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1. Opde informacije 

Student 

Ime studenta: Igor Matošević Studijska razina: Preddiplomski  

Matični broj:0069048173 Adresa e-pošte:igmato@riteh.hr Telefon: 0989965812 

Razdoblje prakse Od: 11.07.2011 Do: 29.07.2011 Broj sati: 120 

Akademska institucija 

Sveučilište: Sveučilište u RIjeci 

Fakultet: Tehnički fakultet 

Adresa: Vukovarska 58 Grad: Rijeka 

Ime akademskoga mentora: Zoran Jurković Pozicija: docent 

Adresa e-pošte: zoran.jurkovic@riteh.hr 
: 

Broj telefona: 051/651 466 

Poduzeće/institucija u kojem se ostvaruje praksa 

Ime: ULJANIK Strojogradnja d.d. 

URL: http://www.uljanik.hr/ 

Adresa: Flaciusova 1 Grad: Pula 

Ime industrijskoga mentora: Leo Kalogjera  Pozicija: Šef Kontrole 

Adresa e-pošte: leo.kalogjera@uljanik.hr 
: 

Broj telefona: 052 / 373-525 

 

 
 

2. Napomena 

 
Priložena dokumentacija vlasništvo je ULJANIK strojogradnje i mora bit tretirano kao poslovna tajna 
ULJANIK strojogradnje od strane kojoj je data i ne može bit destribuirana niti data tredoj strani bez 
pisanog odobrenja ULJANIK strojogradnje. 
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3. Uvod  

"ULJANIK" je osnovan 1856. godine, u pomno odabranom pulskom zaljevu, kao brodogradilište ratne 
mornarice Austro-Ugarske. Temeljac za gradnju položila je carica Elizabeta 09. prosinca, te se taj 
datum proslavlja kao dan brodogradilišta, jednog od najstarijih danas u svijetu. Nepune dvije godine 
nakon polaganja temeljca - 5. listopada 1858. godine s navoza je porinut prvi brod - Kaiser sa 5194 
tone istisnine. Za austrougarsku mornaricu potom je napravljena flota od 55 raznih brodova, ukupne 
istisnine 53.588 tona. 
Ime je dobio po otočidu na kojem su nekad rasle masline, a danas su pogoni obrade čelika i gradnje 
trupa. Jedno stablo se i danas čuva kao simbol. 
U dugačkom razdoblju kontinuiranog rada pulsko je brodogradilište prošlo kroz različita razdoblja 
razvoja. Za vrijeme talijanske vladavine bavi se popravcima, dokovanjem i rezanjem starih brodova. 
Nakon pada Italije, za vrijeme 2. svjetskog rata, brodogradilište je njemačka pomorska baza. Od 1947. 
godine obnavlja se u sklopu Jugoslavije. Nastavlja s dokovanjem, rekonstrukcijama i popravcima 
brodova, a prva novogradnja isporučena je 1951. Pod svojim okriljem razvija strojogradnju, 
elektroproizvodnju i druge proizvodnje. 
Republici Hrvatskoj, od 1990., postaje dioničko društvo, preživljava krizne godine napada na Hrvatsku, 
nastavlja s brodograđevnom prozvodnjom različitih i specijalnih brodova, a u drugoj polovici 1998. 
ulazi u razdoblje velike tehnološke obnove. Od 1947. do polovice 2000. Uljanik isporučuje 201 brod, s 
ukupno više od 6 milijuna DWT, kupcima sa svih kontinenata. 
Uljanikovi stručnjaci projektiraju, konstruiraju i izrađuju sve vrste brodova, tako za prijevoz nafte i 
naftnih prerađevina, za prijevoz rasutih tereta, kontejnera, kamiona vagona, automobila, putnika... 
Na VLCC gradnjama pulsko je brodogradilište razvilo tehnologiju gradnje trupa iz dva dijela te 
spajanjem dviju polovica u moru. Na taj način, od 1972. do 1976. napravljeno je 11 brodova, a najvedi 
su Tarfala, 275.000 DWT za kompaniju iz Stockloma "Trafialtiebolaget Grangesberg" te Kanchenjunga 
sa 277.120 tona nosivosti, isporučen 1975. godine indijskoj kompaniji "The Shipping Corporation of 
India". 
Struktura ULJANIKA: 

 ULJANIKA brodogradilište -> ULJANIKA proizvodnja opreme 

 ULJANIKA strojogradnja 

 ULJANIKA informatika,razvoj,investicije 

 ULJANIKA zajednički poslovi 

 ULJANIKA financijske usluge  

 ULJANIKA standard 

 ULJANIKA komercijala 
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4. Opis posla i rezultati (slike,prilozi,nacrti)  

Stručna praksa je obavljena u radnom vremenu od 15 radni dana te je u skladu sa time i opis posla 
podijeljen prema danima koji su označeni datumom: 
 

11.07.2011 

U početnim satima prvog radnog dana na stručnoj praksi upoznati smo sa brodogradilištem u obliku 
prezentacije te o načinu i razvoju kroz povijest. Nakon toga smo imali ispit iz zaštite na radu kojeg smo 
uspješno položili te su nam nakon toga podijeljene kartice. 
Nakon uvoda krenuli smo sa mentorom na razgledavanje radnog prostora uljanik strojogradnje  u 
kojima se proizvode razni strojni dijelovi koji se nakon proizvodnje i kontrole ispravnosti postavljaju na 
brod. 
 
U tom procesu razgledavanja upoznati smo sa raznim oblicima strojeva kao sto su: razne 
tokarilice,glodalice,dizalice,uređaji za rezanje i zavarivanje,vozila za transport visoke nosivosti za 
prenos razni tereta... 
Pored strojeva tu su i materijali koji sluze za proizvodnju kao npr. razne debljine limova koji mogu biti 
od 1-250 mm ovisno o potrebi proizvodnje.Ti limovi su pocetni dijelovi proizvodnog procesa koji se 
spajaju,rezu,oblikuju na razne nacine ovisno o potrebi i obliku potrebe.Jedan od oblika rezanja je 
elektrolučno sa plazmon. 
Nakon pregleda materijala upoznati smo sa zranim numecičkim i CNC upravljanim radnim strojevima 
novije i starije tehnologije od kojih su neki vedinom ručno upravljani a neki potpuno računalno. 
Vedina od tih strojeva je namijenjena za obradu dijelova velikih proporcija.Neki strojevi imaju i 
potpuno automatiziran odabir alata tako sto je samo potrebno ubacit određeni komad u stroj koji u 
sebi vec ima sve potrebene altae za obradu te ih automatski uzima bez ucestale ručne promjene. 
Sa obzirom da su dijelovi vrlo velikih proporcija samim time i njihova obrada se mora vršiti precizno i 
točno da nebi došlo do oštedenja te pojave škarta koja financijski nije poželjna. 
Nakon obilaska upoznati smo sa laserki uređajem sa kojim se oderđuje ispavnost obrađene površine 
sa tim načinom da se laser mora pozicionirati na u 3 referentne točke iz kojih se vrši kontrola daljnih 
područja. 
 

12.07.2011 

Nakon početno upoznavanja dobili smo i prvi radni zadatak koji se tiče mjerenja sa raznim mjernim 
intrumentima i uređajima za mm i μm mjerenje te umjeravanje tih instrumenata. 
Sa obzirom da su uređaji za mm mjerenje relativno poznati malo smo se više usredotočili na uređaje 
za mikrometarsko mjerenje. 
Podjela mikrometara:  
 Mikrometri za vanjsko mjerenje  
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 Sa satom 

 obični  

 sa tanjuridima 

 Mikrometri za unutrašnji mjerenje 

 Trokraki 

 mikrometarske palice 

 Indikatori 

 
Slika 1 

 TRIMOS (uređaj za umjeravanje mikrometara) 

 
Slika 2 

Sa svakom vrstom od navedeni uređaja smo detaljno upoznati i sa svima smo vršili određenja mjerenja ovismo 

sta se želi mjerit:debljina sjenke,visina,širina,dubina... 

 

 

 

Osim toga potoje i druge vrste mjerni intrumenata kao što su: 
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 kutomjeri 

 
Slika 3 

 uređaj za mjerenje hrapavasto 

 
Slika 4 

 

 

 jednostavi instrumenti sa principom ide ne ide(provjera navoja kod vijaka i matica) 
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Slika 5 

 
Slika 6 

Nakon upoznavanja i mjerenja sa svim uređajima smo pomodu TRIMOS uređa ujerili mikrometarsku palicu na 

određenu veličinu. 

TRIMOS da bi mogao umjeriti bilo koji drugi uređaj mora se precizno i točno postaviti i odrediti nulta točka 

mjerenja. 

 

 



www.riteh.uniri.hr 
zoran.jurkovic@riteh.hr                                                 
tel.: +385 51 651 466 
fax: +385 51 651 468 

 

10 
 

Nakon mjerenja smo u posebnim računalskim kabinetima upoznati sa uljanikovom mrežom ULJOBROD koji radi 

na serverskom principu. 

Neki od glavni programa za rad su: 

 MARS (koristi se za proizvodnju) 

 Borin (koristi se za poslovanje) 

 PRIMAVERA (koristi se za planiranje) 

Svi podatci su serverski pohranjeni te se mogu pregledati u bilo kojem trenutku pomocu gore navedeni 

programa. 

 

13.07.2011 

Pocetkom sljededeg dana prakse krenuli smo u pregledavanje poluproizvoda i proizvoda koji na sebi 
imaju žig ili pečat koji može bit ispisan na različite načine: 
 Direktno utisnut u proizvod 

 
Slika 7 

 

 Ispisan na proizvod 

 
Slika 8 
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 proizvod sa dodatnom pločicom 

 
Slika 9 

 

Taj žig ili pečat u sebi sadži sve važne informacije o nekom proizvodu kao sto su: vrsta materijala,proprcije,vrste 

ispitivanja kojima je podvrgnut proizvod da se ustanovi kvaliteta... 

Osim toga postojeni dvije vrste certifikata:tvornički i od registra (nakon ispitivanja). 

Ispitvanja za određeni proizvod su nužna jer pomodu njih se ustanovi kvaliteta proizvoda da prilikom obrade i 

daljnje uputrebe nebi doslo do neželjeni komplikacija. 

 

Nakom toga smo upoznati sa 3D CAD design softverom SolidWorks koji služi sa crtanje razni proizvodni dijelova 

koji se u obliku nacrta(svi nacrti rađeni prema preciznim proračunima) šalju u proizvodni pogon. 

Upoznati smo sa vedinom važni mogudnosti tog programa u obliku 2D i 3D modeliranje,analize ispravnosti 

proizvoda i razne druge mogudnosti. 

 

Sljededi dio je bio upozavanje sa prodajom koja radi na sljededem principu: 

 da bi se dogodila neka prodaja prvo mora postojat neki kupac koji pošalje upit. 

 Nakon toga prodaja preko info. sustava BORIN specificira materijal i tehnološku 

 pripremu koja utvrđuje određenu količinu sati potrebnu za nastanak proizvoda. 

 Poslije toga u raznim međusobnim dogovorima između kupca i proizvodnje se 

 pokusava sklopit nalog,ako se to uspije krede se sa proizvodnjom. 

 Nakon završetka proizvoda služba plana,prodaja priprema isporuku i ispisuje 

 dostavnicu , te nakon isporuke šalje račun i zatvara proizvodni nalog. 

 
Dodatni prilog ovog radnog dana: 

 Prilog 1 - Originalni otisak sa osovine prenesen na papir 
 
 
 
 



www.riteh.uniri.hr 
zoran.jurkovic@riteh.hr                                                 
tel.: +385 51 651 466 
fax: +385 51 651 468 

 

12 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



www.riteh.uniri.hr 
zoran.jurkovic@riteh.hr                                                 
tel.: +385 51 651 466 
fax: +385 51 651 468 

 

13 
 

14.07.2011 

Početkom novog radnog dana na stručnoj praksi otišli smo u laboratorij za ispitivanje materijala. 

Tamo smo obavili nekoliko glavni ispitivanja kao sto su: 

 Ispitivanje čvrstode 

 ispitivanje žilavosti 

 ispitivanje elastičnosti 

Sva ispitivanja obavljena su prema  metodama:Vickersu i Brinellu. 

 
Slika 10 

Sa obzirom da je mogudnost oblika ispitnog materijala velika postoje i različite vrste ispitih epruveta i 
uzoraka. 

 
Slika 11 

 
 
Prije ispitvanja potrebno je sve uređaje podesit tako da ispitivanja nebi odstupala od prave vrijednosti 
u slučaju da ne provjerimo dali je uređaj centriran tj. podešen u 0 može dodi do pogrešnog rezultata 
ispitivanja. 
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Nakon početnog upoznavanja sa radom uređaja za ispitivanje krenuli smo za ispitivanjima. 
Prvo smo prema Brinellu mjerili čvrstodu određenog uzorka materijala te njegove podatke usporedili 
za dozvoljeni veličinama za taj materijal. 

 
Slika 12 

Sljededi postupak je bio mjerenje produljenja ispitnog uzorka epruvete pomodu kudalice de provjera 
dali postotak produljenja odgovara određenim predviđenim mjerama. 

 
Slika 13 
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Nakon toga krenuli smo u ispitivanje zavarenog spoja tako sto smo prvo taj spoj pomodu uređaja savili 
te nakon savijanja provjerili dali su se javile kojekakve pukotine na zavarenom spojevu ; u slučaju da se 
pojave pukotine zavar nije dobro napravljen te se mora ponovno variti. 

 
Slika 14 

Osim privjere zavara savijanjem provjerili smo i svojstva cijevi na isti princip. 

 
Slika 15 

Sljedede ispitivanje je bilo provjera žilavosti pomodu Schapy-ovog bata uzorka epruvete na sobnoj 
temperaturi od 20°C te na temperaturi od -20°C. Uzorak je ohlađen na taj način da pomocu etanola i 
CO2 u obliku suhog leda spustili smo temperaturu na -20°C te kranuli sa ispitivanjem.Utvrdili  smo da 
ohlađeni uzorak ima manju žilavost  od onog na sobnoj temperaturi. 
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Slika 16 

 
Slika 17 

 
 
Posljedno ispitivanje je bilo provjera čvrstode zavarenog spoja no prije doga da bi upce mogli vidjet 
zavar moramo površinu nagrist sa Nitalom. 
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Nakon sto mozemo ralikovat na uzorku mjero zavara i mjero materijala kredemo na ispitivanje prema 
vickersu. 
Ispitivanje se obavlja na taj način da sa uređajem utiskujemo po 3 ili vise točkica u zavar,ZOT(mjesto 
gdje je zavar se spojio sa materijalom) i sam materijal.Nakon sto se utisne otisak očitamo njegove 
uzdužne te poprečne dimenzije, nađemo srednju vrijednost te očitamo iz tablice. 

 
Slika 18 

 
Slika 19 

   
  ''Napomena: Dodatni prilozi nisu računalno numerirani sa razlogom  
  što su neki u originalnim verzijama.'' 
Dodatni prilozi ovog radnog dana su: 

 Prilog 2  - Graf ispitivanja epruvete na kidalici 

 Prilog 3 - Crtež na kojem su označena mjesta koja se ispituju pomodu vickersa 

 Prilog 4 - Originalni izvještaj ispitivanja 

 Prilog 5 - izvještaj ispitivanja na savijanje i kidanje 

 Prilog 6 - izvještaj ispitivanja dinamičke žilavosti 
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15.07.2011 

Sa početkom radnog dana na stručnoj praksi krenuli smo u obilazak dva broda jednog tipa kopač a 
drugi tipa carrier. 

 
Slika 20 

 
Slika 21 

Sa obzirom da je kopač u relativno završenom stanju u njemu smo upoznati sa svim vaznim dijelovima 
i sa namjenom za koju se brod koristi. 
Prvo smo obišli dio za separaciju u kojoj se vrši odvajanje ulja,goriva,vode... 
Nakon toga smo razgledali pogonski dio;te druge strojeve kao sto su generatori,multiplikatori... 
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Slika 22 

Sljededi dio je bila kontrolna kabina iz koje se vrše sva upravljanja i regulacije.Sa obzirom da se brod 
koristi za obradu morskog dna u njemu smo vidjeli i dvije masivne linije pumpi koje sluze za usisavanje 
materijala koji se odvaja priliko obrade dna. 
 

 
Slika 23 
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Slika 24 

 
 
 
Kada smo završili sa obilaskom kopača prešli smo na carrier koji je jos u proizvodnom stanju. 

 
Slika 25 
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Nakon obilaska brodova upoznati smo sa područjem za defektoskopiju u koje spadaju razne metode 
kontrola: 
 penetratima - pronalazi površinske greške 

 magnetima - pronalazi površinske i dubinske(ako su na maloj dubini) 

 vizualna - ovisi o svetlosti 

 ulatrazvuk - samo za dubinske (najčešde za zavare) 

 
Slika 26 

Neki od glavni parametara ultrazvuka su: 
 ultrazvučni uređaj 

 sonde(kudište sonde u sebi sadrši kvarcnu pločicu i sklop za kasnjenj) 

 ravne 

 kutne - mogudi kutevi sonde su: 45°/60°/70°/80° 

 
Slika 27 
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 Gel - nanosi se na površino područja koji se kontrolira kako bi se valovi koje odasilje sona  

                mogli prenijet sa sonde na metalni ispitni dio. 

 Koaksialni kabal - spaja sondu sa uređajem 

 Etaloni - koriste se za umjeravanje uređaja:K2 i K1 

 
Slika 28 

Ispitivanje ultrazvukom je korisno je se pomodu display-a moze tocno vidjeti mjeso,dubina pukotine ili 
nekog ostedenja unutar uzorka.Sustav funkcionira tako sto odišiljanjem zvučni valova koji plilikom 
prolaska kroz ostedenje salju određeni povratni signal pa precinim pozicioniranjem sonde se može 

utvrditi točna lokacija greške.Uzastopnim ponavljanjem i provjerom se poboljšava točnost ispitivanja. 

 
Slika 29 

Dodatni prilog sa radnog dana: 

 Prilog 7 - inspekcijska shema bloka motora 
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18.07.2011 

Radni dan na stručnoj praksi smo započeli u odjelu za toplinske obrade.Nakon dolaska smo upoznati sa 
raznim vrstama pedi,uređajima za ispitivanje,komore za hlađenje... 
Zadatak nam je bio poboljšat svojstva tri razičite vrste čelika: 
 Č1532 - sa 750 na 840 N/mm2 

 Č4731 - sa 880 na 950 N/mm2 

 Č5430 - sa 880 na 950 N/mm2 

 
Slika 30 

Ovisno o tome koji postupkom zelimo poboljat neki materijal ovisi o temperaturi pa sa tim na temperaturi od 

900°C vrši se cementiranje a na temperaturi od 550-600°C žarenje,plinsko nitriranje na 500°C sve  to naravno u 

odgovarajudim pedima. 

 
Slika 31 
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Slika 32 

 

Prije same toplinske obrade prvo se ispita cvrstoda materijala i provjeri dali je taj uzorak certificiran tj. dali na 

sebi ima pečat sa kojim se moze znati o kojoj vrsti materijala je riječ. 

 
Slika 33 

Navedene vrste čelike se zagrijavaju na temperaturu od 840-860°C te se tamo ostavljau na određeno vrijeme 

dok im se svojstva ne poboljšaju. 
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Slika 34 

 
Slika 35 
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Slika 36 

 

Nakon dovoljnog zagrijavanja uzorci se vade iz pedi te se ohlađuju u ulju ili vodi ovisno o vrsti materijala. 

 
Slika 37 
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19.07.2011 

Početkom novog radnog dana na stručnoj praksi krenuli smo na poboljšanje čelika koje smo predhodni dan  

zagrijavali i kalili na visokim temperaturama. 

 
Slika 38 

Čelike smo stavili u ped za popuštanje na 1h i 30min na temperaturi od 600°C. 

Nakon popuštanja čelike hladimo na sobnoj temperaturi bez ikakvod dodatnog hladila.Nakon toga čelike smo 

ispitivali da vidimo dali su dostigli poboljšanje koje smo unaprijed prije očekivali. 

Nakon sto su se uzorci ohladili krenuli smo u ispitivanja. 

 
Slika 39 
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Slika 40 

Uzorak Č5430 i Č4731 su postigli odgovarajude poboljšanje koje možemo provjerit pomodu diagrama. 

Dok je tredi uzorak pokazao kao pogrešan materijal jer uzorak nije bio od materijala kojeg smo trebali ispitivat. 

20.07.2011 

Početkom novog radnog dana na stručnoj praksi upoznati smo sa dvije nove metode ispitivanja i 
kontrole uzoraka.Te metode su:metoda ispitivanja pomodu penetrata i elektromagnetska metoda. 
 
Prvo smo se upoznali sa metodom ispitivanja pomodu penetrata koja radi na principu da se na 
očišdenu površinu nanosi penetrat koji pokazuje na područje gdje je ošteden uzorak. 
Penetrati se koriste samo za one uzorke koji imaju grešku na max. dubini od 2mm. 

 
Slika 41 
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Metoda ispitivanja uzorka pomodu penetrata se izodi na sljededi način: 
 Uzorak koji se ispituje ili kontrolira potrebno je dobro očistit te sa njega skinut svu prljavštinu i masnode 

 Nakon toga na uzorak se nanosi color penetrat koji moze bit u različitim bojama u našem konkretnom 

slučaju je bio crvene boje koji nakon nanošenja mora ostajat najmanje 15min prije nego sto se može krenut 

sa daljnjim ispitivanjem. 

 
Slika 42 

 

 Nakon sto je isteklo određeno vrijeme krede se na sljededu fazu ispitivanja a to je tzv.razvijanje. Prije nego 

sto se moze krenuti na novu fazu uzorak je potrebno ponovno očistit te nakon čišdenja nanosimo razvijač 

koji u području gdje su pukotine izvlači crvenu boju te na taj način  možemo znati da se na tom dijelu nalazi 

greška. 

 
Slika 43 
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Slika 44 

 
Slika 45 
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Slika 46 

 

 

Nakon toga smo krenuli sa elektromagnetskom matodom ispitianja uzoraka.Elek.mag. metoda se može izvest 

na vise načina:pomodu elek.mag. jarma,pomodu permanentni magneta,sa zavojnicom... 

 
Slika 47 
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Slika 48 

Ova metoda se koristi za ispitivanje i kontrolu uzoraka koji imaju površinska ostedenja. 

 

 

Radi na principu da se prelaskom magneta preko zorka uzorak ubacije u elk.mag. krug koji dodatkom 

suspenzije(posebna vrsta spjea koja služi za pokazivanje greške) u slučaju pukotine je označava kao crtu ili u 

nekom drugom obliku ovisno o ostedenju. 

 

 
Slika 49 
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Slika 50 

 

Ovisno o vrsti uzorka koji se ispituje el.magnet moze ima različite nastavke rati lakseg postavljanja i samim time 

se ubrzava pronalazak greške. 

Najbitnije je da se uzorak koji se ispituje točno postavi tako da sa magnetom možemo zatvorit magnetski krug i 

da se greška može pojavit ako je uzorak ošteden. 

 
Slika 51 

 

Da bi se poboljšala vizualna preglednost koriste se određene vrste suspenzije koje se pomodu UV lampe bolje 

pokazuju grešku. 
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Postupak je sljededi: nanosimo suspenziju na uzorak te nekon toga uzorak se magnetizira pomodu 

elektromagneta i pomodu UV lampe se pregledava kako bi se utvrdilo dali postoji greška ili ne. 

Ako greška postoji ona se javlja u obliku crta ili drugi nepravilnosti koje su vidljive. 

 
Slika 52 

 
Slika 53 

 

Ovisno o vrsti suspenzije koja se koristi osim UV moze se koristi i druga vrsta leg svjetlosti kako bi se mogla 

očitat greška. 
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Slika 54 

 

Nakon vizualni kontrola tj. kontrole penetratima i el.magnetima ponovno smo se vratili na ispitivanje 

ultrazvukom.Uzeli smo određene uzorka ko kojih nismo znali gdje se nalazi greška te pomodu uređaja za 

ispitivanje ultrazvukom dočno na uzorku odredili poziciju greške;točni položaj i dubinu greške. 

 
 
 

21.07.2011 

Početkom novog radnog dana na stručnoj praksi smo krenuli sa jednim od kontrolora na vizualno ispitivanje 

zavara;sto se odnosi na jednostavno pregledavanje dali je određeni zavar dobro napravljen tj. dali je greška 

vidljiva ljudkim okom i dali postoji nezavareni mjesta. 
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Slika 55 

 
Slika 56 

 

Nakon detaljnog teorijskog objašnjavanja o zavarima krenuli smo u kontroliranje. 

Svaki zavar je detaljno definiran nacrtom sto znaci da on takav mora biti i kod zavaren doijela, a najviše se 

prilikom kontrole vodi računa o tome da zavar bude vizualno dobar,visina i surina zavara mora biti isto točna 

prema nacrtu;osim toga nijedan zavar nesmije odstupati više od 0,5mm. 

Kada se kontrolira zavari svaki odlik pukotine je nedopustiv te se mora ponovno zavarivati ili dorađivati. 
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Slika 57 

 
Slika 58 

 

Ako postoji neka unutrašnja greška kod zavara iako je zavar prošao vizualnu kontrolu ali nije i ultrazvučnu on se 

mora ponovno popravit a da bi se to učinilo zavar se mora iskopavati sto se radi pomodu ugljikove elektrode , 

nakon toga zavar se ponovno zavaruje. 
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Slika 59 

 

Da bi se olakšala vizualna kontrola postoje neki instrumenti za ispitivanje zavara koji utvrđuju njegovu debljinu i 

kut. 

 
Slika 60 

 
Slika 61 
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Nakon kontrole zavara smo otiši u odjel za antikorozivne zaštite gdje smo upoznati sa tim principima 

pjeskarenja i bojanja. 

Pjeskarenje se obavlja sa sačmom i pijeskom.Pjeskarenje se koristi za skidanje svih nečistoda ,masnoda i 

prljavština sa određenog dijela.Taj postupak se obavlja u određenim zatvorenim prostorijama gdje se sa 

pijeskom koji je pod pritiskom skidaju nečistode. 

 
Slika 62 

 
Slika 63 

 

Nakon pjeskarenja krede se na bojanje.Bojanje se vrši u više navrata do 3-4 puta se određai dio mora prebojati. 

Da bi se moglo krenuti sa bojanjem prvo se mora sa određenim uređajem ispitat:temp.okoline, temp.duijela 

koji se boji,vlaga,rosište te nakon sto su ti parametri povoljni krede se na sam postupak bojenja. 
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Slika 64 

To se obavalja tako da se nanosi jedan sloj boje pa se onda suši.Nakon sušenja se uređajem mjeri debljina 

nanošene boje koja mora bit u određenim granicama od 150-300 μm. 

 

 
Slika 65 
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Slika 66 

 

Svaka boja ima svoje posebne specifikacije:vrijeme sušenja,nanošenje,količina premaza... 

Ti se uvjeti moraju postovati priliko samog postupka bojanja tako da u slučaju da nakon bojanja se boja počne 

ljustit ili slično stetu snosi proizvođač boje. 

 
Slika 67 

 
Dodatni prilog ovog radnog dana: 
 Prilog 8 - radni list za postupak pjeskarenja i bojanja te dodatni prilozi za postupke bojanja 
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22.07.2011 

Početkom novog radnog dana na stručnoj praksi smo dobili zadatak da u laboratoriju za umjeravanje mjerni 

instrumenata umjerimo vedu količinu mikrometara te provjerimo njihovu točnost u slučaju da odstupaju od 

predviđeni vrijednosti instrumenti bi se morali ponovno podesit.Umjeravanje se vrši pomodu 

etalona.Umjeravanjem je utvrđeno da su svi mikrometri u odgovarajudim granicama. 

 
Slika 68 

 
Slika 69 
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Slika 70 

Sljededi zadatak je bio umjeravanje milimetarski palica pomodu TRIMOS uređaja za mikrometarsko 

umjeravanje.Prije samog procesa umjeravanja uređaj je postavljen u referentnu točku i krenuli smo sa 

mjeravanjem.Umjerili smo određanu količinu mikrometarski palica te one koje nisu bile u odgovarajudim 

mjerama smo podesili i ispravili. 

 
Slika 71 
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Slika 72 

 

 

Sljededi zadatak nam je bio stekuto znanje i znanje iz mjerenja i kontrole prenijeti i na pravi pogoski dio te 

izvršiti određene kontrole. 

Prvo smo ispitali geometrijske proporcije stepajnice koristedi radionički nacrt.Radio nički nacrt je glavna 

usmjernica kako određeni stroji dio treba izgledati te po njemu se radi potpuna kontrola da se utvrdi dali taj dio 

se nalazi u nacrtom propisanim tolerancijama. 

 
Slika 73 
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Slika 74 

 

 

Nakon toga smo na propelerskom vratilu sa uređajem za mjerenje hrapavosti izmjerili hrapavost.Taj dio smo 

odabrali zato sto on ima jednu od najfinije obrađeni površina pa smo sa tim uređajem i stvarno utvrdili dali on i 

zadovoljava određene tolerancije.Kao rezultat ispitivanja smo utvrdili da zadovoljava sve propisane tolerancije. 

 

 
Slika 75 
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25.07.2011 

Dan smo započeli magnetskim ispitivanjem lančanika. Za zadatak smo dobili obavezu da kontroliramo 
lančanik te da utvrdimo dali na njemu postoje nekakve greške koje su nedopuštene prema 
standardima i uvjetima. No prije nego li smo mogli početi morali smo utvrditi koji lančanik ispitijume a 
to smo saznali preko njegove utisnute pločice koja na sebi sadrži sve važne podatke. 

 
Slika 76 

 
Slika 77 

Nakon toga smo cijeli lančanik očistili od svih prljavština i masnoda koje bi mogle utjecat na 
ispitivanje.Poslije čišdenja smo krenuli sa kontrolom pomodu elektromagneta. 
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Slika 78 

 
Slika 79 

Kontroliranje se obavalja tako smo prvo posprejamo određenu površinu koju ispitujemo te onda na 
tom dijelu pomodu elektromagneta se traži greška a u slučaju da  se ona pojavi sprej se počinje 
skupljati na tom dijelu te tako mozemo znati da se tu nalazi greška ili neka druga vrsta nepravilnosti. 
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Nakon što smo ispitali cijeli dio onda sve greške označimo na samom dijelu te nakon toga te greške 
oznacimo i na radioničkom nacrtu tako da se u slučaju popravka točno zna gdje je greška. 

 
Slika 80 

 
Slika 81 
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Sljededi zadatak je bio ispitivanje zavara pomodu ultrazvuka. Za razliku predhodni ispitivanja u kojima 
smo grešku tražili na etalonima i drugim komadima u ovoj smo vježbi kontrolirali zavare kod kojih 
neznamo dali uopde postoji greška te se zbog toga i vrši kontrola. 
Da bi ispitivanje bili točno površina na kojoj se vrši ispitivanje mora bit dobro obrađena te na 
obrađenu površinu nanesena dovoljna količina gela kako bi se signal sto bolje prenosio. 
Nakon sto sve spremljeno krenuli smo sa ispitivanjem zavara. 

 
Slika 82 

 
Slika 83 

 
Treči zadatak je bio vizualna kontrola pomodu endoskopa XL UV modela. 
Endoskop je uređaj koji se najčešde koristi tamo gdje kontroleru nije mogude da vizualno pregleda 
zbog nedostupnosti greške jer je ona unutar neke udubine ili nekog malog utora,provrta... 
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To je uređaj koji pomodu kamere koja je preko 3m dugog kabla prenosi sve na display. Cijeli uređaj je 
lako prenosiv i napaja sa baterijama te je uređaj mogude puniti. Glava na kojoj se nalazi kameta je 
pokretna te se moze pomicati u željenom smjeru. 
Uređaj ima mogudnost slikanja te snimanja tako da nakon kontrole sve sto smo ispitali možemo i 
prenijeti na računalo. 

 
Slika 84 

 
Slika 85 

 
Za vježbu smo pomodu endoskopa ispitali unutrašnjosti,šupljine i provrte: osovine lančanika, 
stapajnice i osnjaka. 
Osim ved navedeni mogudnosti uređaj ima i mogudnosti X3 uvedanja i stabilizacije glave radi bolje 
vizualne kontrole. 
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Slika 86 

 
Slika 87 
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26.07.2011 

Početkom novog radnog dana na stručnoj praksi krenuli smo sa upoznavanjem programa za 
programiranje strojeva kao sto su CNC tokarilice,glodalice itd. 
Zbog različite starosne dobi određeni strojeva koriste se različiti modeli programa kao sto su 840D i 
840C razlike su im u tome da neki noviji zadrze određene parametre koje stariji ne pa se zato moraju 
dodatno modificirat kako bi se mogli koristi i na drugim strojevima. 
Svaki programa se sastoji iz dva dijela a to su: MPF(glavni dio programa) i SPF (sporedni dio programa). 
Neke od glavni naredbi koje se koriste prilikom programiranja su: 
 S-okreti 

 M3-smjer kretanja 

 F0,4-posmak 

 M8 - hlađenje 

 G-smjerovi pokreta 

 N-blokovi 

Postupak nastanka određenog programa je sljededa: 
programer dobije nacrt na kojem se nalazi određeni dio nakon toga programer pise program koji bi od 
određenog komada napravi dio koji je opisan nacrtem.Nakon sto se program napise programer ga 
salje u proizvodnju gdje se on učitava u CNC strojeve koji pomodu OOČ (oblikovanja odstranjivanjem 
čestica) kredu sa kreiranjem dijela. 

 
Slika 88 
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Slika 89 

Nakon toga smo krenuli u obilazak da vidimo kako ide postupak nastanka određenog proizvoda. 

 
Slika 90 
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Slika 91 

 
Nakon programiranja smo krenuli sa ispitivanjem debljine pomodu demetra. 
Demetar se koristi za mjerenje debljine limova i određeni drugi dijelova za kojih je potrebno odredit 
debljinu.Uređaj preko sonde salje ultrazvučne valove koje je sonda zabiljezila te se šalju u uređaj koji 
ih ispisuje na display. Prije ispitivanja sondom potrebno je na površinu nanijet gel kako bi se signal 
mogao prenijet. 
Međutim uređaj ima više modova od kojih smo mi upoznati sa tzv. dual modom koji kada je isključen 
moze mjeriti samo debljinu cisto obrađenog čelika bez ikakvi površinski slojeva boje;ako se dual mode 
uključi onda možemo mjerit i dijelove koji su obojeni, to je mogude zato sto uređaj u tom modu 
ignorira debljinu boje pa samo mjeri debljinu uzorka. 

 
Slika 92 
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Slika 93 

 
Slika 94 
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27.07.2011 

Sljededu dan smo krenuli u obilazak brodova. 

 
Slika 95 

 
Slika 96 

Prvo smo obišli brod koji je kompletno završen i primopredat od strane uljanik brodogradilista prije 
nekoliko godina ali se vratio nazad u brodogradilište zbog nekakvi tehnički poteškoda koje bi se mogle 
sanirati. Ime broda je Grande Angola i u vlasništvu je Grimaldi Lines. Glavni cilj obilaska je bio da 
pregledamo strojarnu sa obzirom da se tamo naalze neki od glavni mehanični dijelova. Tijekom 
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obilaska upoznati smo sa nekim od parametara dizel morota koji pokrede brod kao sto su: 
snaga(10000KW) , model motora (8S60)... 

 
Slika 97 

 
Slika 98 

 
Nakon toga smo obišli i brod Veruda koji je jos u proizvodnji te smo mogli pogledati sve vazne dijelove 
motora koji se koristi u tom brodu izbliza. Prilikom našeg obilaska u području gdje se nalazi motor 
broda bilo je u tojeku centriranje ulaznog motora sa osovinom te smo mogli posmatrati kako se taj 
postupak obavlja. 



www.riteh.uniri.hr 
zoran.jurkovic@riteh.hr                                                 
tel.: +385 51 651 466 
fax: +385 51 651 468 

 

70 
 

 
Slika 99 

Na kraju radnog dana svakom od nas je podijeljen radni zadatak kojeg smo morali proučiti za sljededi 
dan kako bi efikasno mogli krenuti sa njegovim izvršenjem. 
 
Dodatni prilog ovog radnog dana: 
 Prilog 9 - nacrt i opis centriranje linije vratila 
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28.07.2011 i 29.07.2011 - Radni zadatak 

Za radni zadatak dobili smo da detaljno objasnimo plan ispitivanja stavaka određen og dijela ; u mom 
konkretnom slučaju taj dio je kormilo. Prine nego krenemo sa ispitivanjem i kontrolom prvo demo 
objasnit princip izrade kormla,izrada se obavalja na sljededi način: 

 Prema točno određenom nacrtu prvo se postavaljaju nosači koji su u skladu sa nacrtom točno označeni 

i postavaljeni u točnim razmacima koji su definirani nacrtom 

  

 
Slika 100 

 Nakon toga na nosače postavaljamo dva dijena koji su gotovi odljevci i limove koji se međusobno 

zavarivaju 

 sljededi korak je postavljanje bočne pegrade 

 
Slika 101 

 Nakon toga krede se na sljededi korak koji se sastoji od postavljanja uzdužni pa poprečni pregrada, te 

nakon što je sve postavljeno krede se sa zavarivanjem tih pregrada. Koristi se X zavar sto znači da se 

mora svaki dio zavarit sa obije strane 

 Sljededi korak je postavljanje gornji limova i postepeno zavarivanje svakog od njih dok se ne popuni 

cijela konstrukcija 
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Slika 102 

 
 

 Zadnji dio je postavljanje posljednje bočne vanjske pregrade (Prilog 9 - Nacrt ; Detalj 400 0D BL) 

 
Slika 103 

 Nakon toga se kormilo skida se nosača pa se zavaruje i sa druge strane donja površina. 

 Nakon zrade kormilo ide na stojnu obradu gdje mu se vrši provjera konusa na kormilo te adapdacija 

osovine kormila sa kormilom. 

 Završni dijelovi nakon strojne obrade su : pjeskarenje,sačmarenje i bojenje. 

Tijekom svih tokova izrade kormila vrši se konstanta vizualna,magnetska,penetrantska te ultrazvučna 
kontrola zavara. 
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Slika 104 

 
 
Kontrole su podijeljene u više faza ali sa obzirom na radni zadatak bit de obrađena samo jedna faza a 
to je Faza 1. 
 
FAZA 1 KONTROLA KOD IZRADE KORMILA 
 Vizualna i dimenzionalna kontrola prije zavarivanja (Izrada Lista kormila 111F-05-38282-00) 

Kontrola se obavlja prema normi i standardu EN ISO 13920 prema tolerancijskom polju za duljine klase C. 

Kontrola se sastoji od toga da se ispitaju svi dijelovi koji su spremni za zavarivanje te da se utvrdi 

obrađenost površine. 

 Vizualna i dimenzionalna kontrola nakon zavarivanja (Izrada Lista kormila 111J-05-38282-00) 

Kontrola se obavlja prema normi i standardu EN ISO 5817 za zavarene spojeve. Kontrola se sastoji od toga 

da se pregledaju svi zavareni spojevi.Zadatak ove kontrole je da prijavi sve nepravilno zavarene spjeve kako 

bi se oni mogi naknadno sanirati. 

 Ultrazvučna kontrola zavarenog spoja(Izrada lista kormila 111k-05-38282-00) 

kontrola se obavlja prema normi i standardu za ultrazvučna ispitivanja EN ISO 1714. Postupak ispitvanja se 

obavlja prema internom dokumentu PKU 002 rev.1 koji u sebi sadrži sve norme koje moraju bit zadovoljene 

kako bi se moglo obavljat točno ispitivanje sa točnim rezultatima ispitivanja. 

 Magnetska ili penetrantska kontrola zavareni spojeva ( izrada lista kormila 111M-05-38282-00) 

Metoda se obavlja prema normi i standardu EN ISO 1369 za kontrolu magnetskom metodom. Kontrola se 

obavlja tako da se otkriju sve mogude površinske pukotine i nepravilnosti. 

 Vizualna i dimenziona kontrola nakon zavarivanja(izrada lista kormila 115J-05-38282-00) 

Kontrola se obavlja prema normi i standardu EN ISO 5817 za zavarene spojeve;ovaj dio kontrole se obavalja 

kada je kormilo kompletirano te zavarene sve pregrade i površinski limove te bočne pregrade.Kontrola se 

obavlja u prisustvu registra.Rezultati ispitivanja se predaju registru koji ih ovisno o standardu i normi može 

odbit ako je ispitivanje pokazalo određene nedozvoljene nepravilnosti ili prihvatit ako nema takvi 

nepravilnosti. 

 Ultrazvučna kontrola zavareni spojeva(izrada lista kormila 15K-05-38282-00) 

Ultrazvučna kontrola se obavlja prema normi i standardu za ultrazvučna ispitivanja EN ISO 1714. 



www.riteh.uniri.hr 
zoran.jurkovic@riteh.hr                                                 
tel.: +385 51 651 466 
fax: +385 51 651 468 

 

75 
 

Ovo se ispitivanje obavalja kada je kormilo kompletirano te zavarene sve pregrade i površinski limove te 

bočne pregrade.Ispitivanje se obavlja u prisustvu regista koji ovisno o rezultatima može prihvatit ili odbit. 

 Magnetska ili penetrantska kontrola zavareni spojeva (izrada lista kormila 115M-05-38282-00) 

Kontrola se obavlja kada je kompletirano kormilo te se kontrola obavlja prema standardu EN ISO 1369. 

kontrola se obavalja uz prisustvo registra koji ovisno o rezultatima može prihvatit ili odbit dio. 

 Tlačno ispitivanje(izrada lista kormila 188Y-05-38282-00) 

Tlačno ispitivanje se obavlja u 2 navrata tako što se prvi put ispituje sa povedanim tlakom od propisanog 

kako bi se korlimo moglo opreterir za uvjete koji nisu učestali ali ipak ponekad u bududem radu možda i 

mogudi te se na taj način utvrđuje njegovo stvarno stanje. Ispitivanje se obavlja na taj način da se kormilo 

podvrgava tlaku od 0,2 bara ili više pa se pregledavaju dijelovi gdje možda propušta tlak.Tlačno ispitivanje 

se obavlja prema zahtjevima brodogradilišta.Nakon prvog ispitivanja krede se na drugu koje se obavlja u 

prisustvu regista i vlasnika. 

 

Dodatni prilozi ovih radni dana: 
 Prilog 10 - plan ispitivanja stavka 
 Prilog 11- kompletan nacrt kormila 
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5. Reference 
 

I. EN ISO 583-2 - Ultrazvučno ispitivanje,kalibracija osjtljivosti i mjernog područja 
II. EN ISO 1714 - Ultrazvučno ispitivanje zavarenih spojeva  

III. EN ISO 12223 - Specifikacija kalibracijskog uzorka No.1 
IV. EN ISO 27963 - Specifikacija kalibracijskog uzorka No.2 
V. EN ISO 13920 -  Osnovne tolerancije za zavarene konstrukcije 

VI. EN ISO 5817 -  Razine kakvode sa obzirom na nepravilnosti 
VII. EN ISO 1369 - Kontrola magnetskom metodom 
 
 

 

6. Zaključci 

Prilikom obavljanja stručne prakse u ULJANIK strojogradnji upsješno smo primjenili teorijsko znanje 
dobiveno na fakultetu.Obavljanjem ove stučne prakse smo nadopunili naše znanje sa obavljanjem i 
provođenjem oređenji prektični odluka te uporaba razni instrumenata i uređaja kao i upoznavanje sa 
raznim nivoima tehnologije.Uspješno smo uspjeli primijeniti razne teorijske metode u praksi te se 
sobstveno uspjevi uvjeriti u njihovohu uporabi u paksi.Osim toga upoznati smo i sa raznim 
instumentima i uređajima koji obavljaju razne svrhe te samostalno obavljali određene radnje na njima 
te stekli kolko tolko praktično znanje i iskustvo u radu sa tim instrumentima.Svo stečeno znanje na 
stučnoj praksi na može olaksat razumijevanje određenji radnji koje se obavalju u 
proizvodnim,kontrolnim,modeliranim i raznim ostalim procesima. Dobiveno znanje nam može koristit 
u našem daljnjem obrazovanju i primjerni tog znanja u pojedinim životnim situacijama. 
 

 

 


