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1. BEVEZETES

Az Ontészet egy olyan technologia, mely a megolvasztott fémeknek vagy ezek
ontvényeinek formak segitségével valo alakitasat targyalja. Ontéssel vaéltozatos és
bonyolult alaki fémtermékek allithatok el6. Termékei példaul a robbandémotorok
motorblokkjai, szivattyUhazak, viz- és gazszelepek, fiirdékadak és ajtokilincsek lehetnek.
Mivel az autdgyartds alkatrészeit is ily mddon allitjak eld, ezért vilagszerte, koztiik
hazankban is fontos szerepet jatszik. Az alkatrészek megfeleld formajanak kialakitasa
érdekében elkészitenek egy olyan lreget, ami a munkadarab negativjat tartalmazza (ezt
formanak nevezik), az Uregbe megolvasztott fémet dntenek, majd hagyjdk megdermedni. A
forma gyakran muigyantaval kezelt homokbdl késziil, amely homokot az ontést kovetden
eltavolitanak és regeneralas utan Ujra felhasznalnak néhany éntési ciklusban. A regeneralas
egyik legelterjedtebb moddja a termikus Uton torténd regeneralas, de koltséghatékonyan
lehetséges a forma homok mechanikai Gton torténé regeneralasa is. Az Ujhomok koltségei
és a felhasznalt homok deponélési koltsegei ndvekednek az évek soran, igy a gazdasagi
mutatokat is figyelembe kell venni. 2003-t6l a fémes alapanyagok arainak tapasztalhatd
emelkedése ¢és az er6sd6dd kornyezetvédelmi eldirasok szigoritdsa miatt sziikségszeriivé

valt a homok-el6készités, az olvasztas és az Ontvénytisztitas korszeriisitése.

Munk&m soran ontéses homokformézasbol felhasznalt mintakat mechanikai Gton
torténd regeneralhatdsagat vizsgaltam. A vizsgalt homok kotdanyagként miigyantat
tartalmazott, abbdl a célbdl, hogy a homokforma szilardsagat biztositsa. Ez az eljaras a
vegyi kotésii homokformazas része. Ebben az esetben kettd szdzalék miigyantat adnak a
homokhoz, a keményitést melegitéssel, vagy vegyi moédszerekkel érik el. A miigyanta
teljesen befedi az egyes homokszemcséket, ezért tovabbi felhasznalasra nem javasolt,
tisztitdsra szorul. Jelen dolgozatban @sszefoglalom a formahomok regeneraldsanak

modszereit illetve ismertetem az altalam dobmalomban végzett vizsgalatok eredményeit.



2. FORMAZOANYAG ROVID ISMERTETESE

Az Ontészeti kézikonyv jo osszefoglalast ad a homokformazas rendszerérdl,
amelynek megfelelen az alabbiak allapithatoak meg. A forma és a mag elkészitési modja
a forméazoanyag tulajdonsagaitol fliggden valtozik. A forméazoanyag helyes megvalasztasa
nagymértében befolyasolja az dntvény méretpontossagat, feliileti simasagat, jelentds hatasa
van a termelés mennyiségére és gazdasagossagara. A tisztitds munkaigénye is leginkabb a
formazoanyagoktdl fugg.

Az ontészet gyors fejlddése nagy kovetelményeket tdmaszt a formazdanyagokkal
szemben. Az egyre fokoz6dd gépesités allandé minéségii homokot kovetel. A kétéanyagok
vonalan a fejlodés a gyors keményedést €s a pontos dntvénygyartast biztosito, keveéssé
hétagulo kotdanyagok 1étrejottében jelentkezett. [lyenek a hidegen szilarduld kétéanyagok,
amelyek rovid ideig tartd kezelés utan, vagy katalizatorok adagolasaval, minden kezelés
nélkil keményednek.

A formak, magok elkészitéséhez sziikseges formazoanyag-keverékek alapanyaga a
homok. A homok azaltal lesz forméazhatd, hogy szemcséit altaldban vizes kotdanyag
ragasztja 0ssze. A homokszemcsék kozé az ontendd fémtdl fliggden, gazképzd anyagot
kell juttatni. Az elkészitett forma vagy mag, a folyékony fém termikus igénybevételétol
fliggben bevonatot igényel. Ezek alapjan a formazohomok elkészitéséhez a kovetkezd
anyagok sziikségesek: homok, tolt6anyag, kdtéanyag, bevono anyag.

A mosott, osztalyozott homokhoz, de a természetes &llapotban felhasznélasra
keriild6 homokokhoz is, a homokel6készités soran kotdanyagokat kevernek, hogy a
megfeleld Ontészeti tulajdonsagokat biztositsdk. A  kotdanyagok képlékenységét,

szilardsagot stb. adnak az egyébként forméazasra alkalmatlan homoknak. [1]

3. HOMOKREGENERALAS

Az Eurdpai Unié kornyezetvédelmi irdnyelvei hatasara, az Uzemeknek
hulladékszegény technoldgiat fejlesztettek ki, igy a gyartas soran keletkezé hulladék minél
nagyobb ar&nyban Ujrahasznositsdk. Az ontodek igy arra vannak kényszeriilve, hogy az
ontés soran keletkezett szennyezett, kotGanyagot tartalmazo homokot regeneréljak és
ciklikusan korbejarjon az 6ntodei korfolyamatban. Az 6ntddék szamara is elényds az
ujrafelhasznalas, mivel az ujhomok ara jelentdsen ndvekedett, tovabba csokken a
depdniara kildott homok mennyisége, ami minden tizem legfontosabb elve.

Regeneralas definicidja soran értetendd olyan technologia hasznalata, mely soran az

ontést és az iiritést kovetden a hasznalt homokon 1évé kotdanyagot €s szennyezddéseket
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mechanikai-termikus eljardsok segitségével ujrafelhasznalhatova alakul. Célja, hogy a
regeneralt homok mindsége hasonld legyen az Gjhomokéhoz képest, igy a formdzdanyag
rendszer szamara alapanyag lehet.

A regeneralds hatékonysaga befolyasolja, a homokszemcséken maradando
kotéanyagtartalom, ami az Ontvény feliileti mindségénél jatszik szerepet. Ha Kis
hatékonysagu a homok regeneralasa, akkor a szemcséken maradvanyok maradhatnak, amik
rontjdk az ontvény feliileti mindségét, tovabba forma és mag tulajdonséagait hatranyosan
befolyésoljak.

A regeneralas szempontjabol megkulonboztetlink mono- és keverékrendszereket. A
mono rendszer esetében azonos mindségli homokot, mig a keverékben eltér6 tipusu
formazo és maghomokot hasznalnak. Détari Anikd Ph.D. értekezése alapjan soroltam be

homokregeneralési technoldgiékat és jellemeztem hatasfokot meghatarozo tényezoket. [2]

3.1. Regeneraélasi technoldgiak

A formazé és a maghomok keverékek tisztitasara az alabbi technologidkat
fejlesztettek ki:

- Termikus regeneralas

- EgylépcsOs, szaraz eljaras

- mechanikus eljaras: térd, darabolo, 6rl6, dorzsols, koptatd
- pneumatikus eljéras: Utkdzéses, dorzsoléses

- Tobblépcsds, termikus-mechanikus eljaras

- Nedves uton torténd eljaras
A mechanikus, pneumatikus és termikus eljarasok foként miigyantakotésit homokok
regeneralasara hasznalhatok, mig a tobblépcsds eljardsokat (mechanikus-termikus)
leginkabb olyan 06ntdédékben hasznaljdk, ahol nyersformézéast alkalmaznak, és
migyantakotésii magokat keészitenek. A nedves uton torténé regeneralds nem terjedt el
nagy vizigénye miatt.
3.2. Termikus regeneralas

A termikus regeneralds sordn a hasznalt homokot kulonféle tipusd izzito
kemencékben 600-900°C-ra hevitik. Az izzitas hatasara az éghetd kotéanyagfilmek
leégnek a homokszemcse feliiletérdl és fiist, hamu, illetve por formajaban az égetés alatt,
valamint az azt kovetdé 1égszérezés ¢és hiités soran, megfeleld porelszivo- €s
tilepitérendszerekkel eltavolithatok a homokbol. [3]

Elonyei:



- jobb mindségli és nagyobb regeneratum kihozatal
- a maradékanyag semleges

Hatranyai:
- nagy beruhazési és lizemeltetési koltség

2. Abra

1. Abra 1zzit6 kemence [5]

Termikus homokregenerald [4]

3.3. Szaraz, mechanikus regenerélas

A szaraz eljarasok mechanikus Utkdzéssel, koptatassal vagy légaramban bontjak
meg a homokszemcsék feliiletén 1év6 erdsen tapadd kotéanyaghartyakat. Ez az UtkOztetés
miikodhet egyen és ellenaramu rendszerként mitkodhet. A sz&raz, mechanikus eljarasoknal
koptat6-6rl6 és titkoz6lapoknak iitkoztetd (tord, darabold) kivitelli gépeket alakitottak ki.
Elényei:

- kisebb beruh&zasi koltség

- a berendezés kihasznalhatdsaga jobb, gazdasadgosabb mivel kevesebb a hasznalt
homok mennyisége

- rugalmas lizemi

- a maradékanyag csak részben Ujrahasznosithat6 por
Hatranyai:

- A maradékanyag szervesanyag-tartalomban dusult (tarolhatdsagi problémak,
semlegesito eljaras sziikséges)

- Kisebb regeneratum kihozatal, rosszabb regeneratum mindség, nagyobb aranyu

Ujhomok felhasznalés sziikséges a magkeészitéshez. [6]



3. Abra
Koptaté malom [7]

3.4. Termikus-mechanikus regeneralés

Az egylépcsOs eljarasok elonyeinek kihasznaldsara harom 1épcsds technoldgiat
dolgoztak Ki. A legelterjedtebb eljaras lett a termikus-mechanikus regeneralas. A kiindulo
anyagok ¢és a felhaszndlni kivant regenerdtum céljainak ismeretében a kiilonbozd
eljarasokat megfeleléen parositottak. [3]
Elonyei:

- Nagyobb a regeneratum kihozatal és jobb a mindsége

- a maradékanyag semleges (deponalhat6sag)
Hétréanyai:

- nagyobb beruhazasi koltségek, magas Uizemi kdltségek

- folyamatos iizem, kevés beavatkozasi, valtoztatasi lehetdséggel

- tobb maradékanyag keletkezik (por), ami nem értékesithetd

- nagyobb regeneralasi koltségek [6]

3.5. A regeneralas hatasfokat mindsité tényezok

A regeneratum mindségét a regeneralasi fokkal jellemezhet;jiik:

(P,-P,)
B, = 222100 [%]
Py (1)



ahol a B, a regeneralasi fok (minéségi mutato)

Bo=butbo %,

B az 6sszes regeneralasi fok, egyszeri korfolyamatnal %-ban kifejezve

PA a hasznalt homok izzitasi vesztesege [%0]
PE izzitasi veszteség a regeneratumban [%]

Bra kiégés az ontési hdmérsékleten

Br.r karosanyag lebomlas regeneralaskor

M .
A= jmu [2%0]
ik ®)
A: kihozatal (mennyiségi mutato)

Ml: regeneratum mennyisége [kg]

MZ: hasznalt homok mennyisége [kg]

Az a gyanta és katalizator mennyiség, amit a regeneralas soran nem tudunk eltavolitani,
ontvényhibak kialakulasahoz vezethet, — raéges, eresség, gazholyagossag és penetracié —
aminek okozo6ja a nem megfelelden regeneralt formazokeverék. Ezeket a hibakat megfeleld
formazoanyag  Osszetétel  biztositasaval lehet  kiklszobolni, és  folyamatos
mindségellendrzéssel (nitrogéntartalom, foszfortartalom, izzitdsi veszteség, granulometria,
pH érték) kell kontrollalni. [8]

A formazokeverékben 1év6 kotéanyag maradékok aranya a regeneratumhoz adott jhomok
mennyiségétol és az Osszregeneralasi foktol fiigg. Minél kisebb a regeneralasi fok, annal
tobb wtjhomokot kell a rendszerhez adagolni. A kotéanyag maradékok mennyisége a
homokrendszerhez adagolt kétdanyag mennyiségétdl és mindségétdl fliigg. A kotdanyag
maradékok jelentdésen befolyasoljak a szilardsdgi tulajdonsadgokat is. A formdzdanyag
novekvé kén-, nitrogén- és foszfortartalma mellett a szakitoszilardsag jelentés mértékben
csokken [9].

Az oOntvény mindségére kihat a formazokeverék tulajdonsdga, amit a regeneralas
hatékonysaga és regeneralasi fok hatarozza meg. A regeneraldsi fok a mechanikai
eljarasokndl a legkisebb, ezt kdveti mechanikus-pneumatikus és a termikus eljarés és a

legnagyobb a hatasfoka a nedves eljarasnak es a kombinalt eljarasnak.



Az egyik fontos paraméter homok/fém arany, hisz ha kicsi, akkor a kotéanyag kiégése is
nagyobb és igy a regeneralas hatékonysaga is nagyobb lesz. A masik paraméter a
formazokeverék kotéanyagtartalma, mivel ha nagyobb a mennyiség, akkor tobb maradék

keletkezik, ami hatassal lehet a kés6bbi kotésmechanizmusra. [2]

4. KISERLETEIM SZARAZ, MECHANIKUS REGENERALASSAL

Vizsgalataim soran a Nemak Hungaria Kft. 6ntéses homokformazasa utan maradt,
gyantaval szennyezett homokkal kisérleteztem. Munkam f6 célja az volt, hogy szaraz,
mechanikus regeneralas Gtjan a kapott mintakat mennyire tudom megtisztitani a miligyanta
kotdanyagtartalmatol, illetve szennyezddéseitdl. Mintdim két csoportba oszthatoak régos,
illetve 6reg homokmintakra. A kett6 kozti kiillonbség, hogy az 6reg homokminta nagyobb
aranyban tartalmazott miigyanta kotéanyagtartalmat. Az Oreg felhasznalt homok mar egy
mechanikai eljaras soran elveszitette a teljes formahomok méretét, igy szemcseméretébol
Kiindulva nem igényelt tovabbi el6készitést. A rogds homokmintat kalapacsos torében
készitettem el6 a tovabbi Kisérletekhez. A kalapacsos térében a r6gés homokmintan 5 mm
lyuknyilast szitabetétet alkalmaztam, a rotor kerileti sebessége 24,5 m/s volt. Az
el6készités utan kezdtem el a mechanikai eljarast, ami koptato-6riéses eljarassal végeztem
el. Mindkét mintat laboratériumi keramia golyosmalomban koptatd 6rlésnek tettem ki 3, 5

¢és 10 percig. A golyésmalom adatai a kdvetkezdk:

D= 200 mm

L= 155 mm

og=15%

ea=110 %

dg= 20 mm (keramia 6rlétestek)
e=69,5 %

n= 66 1/min

VVVYVYVYVY

A kapott mintadimat osztalyoztam a valasztott frakciom szerint és mikroszkop segitségével

hataroztam meg a regeneralas hatékonysagat.
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RAgds homokminta aprits utan:

1. tdbldzat R6gds homokminta szemcseeloszlasa

F(x)mm]

R6g0s homokminta (apritas utan)
x[mm] | mlg] | dm[%] | F(x)[%]
5,000 0,000 0,000 100,000
3,150 0,040 0,017 99,983
1,000 0,960 0,407 99,576
0,800 0,320 0,136 99,440
0,500 20,270 8,594 90,846
0,315 | 141,040 | 59,801 31,045
0,200 | 65,870 27,929 3,116
0,125 7,330 3,108 0,008
0,080 0,010 0,004 0,004
<0,08 0,010 0,004
235,850 | 100,000

100 —

80 —

70 —

60 —

‘ R&gos homokminta apritas utan

4/

A rogos homokminta apritas utani szemcseeloszlasi gorbeje

2 25
X[mm]

4. Abra
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Oreg Homokminta kisérletek elétt:

Az 6reg homok az apritott rogés homoktdl finomabb, szemcséinek mérete kisebb, ezt jol
mutatja a két szemcseeloszlasi gorbe a 4. és 5. abran.

2. tAblazat Az 6reg homokminta szemcseeloszlasa

F{x)[mm]

100 —

490 —

a0 —

70 —

G0 —

a0 —

40 —

30—

20 —

10 —

Oreg homokminta
X
[mm] | m[g] | dm[%] |F(x)[%]
3,150 | 0,000 0,000 | 100,000
1,000 | 0,260 0,067 | 99,933
0,800 | 0,330 0,085 | 99,848
0,500 | 23,940 | 6,183 | 93,665
0,315 | 206,810 | 53,413 | 40,252
0,200 | 131,880 | 34,061 | 6,191
0,125 | 21,680 | 5,599 0,591
0,080 | 1,670 0,431 0,160
63,000 | 0,400 0,103 0,057
<63 0,220 0,057
387,190 | 100,000

Oreg homokminta szemcseméreteloszlisa

1.5 2

X[mm]

5. Abra

Oreg homokminta kisérletek el6tti szemcseeloszIlasi gorbéje
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4.1. Oreg homokmintan valé 6rléses eljaras hatasai

Vizsgalataim soran vizsgaltam az eltérd koptatdsi idé utan nyert termékek szemcseméret
eloszlasat, annak érdekében, hogy megallapitsam az egyes Orlési id6k mennyire
csokkentették a szemcseméretet. Ezzel a mddszerrel tudtam meghatarozni azt, hogy a
koptatd tzemmddban jaré dobmalom milyen, egyéb nem kivanatos aprézddast okozott. A
3. tdblazat és 6. abra adatain lathat6 az drlések utdni szemcseeloszlas, mely szerint a minta
kis mértékben aprozodott és kopott. A feladott anyag xgo érétkei csekély mértékben
valtoztak (Xgo = 0,5 mm; Xgo = 0,43 mm) amely arra utal, hogy a malomban jelent6s
talérlés nem tortént. A megtisztitott €s szennyezetten maradt homokszemcséket a
szemcsemeéret frakcionként vizsgaltam mikroszkopi képelemzést felhaszndlva. A
vizsgalatokhoz a Zeis Axio - Vision nevii szoftvert alkalmaztam. A felvételeken a
megtisztitott és meg nem tisztitott szemcsék tertiletaranyat mértem fel és hasonlitottam

0ssze.

3. tablazat

Oreg homokminta 3, 5, és 10 perc 6rlés utdni szemcseeloszlasa

Oreg homokminta 6rlés utdn
X F(x)3 min | F(X)5 min [ F(x)10 min
[mm] | [%] [%] [%]
3,15 100 100 100
1 99,99 99,987 99,961
0,8 99,91 99,91 99,883
0,5 94,933 95,13 95,027
0,315 | 56,032 58,918 54,321
0,2 7,999 7,85 7,664
0,125 0,941 1,071 1,169
0,08 0,325 0,386 0,426
0,063 | 0,123 0,169 0,173
<0,063
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Oreg homokminta
- — dp— @ Oriéselitt
H——F 3 perc Grlés utan
| A —" 5 perc drlés utan
= 3 —5¢ 10 perc Grlés utan

100 =

90 —

g0 —

70 —

G0 —

a0 —

Fx)[%]

a0 —

30 —

20 —

0 01 02 03 04 05 06 0OF 03 09 1
X[mm]

6. Abra
Oreg homokminta szemcseeloszlasi gorbéje 6rlés elbtt és utdn az aprozodas hatasfok

meghatarozasara
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7. Abra

Az 6reg homokszemcsék mikroszkdppal késziilt képei 1000 um és 80 um méret kdzott, a

tisztitas hatasfokanak meghatarozasara
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8. Abra
Az 6reg homokszemcsék mikroszkoppal készilt képei 125 um és 80 um méret kozott, a

tisztitas hatasfokanak meghatérozasara

Megéllapithaté, hogy a tisztitott szemcsék aranya az egyre csokkend szemcseméret
frakciokban rendre 70, 20, 60 és 80% -nak adodott.

4.2. R6g0s homokmintan valo érléses eljaras hatasai

Vizsgalataimat hasonld mddszerrel végeztem el az rogés homokminta estén is. Ebben az
esetben is vizsgaltam az eltérd koptatasi id6 utan nyert termékek szemcseméret eloszlasat,
annak érdekében, hogy megallapitsam az egyes Orlési idok mennyire csokkentették a
szemcseméretet. A 4. tablazat és 9. dbra adatain lathatd az Orlések utani szemcseeloszlas,
mely szerint a minta kis mértékben aprdzodott és kopott. A feladott anyag Xgo érétkei
csekely mértékben véltoztak (Xgo = 0,47 mm; xgo = 0,43 mm) amely arra utal, bar ebben
az esetben a méretcsokkenés jelentésebb volt, mint a korabbi minta esetén, a malomban
jelentds tuldrlés nem tortént. A megtisztitott €s szennyezetten maradt homokszemcséket a
szemcseméret frakcionként vizsgaltam mikroszkopi képelemzést felhaszndlva. A
vizsgalatokhoz szintén a Zeis Axio - Vision nevil szoftvert alkalmaztam. A felvételeken a
megtisztitott és meg nem tisztitott szemcsék teruletaranyat mértem fel és hasonlitottam

0ssze.
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4. tablazat
R0g6s homokminta 3,5 és 10 perc 6rlés utan

ROgds homokminta Orlés utdn
X | F(x)3 min | F(x)5 min [ F(x)10 min
[mm]| [%] [%] [%]
3,15 100 100 100
1 99,896 99,941 99,934
0,8 | 99,815 99,847 99,898
0,5 | 92,129 92,777 94,776
0,315 50,991 53,112 55,975
0,2 4,906 5,452 7,252
0,125 0,237 0,359 0,911
0,08 | 0,007 0,016 0,176
63 0,002 0,002 0,034
<63

Rigis homokminta
- — p— - Orié=elitt
= = porc Eriés utén
| S ——a 5 perc drlés utén
= ¥ —¥ 10 perc Srlés utén

100 —

Fx)[%]

0 01 02 03 04 05 0 07 03 08 1
X[mm]

9. Abra
RAgos homokminta szemcseeloszlasi gorbéje Orlés elott és utan az aprozodas hatasfok

meghatarozasara
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10. Abra

A rogds homokszemcsék mikroszkdppal készilt képei 200 um és 1000 um méret kdzott, a

tisztitas hatasfokanak meghatarozasara
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11. Abra
A rogos homokszemcsék mikroszkoppal készilt képei 125 um és 63 um méret kozott, a

tisztitas hatasfokanak meghatérozasara

Megallapithatd, hogy a tisztitott szemcsék ardnya az egyre csokkend szemcseméret
frakciokban rendre 60, 80, 90 és 95% -nak adddott. Lathatd, hogy a legdurvabb, 1 mm
frakcidban olyan szemcsék is voltak, amelyek nem estek szét az 6rlés sordn, gyantas
kotésben maradtak.

A mérések eredményeinek 0sszefoglaldsaképpen a kovetkezd megallapitasokat teszem:

» A rogdés és Oreg homokmintdk szemcseméret eloszlas flggvényeinek
osszehasonlitasakor kiderllt, hogy a fiatalabb régés minta szemcsemérete
valamelyest finomabb. Ez arra a kdvetkeztetésre vezetett, hogy, ha az Oreg
homokminta a mechanikai regeneralés soran kismértékben aprozodik is, tovabbra is
alkalmas lehet dnt6forma készitésére.

» Mindkét minta esetében bebizonyosodott, hogy a golyds malomban térténd koptatod
vizsgélatok soran az alkalmazott Orlési id6 nem csokkentette a feladott
homokszemcsék szemcseméretét karos mertékben.

> Az Orlési id6 és a feltaras kozott egyértelmii Osszefiiggést nem talaltam, de
mindenképpen értelmezhetd eredményeket kaptam, amely alapjan a megkezdett
kutatast mindenképpen folytatni szeretném. A tervezett kutatds sordn jelentds
energiat kivanok forditani az egyes malomtipusok koptatd zemmddban torténd
viselkedésére és az egyes Uzemparaméterek hatdsara a formahomok

regeneralhatdsagara.
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5. OSSZEFOGLALAS

A homokregeneralas a mai vildggazdasagunkban fontos szerepet jatszik. Minél
olcsébb a tisztitas, annal olcsobb a tovabbi eldallitas folyamat és egy egész korfolyamat
koltségén valtoztatna. Erre jo példa a Nemak Hungaria Kft., ami példaul motorblokkokat
gyart. A motorblokkokat megveszi egy autogyartd cég, igy szintén alacsonyabb a koltség
¢s a felhasznalo felé is megfizethetobbé valik az ar. Jelenlegi TDK dolgozatomban arra
kerestem valaszt, vajon egyszerii mechanikai eljarastechnikai modszerekkel lehetséges e
gazdasagosabb eljaras utjan tisztitani a forméazoéhomokot, az elterjedten hasznalt termikus
eljarasok kivaltasa celjabdl. Az eljaras csak szaraz, mechanikus Gton tortént, ami a mérések
soran kapott eredmények alapjan és azok kortlményeire nézve biztatd eredményekkel
kecsegtet ugyan, de konkrét kovetkeztetéseket levonni elhamarkodott lenne. Kisérleteim
soran attoré eredményt nem értem el, a tisztitas Kis mértékben sikerilt. Szeretném kés6bbi

szakdolgozatomban a témat tovabb fejleszteni.
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