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  PREDSTAVLJANJE  PREDUZEĆA

           Akcionarsko društvo za proizvodnju građevinskog materijala ''POTISJE'' Kanjiža po rezultatima i kvalitetu što se tiče ove privredne grane  spada u sam vrh privrede naše zemlje. Fabrika je osnovana 1903. godine, a razvoj je tekao sledećim tokom:                  



          1962. godine – Izgrađen je pogon za proizvodnju šupljih elementa.


1968. godine – Puštena   je   u   rad   prva    automatizovana    linija    za                            





     proizvodnju crepa u našoj zemlji.


1973. godine – Pušten u rad i drugi  pogon za  proizvodnju crepa  sa   

                                     modernijom tehnologijom.


1983.godine – Sa radom otpočinje pogon za izradu ukrasne i  upotrebne

                                   keramike''Majolika'' i prvi put je tržištu predstavljen

                                   crep “Continental“ koji  je i danas zaštitni znak fabrike .


1988. godina – Pušten u rad i treći pogon za proizvodnju crepa.


1995.godine – U pogonu ''Majolika'' počinje proizvodnja kaljeva za peći


U novije vreme izvršena su značajna ulaganja u ispitivanje i obezbeđivanje sirovina i finalnu obradu sirovine, što je podiglo kvalitet na veći nivo.Otvaranjem novog površinskog kopa  „ Мajdan 3“ obezbeđene su sirovine za narednih 50 godina. Za kvalitet i širok asortiman proizvoda dobijena su mnoga priznanja i nagrade , kako u zemlji tako i u inostranstvu.U pogonima ove fabrike bilo je zaposleno 1000 radnika, ali je nakon izvršene privatizacije taj broj znatno smanjen.Međutim to se nije odrazilo na kvalitet i količinu proizvoda i godišnje se proizvede oko 60 miliona komada pokrivnih elemenata i još toliko elemenata za zidanje i međuspratnu konstrukciju. Svi proizvodi su na bazi pečene gline, ekološki čisti, dugotrajni, koji pored  kvaliteta i funkcionalnosti poseduju i estetski kvalitet ,  kao što je na primer crep u boji.

UVOD

1.OBLAST TEROTEHNONLOGIJE

 Razni pronalasci i zapažanja, su veoma mnogo doprineli   nastanku modernih mašina, kao i njihovom daljem razvoju i usavršavanju. Primenom mašina znatno se olakšava rad jer je eliminisano veliko fizičko naprezanje, povećana je produktivnost ali i kvalitet,dizajn ,pakovanje, raznolikost oblika proizvoda, kao i svih ostalih bitnih činilaca vezanih za proizvod.Međutim da bi mašina mogla da ispuni sve zahteve mora se pravilno održavati. 

Pravilno održavanje mašina i samu organizaciju održavanja izučava oblast industrijskog inženjerstva pod imenom Terotehnologija.Ova oblast obuhvata širu oblast održavanja i treba je shvatiti kao permanentan zadatak stručnjaka da pouzdano i kvalitetno upravljaju fizičkim dobrima i pravilno ih održavaju tokom celog životnog veka. Već kod samog projektovanja jedne mašine stručnjaci moraju da vode računa o pristupačnosti delova koji se habaju kako bi se oni mogli lako zameniti,zatim veliku pažnju treba posvetiti hrapavosti površina koje se troše usled trenja prilikom međusobnog kontakta i neophodno je usporiti njihov proces starenja i na taj način povećati vek trajanja mašine .  

                                           SISTEM ODRŽAVANJA
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ULAZ                                                                                                   IZLAZ    

                                                                       Slika 1.

Na slici br 1 se jasno vidi da radni vek jedne mašine zavisi od procesa održavanja i ukoliko se jedna mašina bolje održava radni vek je duži, a osnovni cilj je da tehničko sredstvo bude uvek u stanju radne sposobnosti.Terotehnološki pristup upravljanja opremom podrazumeva delatnosti održavanja u celom životnom veku opreme od ideje do otpisa i sadrži sledeće aktivnosti:

1. projektovanje

2. konstrukcija

3. instalisanje

4. puštanje u rad

5. održavanje

6. modifikacija

7. zamena-otpis

Najznačajniji faktori organizacije sistema održavanja su :

1. cilj terotehnoloških aktivnosti

2. terotehnološki postupci i tehnologije

3. politika održavanja

4. strategija održavanja

5. princip održavanja

6. sistem održavanja

7. osobina tehničkih sredstava i tehnologija

8. broj, struktura i lokacija proizvodne opreme tehničkih sredstava

                       1.1 CILJ TEROTEHNOLOŠKE AKTIVNOSTI

Cilj terotehhnološke aktivnosti je maksimalna raspoloživost sredstava za rad uz što manje troškove održavanja.Definisanje cilja je u stvari samo definisanje potreba koje zavise od sistema koji se održava, veka trajanja proizvoda i mogućih troškova održavanja.Cilj i njegovo definisanje jasno se vidi na dijagramu «riblja kost» koji je dao E.Rejec u svojim radovima .

                                                       Slika 2
                 1.2 TEROTEHNOLOŠKI POSTUPCI I TEHNOLOGIJE

     Terotehnološki postupci i tehnologije prinuđeni su da prate razvoj složenih sredstava za rad i da se neprestano usavršavaju kako bi mogli da izvrše uspešno održavanje sve modernijih mašina,merne i regulasione tehnike i sl.
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Slika 2.6. Terotehnolo3ki postupci [23]
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Slika 3

              Terotehnološke poslove i aktivnosti  možemo grupisati uglavnom prema sledećim ktiterijumima :

· obim i namena radova

· frekvencija ponavljanja 

· vreme opravke

· mesto opravke

· visina i način finansiranja

· specijalizacija i podela rada

· planiranje

          Prema izvoru finansiranja možemo razlikovati tekuće i investiciono održavanje, a po tehnološkoj nameni, prema vremenu u odnosu na nastalu neispravnost postoje radovi preventivnog i korektivnog održavanja.

          Na osnovu ove podele radova postoje plansko-preventivni i korektivni sistemi održavanja. Odlika plansko-preventivnog sistema je ,prema propisima i preporukama ,sistemski organizovan rad na otklanjanju uzročnika mogućih neispravnosti . radovi mogu biti neposredni i posredni.

Plansko preventivni sistem obuhvata sledeće radove :

1.čišćenje 

2. podmazivanje i zaštita od korozije

3.pregledi (revizije,inspekcije)

4. podešavanje 

5. baždarenje

6. traženje i otklanjanje

7. tehnička dijagnostika

8. zamena delova

9. srednje opravke

10. generalne opravke

11. rekonstrukcije i modifikacije

     Korektivni radovi služe da se njihovim izvođenjem uspostave već narušene funkcije tehničkih sredstava koje su izašle iz dozvoljenih granica radne sposobnosti odnosno desio se otkaz.Korektivni radovi su aktivnosti koje se izvode na otklanjanju neispravnosti koje su dovele do otkazivanja mašine.

Korektivni radovi su:

1. podešavanje

2. zamena dela

3. male i lake opravke

4. srednje opravke

5. generalne opravke

6. revitalizacija

                                           1.3 SISTEM ODRŽAVANJA

     Sistem održavanja može biti korektivan ili plansko-preventivni  i uglavnom se sastoji od sledećih podsistema od čijeg funkcionisanja zavisi njegova efikasnost , a to su:

-evidencija                                                  -    priprema

 -planiranje                                                   -    popravke

                            -kontrola                                                     -    analize

-obračun                                                      -   korekcije
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Slika 2.10. Sistem odrzavanja




                                                      Slika 4

Pri definisanju organizacione strukture održavanja mora se voditi računa o :

· sadržaju i trajanju radova na održavanju

· učestalosti izvođenja pojedinih radova  na održavanju

· mestu izvođenja radova,

· potrebnoj kvalifikacionoj strukturi radne snage

· sredstvima (oprema,dokumentacija , prostor,rezervni delovi)

· troškovi održavanja.

                                      1.4 STRATEGIJA ODRŽAVANJA

                Strategija održavanja je unapred definisan način i postupak kojim se postiže cilj održavanja. Postoje četiri osnovne strategije održavanja :

1. Čekaj i vidi- opravke tek kada se kvarovi pojave

2. Oportunističko –kod češćih kvarova zahvati preventivnog ako je korisno

3. Preventivno-zasniva se na proučavanju pouzdanosti rezervnih delova

4. Održavanje po stanju- praćenje  logističkih parametara

                                1.5 TIP ODRŽAVANJA

           Postoje sledeći tipovi održavanja koji se razlikuju po tome ko ih obavlja:

1. održavanje koje obavlja rukovalac

2. održavanje koje obavlja osoblje za održavanje

3. održavanje koje obavlja proizvođač

                                       1.6 PRINCIP ODRŽAVANJA

            Princip održavanja predstavlja prilaz procesu otklanjanja neispravnosti .Od usvajanja određenog  principa direktno zavisi utrošak vremena za održavanje i ukupni troškovi održavanja.Postoje tri principa održavanja:

1. agregatni princip (zameniti neispravni deo ispravnim)

2. princip potpune opravke (neispravni se popravlja na licu mesta)

3. kombinovani princip(optimizacija prethodna dva principa)
        2. SNIMAK POSTOJEĆEG STANJA ODRŽAVANJA MAŠINA U 

AD POTISJU KANJIŽI I ODRŽAVANJE VAKUUM PRESE


Održavanje vakum prese vrši se prema vremenu u odnosu na nastalu neispravnost ili prema načinu, kao i prema finansiji. Održavanje vakum prese prema finansiji može biti i tekuće održavanje kao i investiciono održavanje. Kada je reč o održavanju prema vremenu primenjuje se i preventivna i korektivna održavanja. Pošto su preventivne akcije održavanja podeljene po vrstama, na vakum presi primenjuje se preventivno održavanje prema datumu i prema stanju. 
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1. Pogon

2. Dvoosovinska mešalica

3. Vakuum komora

4. Presa sa puževima

5. Usnik prese

6. Sijalica 

7. Prozor za osmatranje


                                             Slika 5

         Kod korektivnog održavanja primenjuje se i podešavanje kao i zamena neispravnog dela ili sklopa sa ispravnim(npr.vrše se zamena kada je reč o pužu i obloge; dok se podešavanje vrši kada je reč o usniku vakum prese).
Tabela1
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Tabela 2
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Održavanje prema načinu, kod vakum prese vrše se radovi koji se izvode na samom tehničkom sredstvu kao i radove koji se ne izvode na samom tehničkom sredstvu. 


Kada je reč o preventivnom održavanju vrši se čišćenje; podmazivanje; pregledi; podešavanja; tehnološka dijagnostika; zamena delova; male opravke; srednje opravke i generalne opravke. Kod vakum prese čišćenje se vrši u svakoj smeni svaki dan. Podmazivanje je centralno vrši se non-stop. Pregledi se vrše od strane rukovaoca i to stalno, a od strane službe održavanja kada su u pitanju remonti. Podešavanje se vrši po potrebi od strane službe održavanja.


 Takođe se vrši tehnička dijagnostika metodom kontrole parametara (vibrodijagnostika...), koji se vrše mesečno ili i ređe. Zamena delova je po potrebi (kada su u pitanju habajući delovi kao nabijač) i vrše se od strane službe održavanja. Male opravke, srednje i generalne opravke vrši služba održavanja; dok se male opravke vrše nedeljno, srednje se vrše mesečno a generalne jednom godišnje. 


Strategija održavanja kod vakum prese su:  ''preventivno održavanje'' i ''održavanje po stanju''. Kada je reč o principu održavanja primenjuje se princip potpune opravke na licu mesta. Tip održavanja kod vakum prese je održavanje koje obavlja osoblje za održavanje koja zapošljava korisnik.
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MAŠINSKA KARTA VA 500

Tabela 3

	OSNOVNI PODACI O MAŠINI

	Naziv mašine
	Vakuum agregat

	Tip mašine
	VA 500

	Godina proizvodnje
	1985

	Fabrički broj
	1130210

	Proizvodjač
	Dalit Daruvar

	TEHNIČKE KARAKTERISTIKE MAŠINE
	VA 500/450
	VA500/500

	Tip dvoosovinske mešalice
	VWM 3
	VWM 4

	Tip pužne prese
	SP
	SP

	Prečnik prese ( mm )
	450
	500

	Pritisak ( max bar )
	15
	25

	Sadržaj vode u glini ( % )
	16-22
	16-22

	Kapacitet prese max m3 / h
	21
	25

	Kapacitet prese max t / h
	39
	46

	Snaga motora (kW) u zavisnosti od broja obrtaja mešalice           20 o/min
	75
	90

	                                                                                                       24 o/min
	90
	105

	                                                                                                       28 o/min
	100
	126

	Snaga motora (kW) u zavisnosti od broja obrtaja pužne prese     20 o/min
	110
	110

	                                                                                                       24 o/min
	132
	132

	                                                                                                       28 o/min
	150
	150

	Ukupna snaga motora ( kW )
	132
	132

	Masa agregata ( kg )
	1000
	1000


2.1 REMONTNA SLOŽENOST
Pod remontnom složenosti podrazumeva se stepen složenosti radova na održavanju mašina. Remontna složenost meri se brojem remontnih jedinica,  koje se putem ocene na osnovu uvida u broj obrtnih i tarućih delova, veličinu površina izloženih habanju i si., dodeljuju svakoj mašini.
2.2PREVENTIVNO I KOREKTIVNO ODRŽAVANJE


Prema vremenu u odnosu na nastalu neispravnost razlikuje se preventivno i korektivno održavanje. 


Preventivni radovi održavanja sadrže operacije koje se odnose na: kontrolu stanja i praćenje tehničkog sredstva kao i njegovu pozdanost,  traženje i otklanjanje slabih mesta; preventivnu zamenu elemenata zbog starenja i trošenja; preventivna podešavanje; negu tehničkih sredstava (čišćenje, zaštitu od korozije i podmazivanje). 


Preventivne akcije održavanja delimo prema: konstantnoj trajnosti; konstantnom datumu i stanju.  

           U AD Potisju Kanjiža primenjuju se preventivne akcije održavanja prema konstantnom datumu i prema stanju.  


Korektivni radovi služe da se otklone neispravnosti. Osnovni poslovi korektivnog održavanja su: zamena neispravnog dela ili sklopa, ispravnim i obnavljanje njihovih tehničkih karakteristika; i podešavanje. Na osnovu ove podele stvoreni su plansko – preventivni i korektivni sistem održavanja. 


Plansko – preventivni sistem održavanja obuhvata radove: 

· Čišćenje

· Podmazivanje i zaštitu od korozije

· Preglede 

· Podešavanje 

· Tehničku dijagnostiku

· Zamenu delova

· Male opravke 

· Srednje opravke

· Generalne opravke 


- Čišćenje predstavlja operaciju uklanjanja štetnih i nepotrebnih materijala. Čišćenje obavljaju korisnici, dok se na generalnom planu mora brinuti služba održavanja. Čišćenja su svakodnevna dok se obimna čišćenja izvode nedeljno i mesečno. 


-  Podmazivanje sadrži proveru stanja, dopunjavanje potrošenih količina i zamenu istrošenih ulja i maziva na predviđenim mestima za obezbeđivanje pouzdanog funkcionisanja tehničkog sredstva. Zaštitu od korozije izvode korisnici ili radnici službe održavanja. 


-  Pregledi predstavljaju uvid u stanje karakterističnih obeležja, određenih elemenata tehničkog sredstva. Oni pružaju informacije o radnoj sposobnosti i stanju istrošenosti delova i sredstva kao celine. Prema vremenskoj učestalosti pregledi se grupišu kao: dnevni; nedeljni; mesečni; periodični; tehnički – godišnji, vanredni i kontrolni. Preglede izvode korisnici ili radnici službe održavanja. 


-   Podešavanje podrazumeva usklađivanje međusobnih odnosa sastavnih delova. Izvode se po utvrđenom vremenskom periodu i izvode ih korisnici ili radnici službe održavanja. 


-    Tehnička dijagnostika podrazumeva postupke, metode i veličine za određivanje i ocenjivanje stanja tehničkih sredstava. Na osnovu rezultata dijagnostike donose se odluke koje će se akcije održavanja preduzeti. U AD Potisju Kanjiža koristi se model kontrole parametara. Naprimer na nivou vibracije – vibrodijagnostika; kao i termodijagnostika. Dijagnostika se može izvoditi u eksploataciono i vaneksploataciono vreme. Postupci tehničke dijagnostike izvode se u vremenu koje zavisi od tehnoeksploatacionog karaktera tehničkog sredstva, a postupci permanentne dijagnostike u eksploataciono vreme. Periodična tehnička dijagnostika se može kombinovati sa drugim radovima na održavanju. Radove izvode radnici službe održavanja.. 


-    Zamena dela je operacija demontaže ispravnog ili dotrajalog dela novim, prema utvrđenom vremenskom periodu. Izvode ih radnici održavanja.


-   Male opravke obuhvataju zamenu određenog broja dotrajalih elemenata i podešavanja funkcionisanja elemenata u cilju normalnog rada u skladu sa eksploataciono – tehničkim karakterom tehničkih sredstva. Zamenjeni elementi su kratkog veka trajanja (to su sklopovi ili podsklopovi, a ređe delovi). Za vreme malih opravkih tehničko sredstvo se isključuje iz rada. Izvođenje ovakve opravke se predviđaju posebnim planom. U okviru njih sprovode se i otklanjanje naslaga korozije, obnavljanje antikorozivne zaštite itd. Izvode ih služba održavanja. 


-       Srednje opravke sadrže delimičnu demontažu tehničkog sredstva sa zamenom elemenata koji imaju duži vek trajanja, sa ispitivanjem i podešavanjem predviđenih elemenata tj. opravku određenih elemenata i montažu sa podešavanjem i ispitivanjem tehničkog sredstva pod opterećenjem po sastavljenom programu. To je veći i složeniji zahvat  a izvode ga isključivo radnici službe održavanja. 


-   Generalna opravka obuhvata demontažu tehničkog sredstva sa proverom svih elemenata, do delova, zamenu tj. doradu dotrajalih elemenata, pa montažu sa podešavanjem i ispitivanjem pod opterećenjem. To je najviša kategorija radova na održavanju i najređe se izvode. Cilj je da tehničko sredstvo dovedu u stanje koji je približno stanje novog tehničkog sredstva. Radove izvode isključivo radnici službe održavanja. 


U AD Potisju Kanjiža pravi se mesečni proizvodni plan od koga je 24h preventivno održavanje u sistemu; kao i nedeljni plan proizvodnje od koga je 6h preventivno održavanje po planu a u isto vreme se vrši snimak tehničkog stanja mašina. 

 Tabelarni prikaz vremena ispravnog stanja i vremena u otkazu za

 Vakuum presu

      Tabela 4

	Vremenski interval
	1


	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	Σ

	ti 
	42
	42
	168
	168
	168
	168
	144
	168
	168
	168
	144
	168
	120
	1836

	tri 
	35
	28
	147
	147
	147
	147
	126
	147
	147
	147
	126
	147
	105
	1596

	tiA
	
	
	1
	
	
	2
	1
	1
	
	2
	3
	2
	2
	14

	tLj 
	-
	-
	1
	-
	-
	2
	1
	1
	-
	-
	1
	2
	2
	10
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Vremenske slike stanja

1) Vremenska slika stanja vremena u ispravnom stanju i vremena u otkazu
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2) Vremenska slika stanja vremena u radu i otkazu
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3) Vremenska slika stanja preventivnog održavanja
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4) Vremenska slika stanja korektivnog održavanja

                  210                   567                     441                273

	u radu
	
	
	                                              
	
	                    
	
	
	

	tp
	
	
	
	
	
	
	


                              5                           4                         4                8

Ukupna vremena 

a. Ukupno vreme ispravnog stanja: 
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b. Ukupno vreme u radu:
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= 1596 čas

c. Ukupno organizaciono (administrativno) vreme:
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d. Ukupno logističko vreme:
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e. Ukupno vreme aktivne opravke preventivnog održavanja:
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f. Ukupno vreme aktivne opravke korektivnog održavanja:
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g. Ukupno vreme aktivne opravke:

Tpc = Tp + Tc = 18

h. Ukupno vreme u otkazu:
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= 14 + 10 + (9 + 9) = 42 čas

i. Kalendarsko vreme:

T = Ti + T0 = 1878 čas

                                         2.3 PODMAZIVANJE
Podmazivanje sadrži proveru stanja, dopunjavanje potrošenih količina i zamenu istrošenih ulja i maziva na predviđenim mestima za obezbeđivanje pouzdanog funkcionisanja tehničkog sredstva. U vakuum presi VA 500 se nalazi centralna uljna pumpa koja vrši podmazivanje svih delova,a promenu ulja  vrše korisnici ili radnici službe održavanja, za vreme preventivnog održavanja.
                                                    3.ZALIHE


Za održavanje, gde se radi o skupim a unificiranim delovim, i gde se održavanje sastoji u da se oštećeni, istrošeni ili havarisani delovi zamene novim, imamo na raspolaganju tri mogućnosti: 

1. Nabavka rezervnih delova u okviru celih sklopova

2. Upotreba delova sa starih, otpisanih prekobrojnih mašina ''kanibalizacija''

3. Pojedinačna nabavka ili izrada rezervnih delova
          Snimak utrošene količine rezervnih delova za Vakum presu u periodu 01.01.2006 - 05.11.2006.god.

        Tabela 5
[image: image14.png]Tabela Utro§ena koliéina rezervm'h delova
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Utrošeni rezervni delovi kod '' kanibalizacije ''.


  Upotreba očuvanih delova mašina koje izlaze iz procesa proizvodnje; u slučaju da ih ne možemo povoljnije prodati; dovode do uštede. ''Kanibalizacije'' predstavlja korišćenje delova mašina koje se više na koriste. 

Kanibalizacija se u AD ''POTISJU KANJIŽA''  se ne primenjuje. 


[image: image15.wmf]

Količina zaliha rezervnih delova zavisi od njihove cene; koliko zastoja prouzrokuju. Količina rezervnih delova na zalihi radi se na osnovu iskustva (putem dogovora) kao i na osnovu potrošnje rezervnih delova u predhodnom periodu (protekloj godini). Planiranje rezervnih delova se vrši za celu godinu (u 2006 god. izdvojeno je 60 miliona dinara, međutim najverovatnije ova cifra će biti 5-6 % nadmašena). 


Kada je reč o rezervnim delovima na zalihi, imamo za vitalne delove (zupčanici, specijalni ležajevi, spojnice i habajuće delove). Rezervni delovi koji su trgovačka roba (npr.obični šrafovi) ne drže se na zalihama. 
Specijalnih delova ima na zalihama jer se njihovo naručivanje vrši mesec dana unapred. 


Kada su u pitanju snabdevanje zalihama vrši se putem kontinualnog tipa (Slika 1.). Prati se svaki odliv zaliha, potom se vrši kontrola preostale količine zaliha, pa ukoliko je ta količina spala na nivo minimalne zalihe priprema se porudžbina. Minimalna zaliha predstavlja signalnu zalihu.
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Slika 6. Kontinualni sistem snabdevanja zalihama

[image: image17.png]DD POTISJE

KANJIZA Strana : 1
S P IS AK MaTERIJIAMILA
DANA 06.12.2002 LA SIFRE 004.
sifra naziv ¢ im s tanje
Q04001 UZE CELICNO FI-10 KG 0.000
004002 UZE CELICNO FI~14 mm Kis 74 .000
04003 UZE @AL. FE. GD 25 MM KGR 23.000
004004 ZICA KLAVIRSKA FI~0.60 mm KG 12.000
004005 ZICA ZIA VARENJE FI 2 MESING KGR 0.000
004006 ZICA PALJENA FI-1.40 mm KG 0.000
Q04007 ZICA PALJENA FI~1.20 mm KG 0.000
004008 UZE CELICNO FI-15 mm i KG 28.000
004012 UZE CELICNO FI-8 mm KG 753.000
004013 ZICA ZA AUTOGENO VARENJE FI-~4 mm KG 11.700
004014 ZICA MESING ZA AUTOG. VARENJE 2.5 mm KG - Q.000
S 004015 ZICA MESINGANA ZA VARENJE-4mm KG 0.000
004017 ZICA CELICNA FI 3 KG « Q.000
Q04018 ZICA LAK 0.8 KGR 0.000
004019 ZICA BAKARNA ZA VARENJE FI 2 mm KG 1.600
004020 ZICA ZA AUT. VARENJE F1 5 K@ 2.600
004028 UZE CELICNQ AL-35 MM KGR 189.000
Q04031  ZICA MESINGANA FI~3 mm KGR 8.550
Q04032 ZICA BODLJIIKAVA ; MET 0.000
004033 ZICA BODLJIIKAVA KG 32.000

004035 ZICA PALJENA 2.5 mm KG 0.000




Slika 7. Spisak materijala na zalihama

Postoji program za praćenje zaliha ( Slika 7.). Kada je u pitanju trgovačka roba rezervnih delova, tj. ako njihova količina spadne ispod predviđenog minimuma ( Slika 6.) u programu se  poljavljuje signal za nabavku. Dok za specijalne delove kao što smo rekli njihova nabavka se vrši na osnovu iskustva kao i na osnovu potrošnje u predhodnom periodu. 

4. ZAKLJUČAK
         Svakog meseca, radnici na održavanju pišu izveštaje o nastalim kvarovima u toku meseca, merama preduzetim radi njihovog otklanjanja, kao i o provedenom vremenu u otklanjanju kvarova. Ove objedinjene izveštaje predaju zatim, na kraju svakog tromesečja, šefovi održavanja tehničkom rukovodiocu. Tehnički rukovodioc izveštava generalnog direktora po potrebi, u vanrednim slučajevima itd. Osim ovog, šef magacina rezervnih delova takođe vodi evidenciju o utrošenim i izdatim rezevnim delovima
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