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VUKOVI]: Izrada baznog projekta, koji }e
definirati pove}anje kapaciteta postrojenja i
rje{avanje uskih grla u proizvodnji, prema
preporuci lincenzora bit }e povjerena in`e-
njerskoj tvrtki koja se bavi projektiranjem
novih postrojenja i rekonstrukcijama posto-
je}ih postrojenja. Izrada glavnog projekta za
izgradnju postrojenja i pribavljanje gra|e-
vinske dozvole bit }e povjerena doma}oj
projektantskoj tvrtki koja se dokazala na
sli~nim poslovima.
[to se ti~e same izgradnje postrojenja, u
Hrvatskoj postoje kvalificirane i provjerene
tvrtke koje mogu obaviti takav posao.

POLIMERI: S obzirom na smjenu generacija,
kako se namjeravaju za lokaciju DINE osigu-

rati novi stru~njaci koji }e voditi proizvodnju
VC-a i PVC-a?

VUKOVI]: Osigurati kvalificirani in`enjerski i
operaterski kadar za vo|enje procesa proiz-
vodnje na postrojenjima VC-a i PVC-a sigur-
no je slo`en zadatak, budu}i da se osje}a
nedostatak odgovaraju}ega stru~nog kadra
za rad u ovakvim postrojenjima. Me|utim,
rje{avanju ovog problema pristupili smo us-
poredno s dono{enjem odluke o obnovi
proizvodnje na na~in da smo ve} zaposlili
kadrove koji su bili u proizvodnji na istim po-
strojenjima, oglasili prve pozivne natje~aje
za nedostaju}e kadrove te kontaktirali viso-
ko{kolske ustanove radi definiranja na~ina
izbora potrebnog kadra. Sigurno je da }e

biti nu`no kombinirati iskustvo starije gene-
racije i `elju za napredovanjem i izazovima
nove generacije. Ako bude potrebno, an-
ga`irat }emo i vanjske suradnike s iskustvom
u vo|enju ovakvih proizvodnih procesa.

POLIMERI: Kada planirate ponovno po~eti s
proizvodnjom VC-a i krenuti, za DINU, s no-
vom proizvodnjom PVC-a?

VUKOVI]: Prema planu aktivnosti, pokre-
tanje proizvodnje VC-a planira se u drugoj
polovici 2007. godine, a proizvodnje PVC-a
do kraja prve polovice 2008.
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Novi pisa~ InVision LD 3D tvrtke 3D
Systems

U sije~nju 2006. tvrtka 3D Systems, vode}i
proizvo|a~ opreme za brzu izradbu prototi-
pova, a posebice na podru~ju 3D tiskanja,
predstavila je novi 3D pisa~ InVision LD (slika
1). Rije~ je o novoj generaciji pisa~a koji
omogu}uju i do 30 % br`u izradbu prototi-
pova u usporedbi s konkurentskim ure|aji-
ma. Vrlo male izmjere ure|aja omogu}uju
njegovu uredsku primjenu. Tako na~injeni
prototipovi naj~e{}e se rabe u ranim fazama
razvoja proizvoda za provjeru konstrukcije
proizvoda. S pomo}u pisa~a InVision LD 3D
mogu}e je vrlo brzo na~initi prototipove
kompleksne geometrije za komunikaciju
izme|u sudionika u razvoju tvorevina, kao i
za koncepcijsko oblikovanje tvorevine.
Ure|aj je tako|er idealan za obrazovne
ustanove. Novim ure|ajem tvrtka 3D
Systems pro{iruje paletu u~inkovitih i po ci-
jeni pristupa~nih ure|aja za brzu izradbu
tvorevina. Trenutna cijena ovoga ure|aja iz-
nosi oko 22 900 USD.

3D Systems Press Release, 1/2006.

Ekspanzijsko injekcijsko pre{anje

Tvrtka Engel, jedan od vode}ih svjetskih pro-
izvo|a~a ubrizgavalica, tr`i{tu je predstavila
postupak ekspanzijskoga injekcijskog
pre{anja. Rije~ je o postupku kojim se po-
sti`u vrlo velike brzine ubrizgavanja na ne-
konvencionalan na~in. Kod klasi~nog po-
stupka injekcijskog pre{anja, vrlo visoke
brzine ubrizgavanja posti`u se ubrizgavali-
cama u koje su ugra|eni tla~ni akumulatori
te ja~i i ve}i agregati itd., dok se X-Melt po-
stupak temelji na stla~ivosti polimerne talje-
vine unutar cilindra ubrizgavalice. Ekspanzi-
jom taljevine posti`e se sila potrebna za
punjenje kalupne {upljine, stoga nije po-
trebna dodatna oprema.

Ekspanzijsko injekcijsko pre{anje primjenu
je prona{lo u podru~jima gdje klasi~no in-
jekcijsko pre{anje nije mogu}e ili nije eko-
nomski opravdano primijeniti. Neka su od
tih podru~ja injekcijsko pre{anje tankostje-
nih otpresaka (debljina stijenke 0,1 – 1 mm)
i mikrootpresaka (0,1 – 20 grama). Na slici 2
prikazane su faze ekspanzijskoga injekcij-
skog pre{anja. U prvoj fazi pneumatski igla-
sti ventil je zatvoren, dok pu`ni vijak plastifi-
cira potrebnu koli~inu materijala. Nakon {to
je plastificirana dovoljna koli~ina materijala,
po~inje druga faza. Pu`ni vijak preuzima
ulogu klipa i aksijalnim gibanjem stla~uje
polimernu taljevinu u prostoru ispred vrha
pu`nog vijka. Ovisno o geometrijskim i di-
menzijskim karakteristikama otpreska, po-
sti`u se tlakovi od 2 000 do 2 500 bar. Tre}a
faza po~inje kada pu`ni vijak do|e u tra`eni
polo`aj. Otvaranjem pneumatskoga igla-
stog ventila mlaznice ubrizgavalice, dolazi
do ubrizgavanja polimerne taljevine u ka-
lupnu {upljinu. Na slici je tako|er vidljivo da
postoje dva razli~ita polo`aja pneumatsko-
ga iglastog ventila, i to na mlaznici ubrizga-
valice ili na vru}im mlaznicama smje{tenima
unutar kalupa. www.engel.at

SLIKA 1. Pisa~ InVision LD 3D tvrtke
3D Systems

SLIKA 2. Faze ekspanzijskoga injekcijskog
pre{anja




