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PREDGOVOR  
 

Ova knjiga nastala je kao rezultat dugogodišnjeg rada u oblasti tehnologije toplog 
istiskivanja aluminijumskih legura, ali i kao odgovor na sve izraženiji nedostatak stručne 
literature i obučenih kadrova u ovoj oblasti. U savremenoj industriji više nema vremena za 
dugotrajno "učenje kroz greške", niti za višemesečno upoznavanje sa tehnologijom pre 
nego što inženjer počne da donosi svoja tehnološka i konstruktivna rešenja. Potreba za 
jasnim, sistematizovanim, brzim i praktično primenljivim znanjem danas je veća nego 
ikada. 

U razvijenim industrijskim zemljama tehnologija istiskivanja aluminijuma izučava se 
na tehničkim fakultetima. Na pojedinim univerzitetima, posebno na višim nivoima studija, 
postoje i specijalizovani kursevi posvećeni ovoj oblasti, gde se tehnologija plastičnog 
deformisanja obrađuje detaljnije, sa naglaskom na industrijsku primenu i savremene 
metode analize procesa. Nažalost, u zemljama našeg regiona ne postoji dovoljno stručne 
literature koja bi mladim inženjerima omogućila brzo i pouzdano razumevanje ove složene 
tehnologije. Veliki deo znanja i dalje se prenosi usmeno, kroz praksu, često uz nepotrebno 
trošenje vremena i materijala. Ova knjiga ima za cilj da to delimično promeni. Nastala je 
sa idejom da objedini primenjena teorijska znanja i, što je još važnije, praktična iskustva 
stečena tokom dugogodišnjeg rada u industriji. Poseban akcenat stavljen je na realne 
probleme koji se javljaju u proizvodnji, načine njihovog prepoznavanja i metode njihovog 
rešavanja. 

Knjiga je namenjena pre svega mladim inženjerima i tehnolozima koji ulaze u oblast 
toplog istiskivanja aluminijumskih legura, ali i iskusnim stručnjacima koji žele da 
unaprede svoja znanja. Ona pomaže da se preciznije razumeju mnogi stručni pojmovi i 
termini iz obimne literature na stranim jezicima razvijenih industrijskih zemalja. 

Bez dubljeg ulaženja u teorijske analize i matematičko modeliranje, procesi toplog 
istiskivanja analiziraju se kroz realne parametre i pokazatelje, sa ciljem da se izbegne 
neprimenljiva teorija bez praktične provere, kao i pojednostavljenja koja mogu dovesti do 
pogrešnih zaključaka. Cilj je da se čitaocu omogući razumevanje procesa u celini - od 
metalurških osnova, preko konstrukcije alata i tehnoloških karakteristika opreme, do 
uticaja procesnih parametara na kvalitet finalnog proizvoda. 
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Posebno mesto u knjizi zauzimaju alati za istiskivanje profila, jer upravo oni 
predstavljaju ključnu vezu između teorije i prakse. Kroz njih se najjasnije vidi koliko je 
tehnologija istiskivanja spoj primenjene teorije plastičnog deformisanja, iskustva i 
inženjerske kreativnosti i intuicije. 

Iskustvo pokazuje da se ključni problemi u procesu često mogu uočiti već na samom 
početku istiskivanja profila. Upravo ti prvi istisnuti metri profila, koje mnogi zanemaruju, 
nose najviše informacija o stanju alata, materijala i procesnih parametara. Bolje 
razumevanje tih tehnoloških pojava jedan je od osnovnih ciljeva ove knjige. 

Ako ova knjiga pomogne da mladi inženjeri u svojoj profesionalnoj karijeri izbegnu 
tehnološke dileme na samom početku, da brže otkriju uzroke i posledice problema u 
procesu i da pravilnije sagledaju značaj konstrukcije alata, čime stiču sigurnost i razvijaju 
industrijsku praksu, njen osnovni cilj biće ispunjen. 

Konačno, posebnu zahvalnost dugujem recenzentu prof. dr Saši Ranđeloviću koji je 
svojim naučnim, stručnim, inženjerskim i konstruktivnim primedbama doprineo da ovaj 
rukopis dobije konačan oblik i kvalitet savremenih izdanja u ovoj oblasti. Zahvaljujem se 
prof. dr Vesni Mandić na uloženom vremenu i pažnji prilikom recenziranja sadržaja knjige. 

Posebnu zahvalnost izražavam prof. dr Veliboru Marinkoviću, prof. dr Predragu 
Jankoviću i Miodragu Kršaninu, čiji su komentari, iskustvo i podrška imali značajan uticaj 
na konačno formiranje rukopisa. 

 

 

jul 2026. u Nišu 

Autor 
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