
     Prototípus bemutató 
GINOP 2.1.7-15 Prototípus terméktechnológia    

és szolgáltatásfejlesztési pályázat
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Első lépések

Piackutatás                       
Gazdasági számítások 
Vevői igények felmérése 
Prototípus meghatározása 
Technikai háttér felmérése 
Alapanyag háttér felmérése 
Erőforrások feltérképezése 
Marketing terv elkészítése 
Jogi megfelelősség ellenőrzése 
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A tervezett prototípus előállításának konkrét lépései

- keverési arányok receptúrájának megállapítása ömledék vizsgála: szinten  

- labor extrúder gyártása ömledék vizsgála: gyártás céljából 

- ömledékek létrehozása labor körülmények közö@ 

- ömledékek vizsgálata keveredési és homogenizálási folyamatok ellenőrzése 

- szekunder (csigakialakítás és vákuum zóna vizsgála: színtű ömledék, rúd majd 
csőGpusú termék mintagyártása, a minták előírás szerin: vizsgálata, a minta gyártás 
alapján történő további receptúrák meghatározása 

- igénybe véve az átalakítással kapcsolatos külső kivitelezők munkáját a primer 
extrúder kiszolgáló egységeit felkészíte@ük a primer extrúderen történő gyártásra 

- primer extrúderen történő minta gyártások megtétele. 

- mintagyártás alapján a keverő zónás fej a bevonatolása illetve csíkozás a csiga-
kamra-behúzó zóna kialakításának finomítása megtörtént 

- végleges TP- type recept megállapítása a kevert anyagú kordon és munkavédelmi 
oszlopok gyártásához 

- primer extrúderen csíkozo@ kivitelű foszforeszkáló és fluoreszkáló tulajdonságokkal 
rendelkező, terveze@ protoGpus előállítása
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Alapanyag vizsgálatok, ömledék 
képzés

Alapanyag gyártókkal kapcsolatfelvétel 
Alapanyagok viselkedésvizsgálata    
Keverékek viselkedésvizsgálata      
Alap receptúra meghatározása 

Laborgyártás technikai lehetőségének 
megteremtése 

Labor szintű ömledék gyártás, 
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Ömledék homogenitás 
vizsgálata

Szemrevételezés 

Szemcse elvállás 

Vágási felület 

Beégés
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Rúd mintagyártás labor 
körülmények között

A receptúra finomítása 

Technológia után állítás 

Labor extruder 
módosítása 

Rúd vizsgálati rendszer 
meghatározása, 
vizsgálatok elvégzése
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Secunder extruderen történő 
minta gyártás

Secunder extruder 
felkészítése 
mintagyártásra 

Követősor felkészítése 
mintagyártásra 

Ömledék és rúd gyártás 
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Ömledék és rúd vizsgálatok
Homogenitás 

Vágási felület 

Elvállás 

Szemcséződés 

Beégés 

Mérettartás 

Külső nyomás állóság 

Hőhatás vizsgálat 

Ütésvizsgálat
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Keverékképzési kísérletek

Hidegkeverési eljárással 
történő mintagyártás 

Melegkeveréssel történő 
mintagyártás
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Bevonatolási kísérletek

Bevonó gyűrű gyártása 

Csíkozás 

Dupla csíkozás 

Bevonat alkalmazása 

Bevonat viselkedés 
ellenőrzése
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Mintagyártás secunder extruderen, 
hosszútávú vizsgálatok

Csőtípusú termékek 
mintagyártása 

Bevonatolt, csíkozott, 
hosszútávú vizsgálati 
mintacső gyártás 

Hosszútávú vizsgálatok

11



Keverőzónás fej átvétele
Felfogatás a secunder extruderre, felfűtés, 

mintagyártás
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Secunder extrúderen történő P-TMFK 
minta  gyártás, és vizsgálat

WPC originál 
alapanyagok tisztán, ill. 
keverék képzéssel történő 
extrudálása ömledékminta 
gyártás céljából 

Gázosodás vizsgálat 

Ömledék vizsgálat
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Csiga-Kamra átvétele
Alapgépre helyezés, hidegforgatás, tűrések 

vizsgálata, fej rögzítés kialakítása.
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Fűtések átvétele, alátámasztó egység gyártása
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Fűtések felrakása, ellenőrzése, fejtámasz gyártása 
beüzemelése, melegforgatás.



Primer extruderen történő 
mintagyártások

Bevonatolandó mintarúd 
gyártás, utólagos 
bevonatolással 

Utólagos felületkezelés
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Falvastagság mérő, vezérlés 
visszacsatoló műszer, 
komplett szerver és 

szoftverháttérrel.
A műszer, egy speciálisan erre a célra épített 
mérőfej egység,vezérlő egység,központi 
szerver, és  kiszolgáló szoftver együttese. 

A mérőműszer a kísérleti stádiumban 
folyamatos visszajelzéssel szolgált a 
recetúrák megfelelőségével kapcsolatban.  
A visszajelzés az adalékanyagok   prototípus 
geometriai módosító hatását tükrözte. 

A gyártás közbeni felhasználás a folyamatos 
ellenőrzést segíti. 
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Prototípus termékkör kibővítése

- lámpa tartó közú. kordon oszlop, - amely egy belső speciális bordázat 
következtében nagyobb teher viselésére is alkalmassá vált, valamint 
megoldásra került a lámpa tartó nút kialakítása is 

- alacsony mezőgazdasági kerítés, - amely anyagában és méreteiben is 
változoA a más felhasználási körülmények kielégítése céljából 

- alacsony elhelyezésű jelző táblát tartó oszlopa, - a 8 bordás kivitel a 
szélterhelés hatását volt hivatoA ellensúlyozni 

- külszíni védő és burok csövek, - a belső bordát nem tartalmazó viszont 
nagy méreAartomány szórásban gyártoA csőtermék, amely nagy UV 
állósággal és gyűrű feszültséggel rendelkezik 

- cső és szál rendszerek erős igénybevételű védő és burok csövei, - sűrű 
bordázaAal ellátoA megemelt mechanikai tulajdonságokkal rendelkező 
TP-type receptúrával készült nagy méreAartomány szórású termék 
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Angol, Német, Japán és 
Kínai adalékanyagok adták a 
kísérleti hátteret. 

Cél :                                     
- színtartás,     
-színkeveredés   
megakadályozása  
-nagyfokú UV állóság 
-láthatóság növelés

Foszforeszkáló-Fluoreszkáló hatás



Primer extruderen történő 
Foszforeszkáló-fluoreszkáló mintagyártás

Követősor beállítása 

Csíkozó gyűrű átalakítása 

Keverék meghatározás 

Vizsgálati módszerek 
meghatározása 

Festékszázalékok beállítása 

Átm. 50 cső mintagyártás
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Láthatósági vizsgálatok

A technológia kísérleti célja 
láthatóság megteremtése 
különböző fényviszonyok 
között. 

A vizsgálatok, azonnali 
gyártást követő, és 
hosszútávú, valamint 
különböző megvilágítási 
szakaszokat követően 
történt.
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TP-Type  Receptúra

Az ideális receptúra fejlesztése, 
az anyagok kedvező 
tulajdonságainak kölcsönös 
erősítését célozta meg, úgy hogy 
a termék előállítási költsége ne 
tegye versenyképtelenné a 
terméket. 

A terv szerinti  adalékanyag 
típusok közel 10%-a volt 
megfelelő,  a fejlesztés közben 
előtérbe kerülő egyébb adalékok 
segítségével lehetett az optimális 
arányokat pontosítani.
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Átmérő 50-90 es prototípus 
csőtípusú termék elállítás 

Belső bordázatok / 4-8-sűrű/ 
kialakítása, optimalizálása. 

PE bázisanyagú, nagy 
átmérőjű burokcső gyártása 

PP bázisanyagú, nagyobb 
hőmérséklet tűrésű 
prototípus legyártása

Primer ill. secunder extruderen történő 
további kísérleti gyártások
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Stancolás,nútolás technológiai hátterének 
megteremtése

Stancoló eszköz legyártása 

Lámpatartó nútolás 
megoldása 

Eszköz felkészítése több 
méretű stancolás 
elvégzésére
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  ProtoGpusból késztermék, áru kialakításának első lépése  

 Igények felmérése 

Személyes, telefonon történő egyeztetések alapján került meghatározásra a termékek 
kiszerelése, bázis színei csomagolási megoldásuk illetőleg az eladást és a tovább 
értékesítést megkönnyítő egyéb paraméterek.  Ezek alapján leAek az ipari gyártás 
modellezés alapjainak meghatározása.A protoPpus kör végleges kialakításának 
meghatározása 

- stancolási méretek és stancolás elhelyezése 

- bázis méreteken felüli méret igények  

- szín összeállítások  

- feliratozás szignózás 

- 4, illetve 8 csíkos foszforeszkáló jelölés  

- színpaleAa növelése 

25



Termékek ipari szintű gyártásának megteremtése, 
ipari gyártás modellezésével.

Igény felmérés alapján figyelembe véve a kísérle. adatokat kialakításra és véglegesítésre került 
a gyártási technológia ipari gyártás szinten. A gép park felkészítése a vizsgála. rendszer 
kidolgozása a minőségirányítási rendszerbe történő beépítés, valamint a hosszútávú vizsgálatok 
eredményi szolgáltak alapjául az ipari gyártás modellezésének.Az ipari gyártás modellezése napi 
24 órás több napos (3-5) több átmérő ( átm. 50, 75, 160, 200) folyamatos gyártást követelt 
meg. A modellezés az ipari gyártás szélsőséges hatásait vizsgálta, mint alapanyag (bázis anyag) 
mint receptúra szinten. 

Ipari hatások: -áramingadozás 

- gép hevülés 

- külső hőmérsékletváltozás alapján történő hűtési közeg változása,  

- festék és töltő anyagok kiválása garatban való boltozódása  

- anyag szétválás  

- darabolás viselkedés, ( stb ) 

Vevő visszajelzésre az eddig használt polie.lén bázis anyagot átm. 200 méret tartományban 
burok cső céljára polipropilén bázis anyagra módosítoAuk. A cél egy nagyobb hőstabilitással 
rendelkező burok cső kialakítása és a késztermék további fejlesztésének megalapozása.
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Az elkészíteA mintadarabok prospektus tájékoztató 
anyagok igénybevételével leendő vevőkör 
megkeresése megtörtént, a vevőkör tájékoztatását 
veAük figyelembe a későbbi gyártások 
programozásánál.  A prospektusok kiállítási anyagok 
Magyarország, Románia és Szlováki területén leAek 
terítve, illetve elhelyezve, partnereink részére több 
vevőtalálkozó szervezése történt, amely 
vevőtalálkozón a partnerek megismerkedtek a 
termékkel, a termékek gyártási paraméterivel, 
illetőleg a felhasználási lehetőségekkel. A termék 
propagálása szakmai illetőleg hirdetési fórumokon 
romániai, szlovákiai és magyarországi viszonylatban 
megtörténtek. Munkavédelmi, közú. vonalon 
árajánlat kérések érkeztek, partnereink az 
információnkat web lapunkon is megtalálhatják.

Értékesítés előkészítése
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Konklúzió
A tervezA protoPpus, illetve a vevői 
észrevételek alapján kiterjeszteA protoPpus kör 
a pályáza. vállalásnak megfelelően elkészült, 
vizsgála. paramétereknek megfelelt. Utó 
számítások alapján a gazdaságossági mutatói 
kiemelkedőek azaz piacképes termék 
protoPpusa leA előállítva. A protoPpus 
piacképességének tényét megerősí.k a vevői 
visszajelzések. Az ipari gyártás modellezése az 
ezzel járó technológia fejlesztések 
alátámasztják az akadálytalan vevői kiszolgálást, 
illetve alapot adnak a termékek 
továbbfejlesztésének. A termékről készült 
tájékoztatók reklámkiadványok és vevő 
találkozók alapján partnereink kifejteAék 
felhasználási igényeiket.
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Köszönjük figyelmüket !
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