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. Cati¢,” G. Baric¢ i M. Rujni¢ Havstad
Sveuciliste u Zagrebu Fakultet strojarstva i brodogradnje
Ulica Ivana Luci¢a 1, 10 000 Zagreb

romotri li se razvoj svih ¢ovjekovih aktivnosti u proteklih tri
Péetvrtine vijeka, zapaza se brz, sto vise, i eksponencijalni po-

rast svih dostignuca. Primjerice, godine 1950. bila je svjetska
proizvodnja plastike 1,5 milijuna tona, a 2023. oko 414 milijuna
tona.! Povecanje od 276 puta. Godine 1951. broj stanovnika bio
je 2,58 milijardi, a 15. studenoga 2023. premasio je granicu od
8 milijardi.
Sliéno je i s umnozavanjem broja inacica pojedinih postupaka
pravljenja pojedinih artefakata. Injekcijsko presanje (tlacno lije-
vanje) tvari i materijala nedvojbeno je najrasprostranjeniji ciklicki
postupak praoblikovanja. Razvijen je u 19. stoljecu na temelju
ideja iz tla¢nog lijevanja metala. Polovinom pedesetih godina u
praksi su bili poznati injekcijsko presanje plastomera, tlacno lije-
vanje metala i jo$ pokoja, ovoj sredini nepoznata inacica.

Niz godina je Katedra za preradu polimera Fakulteta strojarstva i
brodogradnje njegovala primjenu sustavnosne teorije i sintezolo-
giju kao mocne alate u poopcavanju opisa pojedinih postupaka.
To je 2002. rezultiralo prijavom na projekt HITRA, potprojekt
TEST, tadasnjem Ministarstvu znanosti i tehnologije. U projektu
je sudjelovalo 17 hrvatskih istrazivaca i suradnika te tri jezicne
savjetnice. Posebnost je da je u projektu aktivno sudjelovao i je-
dan njemacki znanstvenik. Rezultati projekta saZeti su u knjizi
I. Cati¢a i F Johannabera: Injekcijsko presanje polimera i ostalih
materijala.?

Iznenadujuce i za sve istrazivace, opisano je 175 inacica injekcij-
skog presanja, a navedeno njih 235. Danas ih je sigurno i vise. U

hrvatski, engleski i njemacki.

Kasnije je nastavljeno s istrazivanjem prirodnog modela injekcij-
skog presanja i nekih pojedinosti. Medutim jedna slika nije bila
ukljucena, jer nije bila razradena u okviru projekta. Ona je objav-
liena samo na koricama knjige, bez posebnog opisa. Radi se o
opéem modelu injekcijskog presanja tvari i materijala.?

Iz brojnih razloga slika opéeg modela injekcijskog presanja nije
nikad objavljena. Stoga je odluceno da se objavi na ovom mije-
stu (slika 1). Nemogu¢ je podrobniji opis slike zbog ogranicenja
raspolozivog prostora. Slika se objavljuje da se sacuva taj napor,
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Op¢i model injekcijskog
presanja tvari i materijala

a novi narastaji mogu s pomocu tog modela preispitivati nove
inacice koje se pojavljuju.

Upravo ta slika ukazuje na ¢injenicu: u suvremenom nastavhom
procesu, poducavanju, mora se teziti poopcavanju, da bi se pri-
likom uvodenja neke konkretne inacice, proces poucavanja pre-
pustio dobavljacu potrebne opreme.
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Slika T — Op¢i model injekcijskog presanja tvari i materijala



