Aplicatii a/e metodei drumului critic

REDUCEREA DURATEI
REPARATIILOR CAPITALE

PRINTRE ACTIUNILE desfasurate la intreprinderea de
autocamioane Brasov pentru perfectionarea continua a ac-
tivitatii, marirea rezultatelor economice, reducerea consu-
mului de resurse umane si materiale s-au inscris si cele
privind Tmbunatatirea exploatarii, intretinerii si repararii
utilajelor productive. Din multitudinea masurilor aplicate
prezentam un exemplu ce ilustreaza eficacitatea folosirii
metodei drumului critic pentru programarea si urmarirea
lucrérilor de reparatii capitale.

. Problema abordata a constituit tema unei lucrari de
absolvire a cursurilor de perfectionare a pregatirii echipei
de conducere, organizate de Academia ,Stefan Gheorghiu“
si Scoala interjudeteand de partid Brasov. Colectivul care
a elaborat-o a cuprins cadre de conducere din comparti-
mentele de proiectare, din cele de executie a reparatiilor
si din sectia beneficiara.

ETAPELE ABORDARII PROBLEMEI

1. Stabilirea obiectivelor si masuri pregatitoare. Lucra-
rea s-a referit la linia de formare-turnare a blocului mo-
tor — utilaj de mare complexitate, cu un Tnalt grad de
mecanizare si de a carui functionare depinde in mare ma-
surd indeplinirea planului intreprinderii la productia fizi-
ca. Obiectivul principal urmarit a fost reducerea la juma-
tate a timpulul de stationare. Luindu-se Tn considerare si
perspectivele de dezvoltare a intreprinderii, s-a stabilit_tot-
odata drept necesara modernizarea utilajului, astfel ncit
randamentul lui sd creasca cu cel putin 50%. in vederea
Tndeplinirii acestor obiective, s-a Tnceput cu reproiectarea
si executarea in intreprindere a instalatiilor si subansam-

lurilor care urmeaza sa le nlocuiasca pe cele cu uzura
pronuntatd sau randament scazut. Cu fortele proprii ale
ntreprinderii au fost realizate 75% din subansamblurile ce
compun echipamentul tehnologic. Tn acelasi timp au fost
asigurate, Tnca Tnainte de demararea lucrarii de reparatii
si modernizari, toate reperele necesare produse de alte
unitati.

2. Analiza operatiilor principale ce compun lucrarea. Ti-
nind seama de structura liniei de formare-turnare si de
tehnologia de modernizare si reparatii elaboratd de com-
partimentul de specialitate, au rezultat 33 de operatii de
sine statatoare, din care 20 de operatii de reparatii si mo-
dernizari si 13 operatii de Tncercari, probe etc. (Tabelul nr. 1).

Fiecarei operatii 4 's-a asociat un anumit numar de ore-
om necesar executarii, stabilit pe baza normativelor repu-

blicane sau a experientei acumulate la lucrari similare. Re-
latiile de interdependenta dintre operatii au fost deduse
din tehnologia proiectata si din logica interna a lucrarii.
Au fost retinute numai conditiile de anterioritate, suficien-
te pentru’ elaborarea grafului de ordonantare.

3. Intocmirea grafului lucrdrii Tn ore-normate. Cu aju-

torul Tabelului nr. 1 si al relatiilor cuprinse n acesta s-a
construit graful din fig. 1, folosindu-se conventiile de

reprezentare standard din metoda drumului critic. Sub
simbolul fiecdrei operatii este trecuta norma de timp afe-
rentd. A rezultat o lungime a drumului critic (1.2.6.18.20.21.
22.23) de 21100 ore-om normate. Prin asezarea convena-
bild a nodurilor au fost evitate orice incrucisari sau in-
toarceri.

4. Alocarea resurselor umane si determinarea _duratei
operatiilor. Aceasta a fost etapa cea mai laborioasa. Ideea
centrala a fost reducerea la minimum a rezervelor de
timp ale fiecarei operatii in parte, prin alocarea resurse-
lor umane strict necesare Tncadrarii in  termenul-limita,
folosindu-se integral muncitorii disponibili Tn diferite faze
ale lucrdrii. Ca urmare s-a aplicat varianta simplificatd a
metodei PERT. S-a stabilit ca durata lucrarii — implicit,
durata drumului critic — sd nu depaseasca 45 de zile (pen-
tru o lucrare de acest gen, normativele republicane pre-
vad un timp de stationare a liniei pentru reparatii capi-
tale de 90 de zile). in acelasi timp, s-au luat masuri pen-
tru a se crea, in cele trei luni imediat anterioare lucrarii,
un stoc de blocuri motor acoperitor pentru Tntreruperea
planificata si eventualele prelungiri ale acesteia.

O analiza aproximativd a disponibilului de forta de
munca a evidentiat posibilitatea de a antrena la lucrare
180 de muncitori. Adunind timpii normati ai operatiilor, a
rezultat un total de 78005 ore, din care 230 ore pentru
incercari, probe etc. si 77775 ore pentru reparatii, moder-
nizari etc.

Duratele in zile ale (aperat,iilor de tip A (probe, Tincer-
cari, receptii) nu depind direct de numarul muncitorilor
folositi, ci sint impuse de considerente tehnice si tehnolo-
gice ; numarul de muncitori alocat acestor operatii este
determinat de necesitatile specifice fiecareia, deduse din
experientd. Operatiile de tip B (reparatii, modernizari,
vopsiri) au duratele direct dependente de numarul de
muncitori repartizati fiecareia (in anumite lim'ite, impuse
de conditiile fizice ale activitatii si de posibilitatile de asi-
gurare a cooperarii in munca) ; atit numarul de muncitori,
cit si duratele se pot calcula in asa fel incit sa fie res-

ectate cerintele enuntate, referitoare la durata totala sl
a utilizarea resurselor umane. Regimul de lucru mediu
pentru intreaga lucrare a fost determinat in functie de
disponibilul aproximativ de muncitori si de numarul to-
tal de ore normate acordate operatiilor de tip B. Deter-
minarea numarului de muncitori si a duratel operatiilor
s-a facut din aproape Tn aproape, pe secvente ale drumu-

rilor din graf. Pentru a avea 0 marja de siguranta satis-
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facatoare, toate rotunjirile — atit la numarul de muncitori,
cit si la duratele operatiilor — s-au facut in plus. In Ta-
belul nr. 2 sInt trecute rezultatele tuturor calculelor.

5. intocmirea grafului lucrarii in zile. De data aceasta
s-a elaborat un graf real, corespunzator alocarii de re-
surse umane stabilitd. n fdg 2 este reprezentat graful,
sub fiecare simbol figurind durata in ore a operatiei res-
pective.

Calculele au evidentiat doua drumuri critice: 1.2.6.18.20.
2223, compus din operatiile A, Y, Z. a. U, g. h si 12814
1517212223 compus din operatule A, B, C M, d, f, g h
Asupra acestor_operatii s-a concentrat atentla in tlmpul
executarii lucrarii, Tntrucit orice intirziere a lor ar fi
?vut drept consecmta marirea timpului de stationare a
iniei.

h % . . Operatii  Numar de
g Cont,mutul operatiei imediat ore
anterioare afectate
1 A Pregatirea liniei pentru reparatie - 20
2 3 neparat.masinade format sibuncarde doza-e A 6000
3 C ncercat buncar de dozare B 20
4 O Repara* cai cu role antrenate A H2S
5 E dispozitive de rasturnare forse [e] 6300
6 F W d.spo2itiv de depunere re.ra inter. A V.25
7 G . - ce Irperecnere F 1650
8 H incerca? — I G 20
9 | Reparat de Ing-eicnare £ 2025
0 3 conv&or de tirnare tos
1 K .de .2 J 600
12 L liftiri caweicrde racire X 2200
Tncercat ispczit.nr ce frrare raaa nfenoara
13 M comrev Ce racre c.l.L 20
14 N Reparatdispozitivde nfergere pe:ezbara*or P roo
15 0O Tncarcat cai cu rda Tnainte de desserecbere M.N 20
15 P Reparat dexulater A 9625
Tncercat cindnjda actionara a carvoorjtu
7 Q ca trans'e- la deadare 0 20
Modernizare platforma preluare pacnet
18 R si carucior transfer laderulare A 12500
19 S ncercat p'.atfcrsa preluare pacts* R 20
20 T  ReparatiSspcztiv desperec.be.-e A 1500
21 U Incercat a, T 29
22 v Reparat instalat» pneucaficanasr.adefcreat A 300
23 w incercat - — — \V2 5
Repacer fi modernizat rpagator raze *
*500
24 X carucior schioare mode'. A
25 Y Reparat instalatia hidraulicade actionare A 15000
26 2 » electrica Y 6000
27 a Tncercat hadaulicade actionare bdsz 20
Execute racorduri intre Mtou'aarede forta 3500
28 b sj tabloid de caaend?
29 d Reoa-at instalate autoaatade actionare N 3600
30 e Tncercat elemente de sesizare d 5
31 f  Vcosirea intregii instalati d 500
Executie probe >: reg”™e de functionare R 20
32 9 ciclu automat T HIv
33 h Receptia lucrarii 3 20
TOTAL ore normate 78005
din care:
m pentru probe. Tncercari 230
[TabeIuI m ,, reparatipnodemizarl 77775

6. Calculul rezervelor de timp ale operatiilor. FolosindU-
se formulele obisnuite Tn metoda drumului critic, s-au
calculat mai Tntli momentele cele mai devreme (I) si mo-
mentele cele mai tirziu (S) in care pot avea loc evenimen-
tele de inceput si de sfirsit ale operatiilor (nodurile). Mo-
mentul cel mai ‘devreme ‘aferent unui’ nod a fost obtinut
Tnsumind momentul cel mai devreme aferent nodului ime-
diat anterior cu durata operatiei care se sfirseste in nodul
respectiv, iar momentul cel mai tirziu — scazind, din mo-

mentul cel mai tirziu aferent nodului imediat posterior,
_ gate de date fje 8 8 Q6
t -é Nod Inceput  sfirsit Durata Rezerve R E Observatii
£ 5 f J * s Si Rt Ri £ g M
1 A 1 0 0 2 2 2 0 0 220 1 DC
2 3 2 8 2 2 306 30,6 286 0 0 21 DC
3 C 8 14 30,6 30,6 30,8 30,8 0,2 0 0 4 DC
4 D 2 7 2 2 53 55 33 02 O 35 7,0
5 E 7 12 53 555 248 25,0 19,5 0,2 -0,2 35
6 F 2 1 2 2 161 208 141 48 0 8 38,4
7 G 11 17 161 20,841,6 41,6 20,7 48 0 8
8 H 19 21 41,8 425 43 43 05 07 O 2
9 I 12 14 24,8 250 30,6 30,8 58 02 0 35
10 J 2 9 2 2 101 10,7 8.1 06 0 14 8.4
11 K 9 13 10,1 10,7 14,4 150 43 °,61-0,6 14
12 L 13 14 14,4 150 30,8 30,8 158 06 O 14
13 M 14 15 30,6 30,8 31,8 31.8 1 0 0 2 DC
*4 N 10 15 281 28,8 31,8 31,8 3 07 0 37 259
5 0 15 15 31,8 31,8 32» 40 1 72 0 2 14.4
15 P 2 10 2 2 281 288 261 07 O 37
17 a 15 18 32,8 40 41 41 1 72 0 2
18 R 4 2 2 399 40 379 01 O 33 13
19 S 4 18 399 40 41 41 1 oi 0 2
20 T 2 20 2 2 4Ti 42 375 15 25 4 10,0
21 U 20 21 42 42 43 43 1 0 0 2 DC
22 \ 2 3 2 2 32 425 30 105 0 1 10,5
23 W 3 21 720425 43 43 05 105 O 1
24 X 2 5 2 2 136 14 11.6 04 0 13 52
2S Y 2 6 2 2 298 29,8 278 0 0 54 DC
26 z 6 18 29,8 29,8 41 41 112 0 0 54 DC
27 a 18 20 41 41 42 42 1 0 0 2 DC
28 b 5 18 136 14 41 41 27 04 0 13
29 d 15 17 31,8 31,8 41,6 41,6 98 0 0 37 DC
30 e 17 19 4ka 41,6 41,8 £5 02 07 0 4
31 f 17 21 416416 43 43 1.4 0 0 37 DC
32 2 21 22 43 43 44 44 1 0 0 2 DC
33 h 22 23 44 44 45 45 1 0 0 2 DC
[Tabelulnr.2\

durata operatiei care Tncepe Tn nodul respectiv. Valorile |
sint calculate pornind de la nodul de inceput (Tt = 0) pe
toate drumurile posibile, iar Valorile S pornind de la
nodul de sfirsit (S23 = 45) pe toate drumurile posibile. Tn
Tabelul nr. 2 sint consemnate si rezultatele acestor calcule.

Rezervele de timp ale operatiilor s-au calculat cu for-
mulele : rezerva totala = Sk-j-1 — Ik — DKk; rezerva in-



GENERALIZAREA  experientei

dependentd = Ik-f-1 — Sk—Dk, in care; Ik, Sk repre-
zintd momentele (devreme si t|r2|u) corespunzatoare nodu-
lui de Tnceput al operatiei k, iar Ik-|-1, Sk+1 momentele
(devreme sI tirziu) corespunzdtoare nodului de sfirsit al
operatiei k. Valorile rezervelor sint si ele consemnate in
Tabelul nr. 2. in limitele acestor rezerve, operatiile pot fi
prelungite fara a afecta durata totald a lucrarii; sau pot
fi redistribuiti muncitori cadtre operatiile aflate in dificul-
tate, fara a se perturba esential lucrarea in ansamblu. n-
multlnd rezerva in zile cu numarul de muncitori alocati
operatiei, se obtine rezerva in om x zile, care oferd o I-
magine mai reald asupra posibilitatilor de redisttibuire. La

consemnarea acestor din urma rezerve in Tabelul nr. 2 s-a
tinut seama ca ele sint valabile doar pe drumurile necri-
tice privite in totalitatea lor. Daca se redistribuie sau se
consuma o rezerva totala de la o operatie dintr-un drum
necritic, atunci operatiile ulterioare din acelasi drum nu
mai au rezerve. S-a evitat, deci, Tnregistrarea multipld a
rezervelor totale, ele flgurlnd numai la prima operatie a
secventei corespunzatoare.

Totalul rezervelor §1231 om x zile), com arat cu numa-
rul total de om x zile necesar lucrarii (82635 om x zHeP
reprezinta numai 15%, ceea ce atesta faptul ca resursele
umane au fost alocate rational si cad programarea lucrarii
este foarte strinsa. Teoretic, daca s-ar putea antrena toa-
te rezervele si s-ar scurta corespunzator o eratiile din
drumul critic, durata totala a lucrarii ar fi: x (1—1231/
82635) = 4433 zile, ceea ce Tnseamna o modlflcare ne-
semnificativa fata de durata impusa.

INTOCMIREA GRAFICULUI GANTT ASOCIAT

Vizualizarea plasarii Tn _timp a operatiilor a fost facuta
pe un grafic Gantt, precizindu-se si datele de Tnceput si
de sfirsit ale operatulor El a servit la urmarirea opera-
tivd a stadiului de executie a diferitelor operatii si la sta-
bilirea interventiilor necesare incadrarii in termene. Atunci
cind situatiile ivite in executie au Impus-o, s-a operat o
redistribuire a fortei de muncd de la operatiile cu rezerve
de timp catre operatule ce Tnregistrau ramineri Tn urmg,
in limitele rezervelor in om x zile disponibile. Graficul
Gantt a permis si stabilirea necesarului zilnic de munci-
tori pe total lucrare, a carui valoare maximi a fost de
220, cu 22% mai mare decit cea estimatd initial — surplus ce
a fost acoperit prin folosirea muncitorilor din sectia bene-
ficiara. Analiza graficului Gantt si a curbei de resurse u-
mane dovedeste un consum constant de forta de munca pe
parcursul a aproape 80% din durata lucrarii. Nu s-a consi-
derat, deci, necesara utilizarea rezervelor pentru aplati-
zarea curbei de resurse, existind oricum putine posibilitati.

REZULTATELE APLICARII METODEI

Tn urma desfasurarii lucrarii de reparatii capitale
dernizarii la linia de formare-tumare a blocului

s-au Tntregistrat urmdatoarele consecinte pozitive
Tntreprindere:

= obtinerea. Tn_timpul cittigat prin scurtarea statio-
narii cu 45 de zile, a unei productii suplimentare de

aproximativ 20 milioane de lei;

si mo-
motor,
pentru

@ eliminarea completd a importului  pentru partea
mecanicad a echipamentului subansamblurile sl repere-
le respective fiind executate Tn Tntreprindere, in faza
de pregatire) si diminuarea lui cu 35% pentru actiona-
rile hidraulice si comenzile utilajului ;

9 cresterea randamentului instalatiei
Urmare a modernizarilor facute ; )
~® Tmbunatatirea conditiilor de munca si de protec-
tie a muncii.

Pe Iingd avantajele aratate ale metodei de programare si

cu 60%, ca

urmarire” a lucrarii, trebuie subliniat ca se Tnlatura —
practic complet — improvizatiile, interventiile la ntim-
pLtre pe parcursul lucrarii. Executia acesteia in termenul

impus a dovedit incontestabil posibilititile de aplicare in
productie, cu rezultate remarcabile, a cercetarii operatio-
nale, chiar si fara ajutorul echlpamentelor electronice de
calcul. Ceea ce nu presupune insd renuntarea la acestea,
atunci cind volumul de calcule si corelatii le impune.
Gheorghe MARGINEANU
loan POPESCU
Tsaia IONESCU

ntreprinderea de autocamioane Bra=ov
Mircea CALOTA

Scoala interjudeteana de partid Brasov

,.Metoda celor 10 puncte”

S-A ARS o sigurantd? Nici o problema. n citeva
secunde ea e inlocuita si... ) )
in marea majoritate a cazurilor, acest ,si“ va In-

semna: noua Siguranta se Va arde si ea, citd vreme
nu cautam si remediem defectiunea care a provocat pana.
Si nu numai defectiunea cea mai aparenta, ci si cauza ei,
cauza cauzei etc, mergind pind la adevarata origine — sl
eliminihd-o atit la instalatia Tn cauza, cit si la cele la care
nca nu si-a manifestat efectele.

Aceasta este esenta unei noi metode care mareste efi-
cienta activitatii de intretinere si reparatii, combinind in-
terventiile pentru nliturarea Unor defectiuni accidentale,
cu Tntretinerea preventiva, pentru a corecta definitiv feno-
menele care le-au provocat

Aplicarea metodei presupune parcurgerea urmatoarelor
etape :

1. analiza simptomelor, culegerea de informatii. Tnainte
de a proceda la reparatie trebuie ficut un recensamint
al tuturor defectelor. Pentru aceasta, mai cu seamd 1in
cazul utilajelor si echipamentelor complexe prevazute cu
numeroase instrumente de masurd si control, este necesara
determinarea Tn prealabil a starii de referlnta Tnscriind
intr-o fisa a masinii valoarea marimilor fizice (presiune,
debit, temperatura pierdere de sarcind, intensitate, viteza
etc.) corespunzatoare functionarii normale. Astfel, Tn mo-
mentul aparitiei unei avarii, decelarea defectelor se poate
face rapid si sigur daca stim care dintre parametrii res-
pectivi a evoluat necorespunzator. Un asemenea document
cere, pentru a fi intocmit, destul de multd muncd, dar el nu
numai ca inlesneste reparatia, ci orienteaza si intretine-
rea preventiva ;

luarea unei decizii de oportunitate: trebuie opritd
masma sau poate fi lasatda sd& functioneze Tn timpul in
care se cautd originea defectului? Optlunea depinde de
gravitatea acestuia, de gradul de alerta sau alarma pe
care-1 dau S|mptomele (abaterile de la_parametrii nor-
mali), de existenta unei masini de rezerva, de urgenta co-
menzii la care se lucreazd etc. Este, deci, o decizie care
se ia de la caz la caz, cintarind cu toatd raspunderea
Implicatiile tehnice sl economice ;

3. stabilirea unui diagnostic, cercetarea cauze! celei mai
probabile. Un simptom poate fi provocat de una sau mai
multe cauze. Aparitia simultanda a mai multor simptome
poate restringe aria cercetdrii sau. dimpotriva, poate mari
numarul cauzelor probabile. latd de ce, cel putin in aceastd
etapa a aplicarii metodei, este nevoie ca — Tn loc de a
tatona direct pe masina, modificthd la fintithplare regla-
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jele Tn speranta de a descoperi tot din intimplare cauza
— sa se recurga la consultarea reciproca a tuturor celor
ce pot contribui la rezolvarea problemei: mecanic de in-
tretinere, mecanic de reparatii, electrician, operatorul de
la masina respectiva (si schimbul sau). Cel mai bine este
ca, in scurta lor consfatuire, fiecare sa-si spuna parerea,
apoi fiecare opinie in parte sa fie discutata Tn colectiv,
mergind din aproape in aproape pina la formularea
diagnosticului ;

4. verificarea cauzei considerate ca fiind cea mai pro-
babila. Daca la aceasta verificare (demontarea subansam-
blului, efectuarea unui anumit reglaj, controlul unui anu-
mit circuit etc.) diagnosticul se dovedeste gresit, se revine
la faza anterioara :

5. executarea reparatiei i
masinii;

6. verificarea rezultatului reparatiei;

7. parcurgerea in amonte a lantului cauzal, cautind cauza
cauzei. In frecvente cazuri se va descoperi ca totul por-
neste de la un regim de exploatare necorespunzator, de

la un defect de constructie etc. — si atunci reparatia nu
va face decit s& permitd aceleiasi cauze sa-si reia ciclul
de actiune ;

8. cercetarea altor consecinte posibile ale defectului. De

ilda, se poate ca vibratiille determinate de uzura unui
agar sa se fi transmis la alt organ al masinii, uzindu-1
Si pe acesta ;

9. verificarea tuturor masinilor similare. Pornind de la
principiul ca aceeasi cauza produce, de regula, acelasi
efect, este important sa se profite de experienta cistigata
la repararea masinii avariate, luind si la celelalte masini
masurile necesare pentru a preveni defectarea lor. Acesta
constituie un element deosebit de important al metodei,
Tntructt permite obtinerea unor substantiale economii prin
reducerea volumului reparatiilor si prelungirea duratei de
functionare normala a masinilor ;

10. consemnarea, in cartea masinii, a tuturor datelor re-
feritoare la simptome, defect, cauza si la reparatia sau
remedierea efectuata.

Acestea sint cele ,10 punctel*, cele zece etape ale me-
todei. Dar succesul aplicarii ei este conditionat Tn mare
masura de o etapa ,zero", pregatitoare, constind Tn:

— instruirea personalului de conducere operativa a acti-
vitatii de fintretinere si reparatii si sensibilizarea munci-
torilor din echipele de interventii ;

— Tintocmirea fiselor mentionate la punctul 1, care pot
capata si forma unor instructiuni detaliate de exploatare
si supraveghere a masinii de catre operator, cuprinzind
secventele si parametrii fiecarei operatii.

repunerea 1n functiune a

A R

PERT

in realizarea produselor

Utilizarea metodei
Nnoi

REALIZAREA unor produse alimentare noi reprezinta
e operatie complexa si plina de responsabilitati atit so-
ciale, cit si economice.

Introducerea noilor produse este legatda de cheltuieli
pentru cercetare-dezvoltare si pentru comercializare. Pen-
tru a reduce cit mai mult factorii de risc este necesar ca
produsele noi sd se realizeze Pe baze stiintifice, sd se
execute o adevdrata proiectare in toate etapele conceperii
si lansarii lor — cercetare, selectionare, studiul financiar
al beneficiului scontat, proiectarea tehnologica, .testarea
si comercializarea ; Tn fiecare etapa se impune luarea unei
decizii ferme privind abandonarea produsului sau conti-
nuarea procesului.

La Tnceput trebuie definit cu claritate domeniul produ-
selor care pot fi introduse Tn fabricatie, tinind seama de
specificul intreprinderii, de competenta cadrelor, de do-
tarea tehnica a fabricii. Lipsa de fermitate n stabilirea
unui astfel de punct de vedere are drept consecintd so-
vaieli, nesigurantd Tn acceptarea proiectelor individuale

ale unor specialisti, respingerea unor cercetari sau pro-
iecte dupa ce s-au facut deja cheltuieli importante. in
schimb, o linie sdnatoasa de decizie este respingerea, Tnca
in faza de laborator, a unui produs nou care ridica incer-
titudini Tn ce priveste valorificarea.

Cind eforturile de cercetare sint dirijate ih domenii spe-
cifice, legate de competenta verificatd a Tntreprinderii de
a crea produse de calitate, atunci largirea gamei produse-
lor dpro rii si Tnrudite are asiguratd premisa succesului.
Produsele astfel obtinute vor Tnregistra cresteri mai rapide
ale cererii si performante tehnice mai bune, intrucit Tn-
treprinderea poate valorifica Tntreaga ei experienta.

In fiecare etapa a proiectdrii noului produs, inclusiv
pind ia vinzarea experimentalda pe piata, are loc o exami-
nare continud a caracteristicilor economice si tehnice ob-
tinute. Aceasta evaluare incepe cu analiza necesitatilor
pietei, a solicitarilor acesteia; se selectioneaza grupa de
produse solicitate; se continud cu investigarea calitatii
noului produs, trecind apoi la aproximarea costurilor cer-
cetarii, proiectarii si productiei, la estimarea vinzarilor
potentiale, pentru a se incheia cu aprecierea intervalului
de preturi acceptabil. Tn orice etapa a dezvoltarii produ-
sului se poate renunta la acesta, dacd se ajunge la con-
cluzia ca el nu indeplineste cerintele respective — crite-
riille devenind tot mai precise pe masura ce se acumu-
leaza mai multe cunostinte si experienta.

Practica unor mari firme de produse alimentare din
strdinatate aratd ca reusita inovatiei in_ realizarea de_noi
produse este determinata de trei conditii pe care sa le
ndeplineasca Tntreprinderea :

— sd posede o strategie a inovatiei, respectiv sd aiba
clar conturate directiile Tn care doreste sa-si dezvolte
produsele ;

— sa_dispuna de o structurd organizatoricd adecvata
realizarii si promovarii produselor nol, care nu trebuie sa
se confunde cu preocupdrile de rutind ale celorlalte
servicii ;

— sd aibd o metodologie de realizare si de control al
activitatii Tn domeniul produselor noi.

O metodologie eficientd, capabila sd asigure desfagurarea
procesului in timp optim si cu cheltuieli materiale si
umane minime, este metoda PERT (evaluarea programe-
lor si tehnica de revizuire), care se bazeaza pe repre-
zentarea programarii executiei lucrarilor sub forma unui
grafic-retea ce include toate activitatile necesare realizarii
programului. Ea se aplica acolo unde duratele activitatilor
nu pot fi determinate cu precizie, motiv pentru care se
folosesc trei estimari ale acestora ;

— durata optimistd, notatd cu a, care este durata cea
mai scurtd, cu o probabilitate de realizare de 1/100 ;

— durata pesimista, notata cu b, care este durata cea
mai lunga, cu o probabilitate de realizare de 1/100;

— durata probabild, notatd cu m, care corespunde, n
principiu, cu_ durata apreciata in cazul folosirii metodei
drumului critic.

Cu ajutorul acestor estimdri se determind o valoare
medie a duratei activitatii, da; ea se calculeaza pe baza
relatiei : >

da = (a-f-4 m-+Db) 6
care rezultd din distributia beta.

n cazul realizarii unui produs alimentar sint
urmatoarele activitati (vezi figura din pag. 5):

incluse

Activitatea de cercetare cuprinde un volum mare de
munca, esalonat Tn urmatoarele etape: enuntarea Si pro-
gramarea scopurilor, obiectivelor etc.; informare si docu-
mentare ; examinarea, precizarea Si Sistematizarea date-
lor ; sistematizarea informatiei; planificarea experimenta-
rilor ; experimentdrile; observarea, inregistrarea si prelu-
crarea datelor.

Tn mod obisnuit, activitatea de cercetare pentru reali-
zarea unui produs nou in industria alimentara se desfa-
soara pe parcursul a patru etape; caracterizarea materiilor
prime necesare, caracterizarea materialelor auxillre, stabi-



lirea nivelului optim de calitate si alegerea ambalajului

— indicate de evenimentele 02, 03, 04 si 05. e

. Caracteristicile materiei prime, activitatea 02, prezinta o

importanta deosebitd Tn asigurarea unui produs_finit con-

form calitatii dorite. Aceasta activitate include si stabilirea

metodelor de transport si solutia optima de depozitare.

Se apreciaza ca aceastd etapa necesita intre 2 si 8 sap-

tamini, cu o durata probabila de 4 sdptamini.
Activitatea 03 im-

plica alegerea mate-

rialelor auxiliare sub

aspectul caracteristi-

cilor senzoriale dori-

te, ale preturilor, al

conditiilor de trans-

port, depozitare i

utilizare. _Avind 1n

vedere ca prin_utili-

zarea materialelor

auxiliare se poate in-

fluenta profund asu-

pra calitatilor senzo-

riale si valorii nutri-

tive, aceasta activi-

tate se estimeazd cu

0 durata de la 4 la

10 sdptamini, proba-

bil 8 sdptamini._ . ) ] ) )
Decizille privind stabilirea nivelului optim de calitate,
activitatea 04, prezintda o importanta deosebita pentru pro-
movarea produsului nou, pentru conlpetitivitatea si ac-

ceptabilitatea lui. Proiectarea nivelului de calitate trebuie

s tina seama atft de materia primd si auxiliard, cit_ si

de organizarea fluxului de fabricatie, utilajele, conditiile

de depozitare si sistemul de control ce pot fi asigurate.

Durata procesului se estimeaza fintre 4 si 12 saptamini,

probabil 8 saptamini. ) ) o
In sfirsit, activitatea 05 include proiectarea ambalajului,

care poate sd se desfasoare pe doud cai diferite: alegerea

unui ambalaj existent in procesul de productie, compa-

tibil cu produsul nou sau proiectarea unui ambalaj nou.

A doua solutie este deosebit de complexa si necesita apor-
tul unei echipe de cercetare si proiectare Tn domeniul
ambalajelor, activitate care solicitd un volum mare de
muncad. Durata unei astfel de activitati este considerata
de 8 saptamini.

Produsul realizat in conditii de laborator trebuie supus
operatiei de testare senzoriald, care reprezintd o analiza
specifica industriei alimentare, cu implicatii profunde asu-
pra viabilitatii produsului. Tn ultima instanta, acceptarea
sau respingerea lui de catre consumator depinde de cali-
tatile psihosenzoriale. Folosirea unei metode adecvate de
analiza senzoriald si testare va da posibilitatea ca Tnca
din etapa de cercetare sa se corecteze deficientele, evi-
tindu-se ulterior cheltuieli inutile. Pentru aceasta activi-
tate, 06, se aloca 4 pina la 8 saptamini; odata realizata,
se poate trece la evenimentele 07, 08, 09 si 10.

Etapa 07 include studiul comportarii sistemului binar
ambalaj-aliment in timpul procesului de fabricatie, depo-
zitare si transport; ea are o durata probabi’, de 6 sap-
tamini.

Proiectarea si testarea operatiilor de fabricatie, activi-
tatea 08, trebuie sa urmareasca realizarea unei linii teh-
nologice cu flux continuu, cu un grad cit mai Tnalt de
mecanizare ; durata probabila este de 4 saptamini.

Studiile privind stabilirea termenului de garantie si a
termenului de valabilitate, activitatea 09, sint functie de
tipul de produs ce se realizeaza. Durata cea mai mare a
cercetdrilor se intinde pe o perioada de un an, iar durata
probabila este de trei luni. Aceasta etapa incumba o res-
ponsabilitate majora din partea echipei de cercetare, de-
oarece acceptarea sau respingerea produsului depinde fin
mare masura de modul n care el se comportd pina ajunge
1& consumator, respectiv de transformarii" svfer' in pe-
rioada de depozitare, In fabricd si in reteaua comercialda

Activitatea 10 reprezintd testarea consumatorilor asupra
produsului nou conceput, operatie care dureaza 4 pina la
8 sdptamini, cu 0 durata robabila de 6 saptamini

ncepe apoi activitatea 11, de estimare a costurilor.
Durata ei depinde de tipul de produs si de modul de rea-
lizare a lui. Dacd produsul se realizeaza pe o linie exis-
tentd, costurile vor putea fi determinate rapid; n cazul
unui produs cu totul nou, care implicd tehnologii si linii
de fabricatie noi, durata poate fi destul de lunga.

Activitatea 12 include avizul serviciului de desfacere, cu
analiza corespunzdtoare a testelor de degustare si a pre-
tului produsului si ambalajului. Pentru o analizda compe-

tentd si  eficientd, se calculeazd durata probabila la 8
saptamini.

In continuare se trece la activitatea 13, considerata
punctul critic al proiectului, care constd in obtinerea

aprobarii conducerii pentru testarea pietei cu produsul
fabricat. Pentru a stabili Tn mod corect daca produsul se
incadreaza Tn strategia intreprinderii, daca el concorda
cu specificul acesteia, pentru evaluarea efortului material-

financiar si a modului _de valorificare a potentialului
uman, sint necesare studii care dureaza, Tn medie,
saptamini.

data obtinuta aprobarea conducerii se poate trece la
activitdtile 14, 15 si 16, care se desfasoarda concomitent,
respectiv: achizitionarea materialelor necesare realizari!
produsului nou, stabilirea instructiunilor de fabricatie si
culegerea de informatii privind promovarea dinamica a
produsului nou. O atentie deosebitda trebuie sa se acorde
ntocmirii dosarului de fabricatie, care trebuie sa cuprinda
toate piesele necesare, inclusiv aprobarile organelor com-
petente.

Testarea tehnologicd a produsului nou permite releva-
rea unor aspecte deosebit de importante :

— verificarea conditiilor de calitate impuse pentru ma-
teria prima, materiale auxiliare si ambalaje ; se precizeaza
dacad aceste conditii sint satisfacatoare pentru a realiza
produsul finit la calitatea proiectata ;

— analiza liniei tehnologice si a utilajelor componente
din punctul de vedere al asigurarii desfasurarii fluxului
dorit si stabilirea limitelor de exploatare, respectiv iden-
tificarea acelor caracteristici care pot duce la un rebut
sistematic; se acorda o atentie deosebita utilajelor nou
introduse si proceselor tehnologice noi ;

— verificarea concordantei dintre documentatia tehnica
si_conditiile concrete de prelucrare, pentru a se putea
identifica si remedia greselile de documentatie;

— analiza nivelului caracteristicilor de calitate in ra-
port cu valorile prevazute ; » - )
— stabilirea  consumurilor specifice de materii  prime,

materiale auxiliare si ambalaje in conditii de productie
si confruntarea cu consumurile specifice proiectate si rea-
izate Tn conditii de laborator ;

— verificarea metodelor de control ;

— verificarea modului de comportare a ambalajului in
timpul prelucrarii si depozitarii ;

— verificarea posibilitatilor personalului de a conduce
si realiza procesul tehnologic, Inclusiv eventualele masuri
de instruire si perfectionare :

— verificarea comportarii
transport.

Pe baza informatiilor si concluziilor obtinute in urma
activitatilor 14, 15 si 16 se trece la activitatea 17, de re-
vizuire a instructiunilor de fabricatie, cu serviciul produc-
tie. Numai dupd aceasta poate fi abordatd activitatea 18
— omologarea produsului nou.

Omologarea este urmata de activitatile 19 — de lansare
in fabricatie si 20 — distribuirea produsului finit.

Pentru lansarea in fabricatie a noilor produse este ne-
cesara o0 pregatire materiald si organizatorica, implicind
urmatoarele actiuni

— stabilirea furnizorilor, incheierea contractelor si a-
chizitionarea materialelor necesare fabricatiei ;

~— achizitionarea utilajelor si a echipamentului tehnolo-
gic special, modernizarea utilajelor existente, executarea
de utilaje si instalatii prin autodotare ;

produsului la depozitare si



— organizarea liniilor de fabricatie, montarea utilajelor,
dotarea si organizarea locurilor de munca ;

— pregatirea si instruirea cadrelor Tn legdturd cu noile
produse, procedee si echipamente tehnologice ;

— stabilirea sistemului informational si de urmarire a
sarcinilor din programele de productie, tinind seama de
particularitdtile Tntreprinderii.

prof. dr. Brad SEGAL

Irina BARBU

Nicoleta CROITOR

FOLOSIREA FORTEI DE MUNCA
la manipularea marfurilor transportate

pe calea ferata in platformele industriale

FORMAREA si continua amplificare a platformelor in-
dustriale, ca element de baza Tn dezvoltarea economico-
sociala armonioasa a tuturor zonelor tarii, a determinat
concentrarea Tn aceste puncte din teritoriu a unor im-
portante operatii de transport (in primul rind feroviar),
manipulare si depozitare a marfurilor.

In platformele industriale, in bazinele miniere si in

balastiere se ncarca si expediaza, in inedie, 85—88% din
tonajul realizat de o regionala feroviara. Statiile de cale
ferata care servesc platformele industriale si au fiecare
0 activitate mai mare de 100 vagoane/zi Tncarcate-descar-
cate totalizeaza o activitate zilnica de peste 500 mii va-
goane, adica 84% din totalul realizat pe Tntreaga retea
feroviard. Totodata, la aceste unitati feroviare media de
stationare este cu 134% mai mare decit media retelei (in
timp ce la statiile cu sub 100 vagoane/zi ea este cu 38%
sub media retelei).
. Aceasta importanta imobilizare a principalului mijloc
Six din dotarea cailor ferate — vagonul de marfa — de-
nota deficiente Tn organizarea si desfasurarea operatiilor de
incarcare-descarcare si manevra pe liniile industriale si in
statiile tehnice.

Data fiind importanta deosebitd pe care o prezintd pen-
tru economia nationala perfectionarea activitatilor de in-
"carcare- descarcare pe platformele industriale cu capacitatile
de transport feroviar disponibile la nivelul statiilor de cale
ferata care le servesc, pe baza unui contract Tncheiat de
Academia ,Stefan Gheorghiu” cu regionala C.F.R. Craiova
ca beneficiar s-a realizat o cercetare avind ca principale
obiective: reducerea stationdrii vagoanelor de marfa sub
operatiile de Tncdrcare-descarcare si _manevra, utilizarea
rationala a locomotivelor de manevra in platformele indus-
triale. Analizindu-se toate elementele din sistem — acti-
vitatea fiecarei Tntreprinderi la fronturile de Tincarcare-
descarcare, modul de realizare a manevrei, colaborarea
cu statia de cale feratd, elementele de capacitate a statiei
respective s.a, s-au conturat cdile de atingere a obiecti-
velor propuse, prin perfectionari vizind : sistemul de or-
ganizare si conducere a transporturilor Tn platformele in-
dustriale ; tehnologiile de transport si depozitare a marfu-
rilor la intreprinderile din platforma industriald ; sistemul
informational ; forta de muncad implicatd direct si indirect
n activitatea de transport a platformei industriale.

In cele ce urmeaza ne vom referi in acest ultim punct,
relevind — cu referire la platforma industriala Slatina —
constatari si concluzii utile pentru Tmbunatatirea activi-
tatii de transport si pe alte platforme.

ORGANIZAREA SONDAJULUI DE OPINIE

Investigarea s-a realizat pe baza unui sondaj de opinie
(metoda caracterizatd prin: posibilitatea investigarii unei
largi arii problematice care face obiectul cercetarii; cu-
prinderea intr-un timp relativ scurt a unor mase mari de
oameni ; tehnicd de cerceirre si interpretare relativ sim-
pld ; posibilitatea prelucrarii raspunsurilor pe calculatorul
electronic, cu realizarea unui mare numar de corelatii n-
tre acestea) Tn urmatoarele unitati: intreprinderea de alu-
miniu, Tntreprinderea de produse din aluminiu, Tntreprin-

derea de produse carbunoase si statia C.F.R. — care detin,
pe platformd, ponderea cea mai Tnsemnatd Tn ce priveste
cantitatile manipulate si numarul de vagoane imobilizate.
Subiectii au reprezentat profesiuni diferite: impiegat de
miscare, magazioner comercial, magazioner de transport,
veghetor la urmadrirea incarcarii-descarcarii, sef de ma-
nevra, manevrant de vagoane, mecanic de locomotiva,
mecanic ajutor, lacatus mecanic, electrocarist, motocarist,
electrician, muncitori necalificati.

Chestionarul a cuprins 39 de intrebari — 32 cu caracter
inchis (subiectul avind de ales, din mai multe raspunsuri
sugerate, pe cel potrivit) si 7 intrebari cu caracter des-
chis (subiectul avind latitudinea sa dea orice raspuns care
considera ca 1l reprezintd) — astfel alese ineit sa per-
mitd, pe de o parte, stabilirea caracteristicilor principale
ale fortei de munca ocupate Tn activitatea de incarcare-
descarcare si transport, iar pe de altd parte, investigarea
opiniilor oamenilor muncii Tn legaturd cu unele aspecte ale
acestor activitati. Ele au abordat urmatoarele categorii de
probleme:

— profesiunea practicatd, atributia in cadrul ei si lega-
turile ierarhice ;

— regimul de munca si de retribuire ;

— cerinte privind calificarea, calitati fizice
necesare practicdrii profesiei;

— utilajele si echipamentele utilizate si modul de folo-
sire a acestora ;

— conditii necesare pentru buna desfasurare a muncii,
cerinte si posibilitati de perfectionare a activitatii;

— date personale.

Un grup de 4 intrebari s-au referit la principalele atri-
butii si contraindicatii pentru practicarea meseriei, pro-
puneri_ de Tmbunatdtire a operatiilor de Tncércare-descar-
care si a conditiilor de munca.

CARACTERISTICI ALE FORTEI DE MUNCA

Prezentam pe scurt principalele caracteristici ale fortei
de munca ocupate Tn transport, incarcare-descarcare la
intreprinderea  de  aluminiu  Slatina (situatia de aici
regdsindu-se, in linii mari, si la celelalte intreprinderi de
pe platforma).

Relativ la programul de lucru, dintre cel 35 de subiecti
care au raspuns la chestionar, 21,05% lucreaza numai dimi-
neata, 15,79% in schimburi de 8 ore, iar 63,16% in tura
12 cu 24 ore. O treime din cei care lucreaza in schimburi
ar dori sa lucreze in ture sau numai dimineata — prefe-
rinta dictata de probleme personale si care ar trebui
acceptatda Tn masura in care poate fi corelatd cu necesi-
tatile activitatii, rezolvarea ei putind constitui un factor
de motivare.

Ci priveste forma de retribuire. 8462% lucreazd in
acord global si 1338% in regie. Mai mult de o treime
dintre acestia din urma ar prefera sa fie si ei Tncadrati
in acord global ; optiunea lor coincide cu sarcina stabilita
la Congresul al IT-lea al consiliilor oamenilor muncii, de
a se generaliza acordul global, ca forma de retribuire
stimulativa si care contribuie la cresterea productivitatii
muncii.

Pregdtirea scolard-profesionald a persoanelor care au
raspuns la chestionar se prezinta astfel: 18 au intre 4 si
6 clase (oare cum se face ca aceasta mare fintreprindere,
cu atitea posibilitati, nu a reusit pina acum sa-i convinga
si sa-i ajute sa-si completeze studiile elementare, chiar
daca e vorba de persoane mai in virsta?), 11 scoala ge-
nerala, 10 scoala profesionald, 8 liceu. Tn privinta prega-
tirii profesionale necesare pentru a practica in bune con-
ditii meseria, 61,7% au indicat scoala generala, 234%
scoala profesionald si 1491% liceul. De remarcat ca o
bund parte din subiectii cu scoald generala indicd drept
necesare scoala profesionala si liceul, ceea ce vadeste ten-
dinta personalului muneitor spre o calificare profesionala
superioara celei existente — de unde o sugestie clara
privind organizarea, pentru cei ocupati Tn aceasta activi-
tate, a unor cursuri de ridicare a calificarii, de perfec-
tionare, ca si asigurarea conditiilor pentru completarea
studiilor medii.

si psihice



Aproape toti cei chestionati au o vechime in ctmpul
muncii mai mare de 6 ani. Dintre ei, 5.77% lucreaza la
Tntreprinderea de aluminiu de mai putin de un an, 577 de
1—2 ani, 1752% de 3—5 ani, 3922% de 6—10 ani Ssi
31,72% de peste 10 ani, ceea ce inseamnd cd aproape 3/4
din_personal are o vechime in unitate de peste 5 ani.
Daca adaugam si faptul ca din totalul celor supusi stu-
diului, 42% au lucrat si Tnainte in ramura transporturi,
avem imaginea unei forte de munca cu experientd in ac-
tivitatile pe care le desfasoara.

Din punctul de vedere al categoriilor de virstd, datd
fiind proportia relativ mare a persoanelor de peste 45 de
ani (41,18%), se impune din partea conduceril unitdtii o
preocupare mai staruitoare pentru asigurarea schimbului
de miine, prin recrutarea de forta de munca tinara, care
sa se formeze profesional Tn meseriile specifice activitatilor
din trasporturile uzinale.

CALITATI PERSONALE NECESARE

Calitatile fizice si psihice considerate, in raspunsuri, ca
necesare pentru practicarea in bune conditii a meseriei

sint: sanatate (94,12%) — pe primul loc. rezistenta la
efort si Tndeminare (ambele Tn proportie de 30%) — pe
al doilea loc si din nou indeminare (2941%) — pe al
treilea loc.

Ca trasaturi de personalitate necesare au fost indicate
pe primul loc disciplina (37,25%), pe al doilea spiritul de
colaborare (52,94%), pe al treilea moralitatea (33,33%).

In ce priveste contraindicatiile, marea majoritate a su-
biectilor au indicat pe primele locuri starea de oboseald,
boala si consumul de alcool, ceea ce probeaza marea im-
portanta acordata integritatii fizice si psihice a persona-
lului muncitor pentru aceasta activitate. O altd categorie
de contraindicatii se referd la trasaturi de caracter nega-
tive (indisciplind, lene, necinste, superficialitate etc.), de
unde rezultd un puternic curent de opinie privind necesi-
tatea unei comportari  ireprosabile la locul de muncg,
vazutd ca o conditie pentru buna desfasurare a activitatii
si pentru reusita profesionala.  Functiile de coordonare
(impiegat de miscare, sef de manevra) mentioneazd Ssi
contraindicatii de natura volitionaia (lipsa capacitatii de
organizare, lipsd de operativitate etc.), ceea ce denota con-
stientizarea asupra nevoii unor calitati specifice pentru
munca de conducere. In fine, a treia categorie de contra-
indicatii se referda la pregatirea profesionalda necorespun-
zatoare, lipsa aptitudinilor fizice si psihice adecvate —
indicate mai frecvent de cei implicati direct Tn operatiile
de Tncdrcare-descarcare (manevrant de vagoane, mecanic
de locomotiva, muncitor necalificat), care subliniaza si
necesitatea cooperarii in cadrul procesului de muncad. Con-
sideram ca aceste raspunsuri privind contraindicatiile in
practicarea meseriei ar trebui folosite la elaborarea micro-
monografiilor profesionale, pentru fiecare functie.

CONDITII PENTRU BUNA DESFASURARE A MUNCII

Raspunsurile privind perfectionarea activitatii si Tmbuna-
tatirea conditiilor de lucru au relevat existenta unor mari
rezerve pentru cresterea productivitatii muncii. Propune-
rile se refera la o arie larga de masuri, de la elemente de
organizare a muncii la dotare tehnica, de la igiena muncii
la prevenirea accidentelor (pentru care toti subiectii au
considerat ca existd anumite riscuri, desi nici unul dintre
ei nu a fost accidentat de cind lucreaza in Tntreprindere?.
Nu toate raspunsurile au facut distinctie Tntre masurile
necesare pentru perfectionarea activitatii si cele legate de
imbunatdtirea conditiilor de munca — ceea ce, insd, de-
notd tocmai ca subiectii au imaginea clard a strinsei core-
lari intre acestea ; dotarea tehnica si n buna organizare a
muncii sint de natura sa creeze conditii de munca mai
bune, care la rindul lor determina necesitatea perfectiona-
rii pe plan profesional.

In ordinea importantei, primele trei conditii considerate
ca necesare pentru buna desfasurare a muncii sint: asi-
gurarea cu mijloace de tehnica securitatii (.3529% dintre
subiecti), cu echipament de protectie (37,25%), organizarea
mai buna a muncii (43,14%).

Principalele dificultdti intampinate sint: insuficienta do-
tare cu mijloace de muncd (51,72%), conditii de lucru ne-
corespunzatoare (43,75%), ritmul de lucru (37,50%), compor-
tamentul tovarasilor de munca (31,25%).

La acestea se adauga probleme personale care influen-
teaza negativ randamentul Tn munca al unor subiecti:
distanta mare a locuintei fata de intreprindere, boli cro-
nice sa.

IMBUNATATIREA  ACTIVITATII DE
DESCARCARE

Un esantion din personalul muncitor care lucreaza in
cele patru unitati mentionate a fost solicitat sd raspunda la
citeva Intrebari care se referau direct la activitati de trans-
port, incarcare-descarcare si depozitare. o

Referitor la gradul de folosire a utilajelor specifice, su-
biectii de la Statia C.F.R. Slatina considera ca cel mai
frecvent utilizate sint motostivuitoarele, lizele si macaralele
(peste 6 ore pe schimb), activitatile fiind Tn proportie de
94,7% partial mecanizate ; sint preferate motostivuitoarele
€94,44%g, benzile transportoare (70,59%) si podul rulant

INCARCARE-

23,53%). Starea tehnica a utilajelor este considerata, 1n
88.89% din raspunsuri, ca buna. In ce priveste echipamen-
tele. cel mai frecvent folosite sint cosurile (50%), boxpa-
letele si containerele (cite 22222»), aceasta constituind si
ordinea preferintei subiectilor. Sistemul de depozitare cel
mai_uzitat, Tn vrac, este considerat necorespunzator, la fel
ca si depozitarea pe jos; cei chestionati recomanda depo-
zitarea prin stivuire. In sfirsit este de mentionat ca 75%
din lucratorii de la Statia C.FJL care au raspuns la ches-
tionar nu cunosteau valoarea marfurilor manipulate.

La Intreprinderea de aluminiu, utilajele cele mai folosite
sint motostivuitoarele (peste 6 ore/zi), apoi podurile rulan-
te. electrostivuitoarele si — cu intensitate mai redusa —
transpaletele: starea lor tehnica este apreciata de 88% ca
buna. Preferate sint motostivuitorul (87,10%) si electrosti-

vuitorul 179.31°n). Echipamentele cele mai folosite (mai
mult de 6 ore pe zi) sint paletele (77,78%) si cutiile
(51.85°0).

Cit priveste Tntreprinderea de produse carbunoase, cele
mai folosite utilaje (peste 6 ore pe zi) sint electrostivuitoa-
rele, benzile transportoare si podurile rulante, care sint si
cele mai preferate de muncitori; starea lor tehnica este
buna. Dintre echipamentele de transport-depozitare sint
folosite mai frecvent $peste 6 ore pe zi) paletele, containe-
rele si cutiile, iar preferate — in ordine — boxpaletele si
cutiile. Valoarea produselor si a materialelor este, in
general, cunoscuta de catre cel ce le manipuleaza.

UNELE CONCLUZII

O Din cercetare a reiesit cd majoritatea fortei de mun-
ca implicatd Tn activitatile de Tncarcare-descarcare isi cu-
noaste atributiile de serviciu.

O Este necesara 0 preocupare mai atentd din partea
conducerilor unitatilor respective pentru ridicarea califica-
rii personalului si recrutarea de forta de munca tanara

@ Marea majoritate a factorilor cu influentd negativa
asupra procesului de munca se inscriu in zona organizarii
muncii, a dotdrii cu mijloace mecanizate, a conditiilor de
lucru si a celor cu caracter social.

© Calitatile considerate de subiecti ca necesare practi-
carii, in conditii bune, a meseriei lor se rezuma la starea
sanatatii, Tndeminare si citeva trasaturi caracterologice
pozitive (colaborare, disciplind etc.) — prea putine fata de
activitatile pe care trebuie sa le desfasoare in conditiile
introducerii progresului tehnic.

® Propunerile foarte numeroase privind perfectionarea
activitatii prin Tmbunatatirea dotarii cu mijloace mecani-
zate si echipamente reflecta dorinta personalului muncitor
de a obtine rezultate calitativ superioare in activitatile de
incarcare-descarcare si transport pe platforma industriala.

Nicolae MIHAILESCU
conf. dr. Eduard RADACEANU
conf. dr. Anton TABACHIU



COMPUTERIZAREA IN TRANSPORTUL FEROVIAR
Anul acesta, caile ferate din Ungaria vor fi dotate cu
un sistem computerizat de dirijare a transporturilor de
marfuri. In acest scop se folosesc componente adecvate din
gama de echipamente ale tehnicii de calcul unificatd in
cadrul CAER., o parte din ele produse Tn intreprinderi
Irnaghiare, iar restul importate din R.D. Germana si Po-
onia

Sistemul vizeazd Tn_principal optimizarea rutelor si du-
ratei transporturilor in tranzit, care detin in prezent o
pondere de peste jumatate in volumul transportului fero-
viar de marfuri al tarii.
INFORMATIZAREA CRONOMETRARII OPERATIILOR
Normarea muncii capatd un considerabil plus de precizie
rin utilizarea unui minicalculator portativ, capabil sa e-
ectueze automat, in citeva secunde, prelucrarea datelor
culese prin observare la locul de munca. Aparatul functio-
neazd ca un cronometru avind, n loc de declansator, o bara
a claviaturii, afisarea facindu-se digital si, in aceIaS| timp,
pe o imprimanta El calculeaza, pentru fiecare operatie me-
dia timpilor, proportia abaterilor. inclinarea dreptei celor
mai mici patrate si coordonatele centrului norulul de rele-
vee. Memoria admite pina la 300 relevee de baza. Prin uti-
lizarea unor programe speciale, minicalculatorul mareste
eficienta si in aplicarea metodei M.T.M., reducind la juma-
tate durata analizei timpilor, detectind erorile, identificind
si descompunind automat secventele miscarilor uzuale.
ECONOMII PRIN CONTROLUL CALITATI

In trei ani de ia introducerea, apoi generalizarea efec-
tuarii controlului de calitate de catre muncitorii Tnsisi, fa-
brica de echipamente electrice Sodeco, din Geneva (El-
vetia), a redus la o cincime numarul personalulw C.T.C,
in timp ce numarul defectelor de calitate si al seriilor de
piese refuzate s-a diminuat cu doua treimi. ,Costul calita-
tii" s-a micsorat de la 10% la 6% din valoarea_produc-
tiei vindute si se estimeaza ca prin introducerea informa-
tizarii integrate a gestiunii calitatii, se va ajunge doar la
4%.

Autocontrolul a fost aplicat in etape. Tncepind de la ate-
lierele cu operatiile cele mai simple. Mai intli au fost de-
finite metodele de control, apelindu-se Tndeosebi la cele

statistice; au fost revizuite normele de muncd, acordin-
du-se timpul necesar pentru control — care, pe masura
Tnsusirii sistemului, s-a redus de la 3% la 1,7% din to-
tal ; controlorii de calitate (al cdaror numar s-a redus
sensibil) au fost Tnsarcinati sa acorde muncitorilor asis-
tenta tehnica, sa studieze si generalizeze cele mai bune
metode si minuiri folosite de acestia pentru a asigura
concomitent productivitatea si calitatea executiei ; munci-
torii au fost instruiti cum sa foloseasca dispozitivele de

verificare si instrumentele de control. in sfirsit, a fost
conceput si aplicat un sistem de stimulare materiala,
printr-un punctaj care — tinind seama si de elemente

ca riscul obiectiv de greseli la executarea operatiei, frec-
venta asistentei tehnice primite, cantitatea de reclamatii
sau de remedieri etc. — influenteaza pina la 7% din
retributia de baza.

METODA DE ANALIZA A CONDITILOR DE MUNCA

Din Tmbinarea analizei-diagnostic, obiectiva, cu meto-
da interviurilor, subiectivd, a rezultat o metoda eficace

de determinare a masurilor necesare pentru Tmbunatati-
rea conditiilor de munca.

Analiza constda Tn efectuarea de masurdtori. la fiecare
loc de munca, asupra a 16 parametri, grupati in 4 cate-
gorii : mediul fizic_(temperaturd, zgomot, iluminat, vibra-
tii), solicitare fizica (statica, dinamicd), solicitare nervoa-
sa (presiunea timpului, complexitatea-viteza operatiilor de

executat, concentrarea atentiei, gradul de minutio-
zitate), aspecte  psiho-sociologice  (initiativa, statutul
profesiei, comunicare, cooperare, identificarea produsu-

lui), la care se adauga durata programului de lucru. Da-
tele cantitative sint traduse n note, dupa norme riguroa-
se : situatie satisfacatoare (0, 1, 2)), usoara jend (3. 4, 5), risc
de oboseald (6, 7), oboseala accen uata (8, 9), nocivitate (10).
Dupd aceasta definire a punctelor critice, se procedeaza la
consultarea muncitorilor asupra masurilor de intreprins.
CERCETARI PSIHOLOGICE IN UZINA

Laboratorul de analiza sociologica de la intreprinderea
textild ,Elana" din orasul polonez Torun efectueaza cer-
cetari psihologice Tn rindul muncitorilor din sectiile de
productie, pentru a determina Tn ce masurda personalul —

in special cel cu alta pregatire de baza decit cea specifica

fabricii — posedda finsusirile psihice necesare unei munci
eficiente. Au fost evaluate, printre altele: coordonarea per-
ceptie vizuald-miscari, indeminarea la ritmuri de mun-
ca libere si impuse, atentia concentratda si distribuitd, spi-
ritul de observatie, trasaturi ale gindirii. S-a constatat ca
din totalul persoanelor studiate, circa 6% nu posedau ca-
racteristicile cerute pentru lucrul la masinile din sectiile
respective, astfel ca au fost trecute la alte locuri de
munca.

Cu ajutorul testelor si aparaturii de investigare psiholo-
gica se determina Tn ce masura candidati! la Tncadrare
corespund cerintelor specifice posturilor de munca res-
pective. Analiza psihologica reprezintd, de asemenea, baza
pentru stabilirea listei calitatilor indispensabile activitatii
profesionale la diferitele posturi de munca, pentru deter-
minarea gradului de concentrare al fiecarei profesii, pen-

tru alegerea metodelor adecvate de examinare a noilor
muncitori.

MIJLOACE MODERNE DE TRANSPORT INTERN

« O firma suedezad ofera un sistem evoluat de transport
intern : carucioare transpaleta ghidate prin cablu nglobat
re. schimbare de destinatie ; el realizeaza optimizarea tra-
ficul prin legaturi radio. Tn acest fel nu mai sint necesare
sine de ghidaj. Calculatorul, care efectueaza centralizat co-
manda carucioarelor, primeste si prelucreaza informatiile —
care se pot referi la modificari de circuit, semnal de opri-
re, schimbare de destinatie ; el realizeaza optimizarea tra-
seelor pentru reducerea timpului de transport, controlul po-
zitiei carucioarelor pentru a evita coliziunile si aglomerarile,
schimbarea temporard a destinatiei si alte operatii in afara
programului normal.

« Traditionalul conveier cu linie dubla este tot mai pu-
ternic concurat de monoraiul electric automotor, care are o
viteza mare de deplasare a sarcinii (pind la 150 m/min), po-
sibilitatea de a o adapta dupa nevoi, de a se deplasa Tnain-
te si Thapoi; el este fiabil si relativ silentios Tn functionare.

Redactor coordonator: Dorin CONSTANTINESCU



contract ~ economic

Obligatiile furnizorului in cazul inchirierii
utilajelor de constructii

Normele generale de inchiriere a utilajelor de construc-
tii aprobate la 4 decembrie 1976 de catre Ministerul Con-
structiilor Industriale si Institutul central de cercetare,
proiectare si directivare Tn constructii denumesc ,furni-
zor” unitatea socialistd care detine utilaje de constructii
pe care le inchiriaza unitatilor beneficiare denumite ,cli-
enti".

Dintre obligatiile furnizorului legate de stabilirea rapor-
turilor contractuale, amintim pe aceea de a emite pro-
iectul contractului de finchiriere Tn baza comenzii clien-
tului st Tn conformitate cu aprobarea data de organul tu-
telar al furnizorului, aprobare care — potrivit art. 8 din
normele generale citate — constituie o conditie pentru
stabilirea raportului juridic de inchiriere ntre parti.

Tn ceea ce priveste continutul contractului de finchiriere,
acesta trebuie sd cuprinda elementele prevazute de Legea
nr. 71/1969, astfel cum a fost modificatd si completata
prin Legea nr. 3/1979, elemente care se concretizeaza Tn
functie de dispozitiile cuprinse in normele generale la care
ne referim, de elementele prevazute in aprobarea datd de
organul tutelar a furnizorului Tn vederea inchirierii utila-
jelor si de posibilitatile si necesitatile partilor contrac-
tante.

Tn cazul semnarii contractului cu obiectii, sint aplica-
bile dispozitiile art. 25 din legea citatd, Tn sensul ca fur-
nizorul este obligat sd sesizeze, in termen de 5 zile, or-
ganul competent pentru solutionarea obiectiilor care nu
au putut sa fie conciliate de catre parti. in cazul neres-
pectarii termenului de mai sus, obiectile se vor socoti
acceptate de furnizor, afara de cazul in care contravin
legii sau conditiilor in care a fost aprobatd Tnchirierea
de catre organul tutelar al furnizorului.

Pentru ca inchirierea sa-si atinga finalitatea, este ne-
cesar ca utilajele sa fie deplasate la santierul sau locul
de munca pe care isi desfasoarda clientul activitatea. Art
12 din norme prevede ca ,expedierea utilajelor din de-
pozitul furnizorului la statia C.F. de deservire a santieru-
lui, Tn cazul transportului pe C.F., sau la santier, In ca-
zul transportului auto cade in sarcina furnizorului”. Este
de subliniat ca furnizorul are doar obligatia de a orga-
niza si efectua expedierea ; toate cheltuielile de trans-
port, Tncarcare si ancorare pe care le implicd expedierea
se suportd, in ultima Instanta, de catre client Tn aceleasi
conditii se executa de catre furnizor operatiunile de mon-
tare si demontare a utilajelor.

Furnizorul are, alaturi de expedierea utilajelor, obliga-
tia de a le pune la dispozitie si de a le mentine Tn bund
stare de functionare. Tn acest scop, el trebuie sa asigure
ntretinerea si repararea lor, astfel incit ele sad poatad fi
utilizate de client cel putin 85% din totalul orelor de pro-
gram a fiecarei perioade de decontare. Daca in cursul
executdrii contractului apare necesitatea unor reparatii

accidentale, nedatorate culpei clientului, furnizorul are o-
bligatia de a Tnlocui utilajul respectiv, Tn masura in care
reparatia necesitd o imobilizare mai mare de 8 zile conse-
cutiv, iar procesul de productie al clientului nu poate fi or-
ganizat fara utilajul respectiv.

ntructt carburantii si lubrifiantii necesari functionarii u-
tilajelor Tnchiriate sint in sarcina clientului, acesta poate
obiecta in cazul cind, prin folosirea utilajelor inchiriate,
se depasesc consumurile normate. Asemenea obiectii se
impun a fi analizate temeinic de catre furnizor care, in
termen de 48 ore de la primirea comunicarii, are Tndatori-
rea de a trimite delegat pentru constatare. Costul depa-
sirilor de consum stabilite se suporta de catre furnizor
in baza procesului verbal bilateral incheiat de catre dele-
gatii partilor contractante. Considerdam ca refuzul furnizo-
rului de a efectua constatarea de mai sus nu-i rapeste
clientului dreptul de a obtine acoperirea daunelor incar-
cate ca urmare a depasirii consumurilor de carburanti si
lubrifianti din vina furnizorului. Va fi necesar, ca in a-
cest caz, actul de constatare sa se Tncheie Tn asemenea
conditii care sa garanteze corectitudinea si obiectivitatea
constatarilor.

I. ICZKOVITS

Raspunderea pentru lipsurile
cantitative la import

Legea finantelor nr. 9/1972 — astfel cum a fost modi-
ficata si completatd prin Legea nr. 2/1979 — consacra
dreptul beneficiarului de a refuza plata pretului in ceea
ce priveste produsele neprimite ca si a acelora calitativ
necorespunzatoare. Acest drept este prevazut fara deose-
bire dupa cum produsele provin din productia interna
ori din import. Consideram totusi, cd dreptul de refuz,
cu toate consecintele pe care le produce, nu poate fi re-
cunoscut fara considerare la drepturile si obligatiile spe-
cifice contractului de comision in cadru] caruia se reali-
zeaza operatiunile de import.

Opinia pe care o sustinem nu este singulara Tn ceea
ce priveste aplicarea dispozitiilor legii citate Tn contextul
altor reglementari incidente Tn raporturile contractuale
dintre unitatile socialiste.

Astfel, in legatura cu neprimirea in parte a produselor
realizate in tara si pentru care se pretinde plata pretului,
practica arbitrala a stabilit cd beneficiarul se poate pre-
vala de dreptul de a refuza contravaloarea unor canti-
tati lipsa la destinatie — drept prevazut astdzi de dis-
pozitiille art. 158 lit. b din Legea nr. 9/1972 — numai
atunci cind constatarea lipsei s-a facut in conditii de opo-
zabilitate fata de furnizor si fatd de caraus.

In lipsa unor asemenea constatari, nu i se poate recunoaste
beneficiarului dreptul de a refuza plata. intrucit, altfel
ar Tnsemna sa se admitd un drept de refuz discretionar
al acestuia, independent de caracterul real sau nerea] al
lipsurilor invocate, in raport cu procedura legalda de sta-
bilire a lor.

Dreptul de refuz al beneficiarului nu se poate exercita



nici in cazurile Tn care lipsurile cantitative provin din
timpul si din cauza transportului, situatie Tn care raspun-
derea revine carausului.

in sfirsit, s-a considerat ca la admiterea dreptului de
refuz trebuie sa se aiba in vedere si unitatea — bene-
ficiara sau furnizoare — care, potrivit reglementarilor
aplicabile contractului de transport, are dreptul de a
recupera de la caraus daunele aferente lipsurilor canti-
tative survenite in timpul transportului.

Am reamintit cele de mai sus pentru a convinge citi-
torul In privinta necesitatii de a se asigura aplicarea tu-
turor dispozitiillor normative ti a principiilor incidente
intr-un raport juridic dat.

Operatiunile de import se realizeaza — n cadrul rela-
tillor interne — prin contractul economic de comision,
Tn cadrul acestui contract, partilor le revin drepturi si
obligatii specifice pe care le vom reaminti numai in ma-
sura Tn care intereseazd dezvoltdrile care urmeaza.

intreprinderea de comert exterior comisionard nu are
figura juridicd a unitatii furnizoare. Ea are o figura ju-
ridica proprie, determinata de faptul ca Tncheie contractul
extern in folosul unitatii comitente, n conformitate cu
conditiile pe care le-a stabilit cu acesta.

Valoarea in lei a produselor importate nu se decontea-
za cu titlul de pret — in ntelesul restrins al notiunii —
intre unitatea comitenta si cea comisionara. Numai co-
misionul este pretul prestatiei pe care intreprinderea de
comert exterior importatoare o realizeaza in cadrul con-
tractului de comision.

Ca atare, daca pentru lipsurile partiale, unitatea bene-
ficiara comitenta poate exercita, momentan, refuz de plata
n temeiul textului citat din Legea nr. 9/1972, refuzul
poate fi mentinut numai Tn cazul in care se poate retine
— 7n sarcina intreprinderii de comert exterior comisionare
— 0 activitate sau inactivitate proprie culpabila care a de-
terminat producerea lipsurilor cantitative sau nerealizarea
de la furnizorul extern a daunelor pe care le datoreaza
pentru lipsurile produse din culpa sa.

Cu alte cuvinte, in opinia noastra, ntreprinderea de
comert exterior comisionarda nu ar putea fi obligatd sa
suporte valoarea lipsurilor cantitative Tn temeiul art. 158
din Legea nr. 9'1972 care prevede dreptul beneficiarului
de a refuza achitarea contravalorii produselor neprimite.

Aceasta pentru dublul motiv ca intreprinderea amintita
nu este o unitate furnizoare si nici nu se afla in culpa
pentru faptul ca a achitat furnizorului extern o canti-
tate de produse care, in fapt, nu a fost primitd de unita-
tea comitenta.

Care sint, totusi, obligatiile intreprinderii de comert
exterior comisionare Intr-o asemenea situatie ? Poate sa
manifeste ea pasivitate fata de plata facuta la extern
pentru o cantitate de produse ce nu a fost realmente pri-
mitd de unitatea beneficiara comitenta ? Desigur ca nu.
Aceasta intreprindere are obligatia de a transmite nein-

tirziat reclamatia la partenerul strain si de a starui, pe
toate caile legale, pentru grabnica ei rezolvare. Ea are,

de asemenea, obligatia de a-i transmite unitatii benefi-
ciare comitenta despagubirile obtinute de la furnizorul
extern.

In ipoteza in care intreprinderea de comert exterior co-
misionara nu ndeplineste aceste obligatii, raspunderea ei
poate fi angajata in legdtura cu valoarea produselor lipsa.

Prin urmare, refuzul de platd al unitatii beneficiare
comitente nu poate fi mentinut pe motiv ca furnizorul
extern Tntirzie rezolvarea reclamatiei care i s-a transmis
ori 0 respinge pentru alte motive decit cele imputabile
intreprinderii de comert exterior comisionare. Aceasta
intreprindere nu este raspunzatoare pentru faptele furni-
zorului extern. Ea nu dispune de fondurile necesare pen-
tru a credita unitatea beneficiarda comitenta cu valoarea
lipsurilor. Indeplinindu-si, prin ipotezd, obligatiile care
i-au revenit in cadrul contractului de comision, Tntreprin-
derea mentionatd nu si-ar putea vedea angajata raspun-
derea pentru fapte imputabile exclusiv furnizorului extern.
Desigur, rezolvarea ar fi cu totul alta daca importurile
s-ar realiza la intern Tn temeiul unor raporturi de fur-
nizare. in cadrul acestor raporturi, intreprinderii de co-
mert exterior i-ar reveni chiar obligatia de livrare a
produselor din import, iar functionarea raspunderii sale
pentru lipsurile cantitative constatate Tn mod opozabil nu
ar putea fi conditionata de atitudinea pe care a adoptat-o
furnizorul extern fatd de reclamatia care i s-a transmis.
In cazul raporturilor de comision insd, solutia trebuie sa
fie, dupa parerea noastra, cea pe care am Iinfatisat-o
mai sus.

H. MATEI

raporturi  ds  muncd

Comisiile pentru reconstituirea

vechimii  in munca

organizate pe linga organele locale

De la prevederile Codului muncii care stabilesc ca do-
vada vechimii In munca se face cu carnetul de munca,

Decretul nr. 92/1976 privind carnetul de muncd Tn mod
derogatoriu si cu respectarea anumitor conditii ce le vom
prezenta mai jos, a admis posibilitatea reconstituirii activi-
tatii depuse, prin proba cu martori.

Au luat astfel finta potrivit art. 15 (1) din Decretul nr.
92/1976, comisii, care functioneaza -pe linga comitetele exe-
cutive ale consiliilor populare judetene sau de sector, in
municipiul Bucuresti a caror unica si principala atributie
este reconstituirea activitatii care s-a depus pe baza unui
contract de munca, functia, meseria sau specialitatea in
cazul In care se dovedeste cu acte ca arhivele au fost dis-
truse.

Din analiza prevederilor decretului amintit rezulta ca
cererile depuse de solicitanti pentru reconstituirea vechi-
mii Tn munca sint conditionate de indeplinirea cumulativa a
anumitor conditii, dupa cum urmeaza: adeverinta  din
care sd rezulte ca solicitantul, la data depunerii cererii se
afla Tn una din urmatoarele situatii — persoana care de-
pune activitatea pe baza unui contract de munca, cadre
permanente ale Ministerului Apararii Nationale ori ale
Ministerului de Interne, sau membrii ai cooperativelor
mestesugaresti (art. 14 alin. 2 din decret); dovada privind



lipsa arhivei care se elibereaza de unitatea cu care soli-
citantul a fost in raporturi de munca in perioada ce se
cere a fi reconstituita, sau, Tn cazul desfiintarii acesteia,
de catre unitatea care a preluat atributiile unitatii des-
fiintate ; Tnscrisuri din care sd rezulte ca intre persoana
care solicita reconstituirea si unitatea Tn care s-a prestat
munca a existat Tn perioadele ce se cer a fi reconstituite
un raport de munca.

Urmatoarea si ultima conditie se referd la existenta a
cel putin 2 persoane care sa dovedeasca cu acte ca au
prestat activitate in aceeasi perioada si aceeasi unitate cu
solicitantul.

Analiza conditiilor sus-mentionate impune anumite sub-
linieri. O prima subliniere care se impune este ca aceste
conditii sint valabile atit pentru reconstituirea activitatii
cit si pentru reconstituirea functiei, meseriei sau speciali-
tatii.0 a doua subliniere, se refera la existenta unor acte
care atesta vechimea dar sint neintelegeri Tntre persoana
Tncadratd Tn muncad si unitate cu privire la inregistrarea
unor date rezultand din acte, caz in care titularul carne-
tului de munca se poate adresa cu plingere judecatoriei in
a carei raza teritoriala are sediul unitatea care a luat ma-
silra respectiya, Tn termen de 30 de zile de la data comu-
nicarii.

In sfirsit, o a treia si ultima subliniere, se refera la e-
xistenta unui act doveditor al activitatii depuse, dar in
care nu este precizatd grupa de munca, situatie Tn care
cererea solicitantului poate fi solutionata numai pe cale
administrativd, de cdtre unitatea unde acesta a prestat
munea. In acest sens, s-a pronuntat si Plenul Tribunalului
Suprem care prin Decizia de indrumare nr. 4 din 1976
(vezi R.R.D. nr. 11/1976 pag. 45) aratd ca incadrarea locu-
rilor de munca din diferite unitati in grupele I si I, tre-
cerea pe la o grupa la alta si scoaterea lor dintr-o anumi-
ta grupa, au caracterul unor acte de organizare interna a
unitatilor, care implicd o apreciere care nu intra sub con-

trolul organelor de jurisdictie.

COMPONENTA — FUNCTIONARE — PROCEDURA

Componenta comisiilor instituite pentru reconstituirea
vechimii Tn munca ce functioneaza pe linga comitetele
executive ale consiliilor populare judetene sau de sector,
in municipiul Bucuresti cuprinde cite un delegat al Oficiu-
lui raporturi de munca, al Oficiului de pensii, ambii din
sadrul Directiei pentru probleme de munca si ocrotiri so-
ciale judetene, respectiv a municipiului Bucuresti, precum
ji un delegat al consiliului sindical local, fiecare membru
jvind cite un supleant, toti fiind desemnati prin decizia
Comitetului Executiv al Consiliului popular judetean sau
le sector Tn municipiul Bucuresti.

Pentru asigurarea lucrarilor tehnice (citarea martorilor
‘Xpedlerea hotarfrilor, intocmirea dosarului etc.) prin de-
izla organelor sus-mentionate se desemneaza si secretarul
omisiel. Tn practicd, secretarul comisiei este  desemnat
lintre membrii Oficiului juridic al Consiliului popular ju-
letean sau de sector din municipiul Bucuresti.

Presedintele comisiei verificind cererea, precum si actele
anexate, constatand ca sint Tntrunite conditiile prevazute
in decret, fixeaza termen pentru solutionare, dispunind in-
vitarea persoanelor propuse a fi audiate. Daca cererea nu
intruneste conditiile prevazute de decret, presedintele dis-
pune restituirea dind indicatii Tn vederea completarii.

Audierea persoanelor propuse ca martori se va face nu-
mai dupa verificarea dovezilor legale din care trebuie sa
rezultate cd persoana ce urmeaza a da declaratia a lucrat
in aceeasi unitate si Tn aceeasi perioada aratata de solici-
tant.

Persoanele propuse ca matori, vor fi audiate Tn prezen-
ta tuturor membrilor comisiei, hotaririle comisiei luindu-se
cu majoritate de voturi. Dacd persoana propusa a fi au-
diata la rindul ei a dovedit perioada respectiva de vechi-

me Tn munca prin reconstituire, nu va putea fi audiata
la reconstituirea solicitata.

In aplicarea prevederilor art. 16 (3) din decret, se pre-
cizeaza ca Tn cazul in care una dintre persoanele propuse
a fi audiate domiciliazd pe raza altui judet, se fac de-
mersuri de catre comisia sesizatd, la comisia Tn a carei
competenta teritoriala revine audierea persoanei propuse,
care va proceda la ascultare, trimitind declaratia scrisa,
la comisia sesizata, care va definitiva procesul verbal.

Daca persoana invitatd este netransportabilda din motive
de sanatate, va fi audiata la domiciliul acesteia.

Comisia legal finvestita va continua procedura de re-
constituire si atunci c¢ind dupa depunerea cererii, persoana
care a solicitat-o a Tncetat sa se mai gaseasca in una din
situatiile prevazute de art. 14 (2) din decret.

In astfel de cazuri, Tnregistrarea in carnetul de munca
a perioadei de vechime, a functiei, meseriei, sau speciali-
tatii reconstituite, dupa raminerea definitivda a procesului
verbal se va face de catre unitatea la care cel in cauza se
afla in raporturi de munca, iar daca nu se mai Tncadrea-
za Tn munca pina la pensionare, de catre ultima unitate la
care a lucrat. Concluziile comisiei de reconstituire a ve-
chimii in muncd, vor fi consemnate intr-un proces verbal
de sedintd Tntocmit de secretar, in 3 exemplare. Acesta,
va fi comunicat persoanei care a solicitat reconstituirea si
unitatii cu care se afla Tn raporturi de munca si care ur-
meaza sa efectueze nregistrarea in carnetul de munca. Al
3-lea exemplar, ramine la comisia de reconstituire, la do-
sarul cauzei.

Se precizeazd, ca plingerea Tmpotriva procesului verbal
trebuie depusd la comisia care a efectuat reconstituirea,
care are obligatia sa o Tnainteze, de indata, Tmpreuna cu
intreg dosarul, judecatoriei. Termenul de depunere a plin-
gerii Tmpotriva procesului verbal este de 15 zile de la data
comunicarii.

Perioada reconstituita se Tnregistreaza in carnetul de
muncd pe baza procesului verbal rdmas definitiv.

Die VASILE



Cursurile de specializare

cu profil tehnic sau economic

La pozitiile 66 si 68 din anexa a Il-a a Legii nr. 12/1971
privind Tncadrarea si promovarea in muncd a personalului,
este prevazuta cerinta — pentru absolventii Tnvatamintu-
lui mediu de cultura generala — de a absolvi si cursul
de specializare cu profil tehnic, respectiv economic, pen-
tru a putea ocupa functiile de tehnician principal respec-
tiv de contabil principal si cele echivalente.

In vederea organizarii si desfasurarii acestor cursuri s-a
elaborat un Regulament-cadru, aprobat cu Ordinul mi-
nistrului educatiei si Tnvatamintului cu nr. 2238 din 20
decembrie 1973,

In acest regulament se prevede ca organizarea cursurilor
sus-mentionate are la baza prevederile Legii nr. 2/1971 pri-
vind perfectionarea pregatirii profesionale a lucratorilor
din unitatile socialiste. Aceste cursuri se organizeaza de
ministere, celelalte organe centrale sau de comitetele exe-
cutive ale consiliilor populare judetene si al municipiului
Bucuresti si functioneaza — de regula — in cadrul liceelor
de specialitate, scolilor postliceale sau centrelor de
perfectionare. Cu aprobarea ministerelor, organelor centra-
le sl a comitetelor executive ale consiliilor populare jude-
tene si municipiului Bucuresti, asemenea cursuri se s-ot
organiza si in cadrul intreprinderilor, daca dispun de con-
ditii bune de desfasurare a acestora.

intrebari S raspunsuri

= DRAGOMIR ,POPA, Calarasi —
Aveti dreptul la alocatia de stat pen-
tru copii In cuantumul prevazut pen-
tru cei cu retributii pina la 1800 lei
lunar- Concediul de odihna pe anul

Daca dovediti mutarea domiciliului si
faptul ca fiul, in virsta de 18 ani, este
student, aveti drept la cota parte din
indemnizatia de transfer.
potrivit legii, este militar, nu duce la
pierderea acestui drept.

De regula, cursurile trebuie sa aiba cel putin 25 partici-
panti, putindu-se aproba, prin exceptie, si cursuri cu cel
putin 10 participanti. Cursurile se realizeaza fara scoate-
re din productie, respectiv de la locul de munca.

Durata cursurilor se stabileste prin planurile de Tnva-
tamint, fiind recomandat sd nu depaseasca sase luni in
cazul cursurilor fara scoatere din productie.

Tnscrierea participantilor la cursurile de specializare cu
profil tehnic sau economic se face de cdtre unitatile unde
acestia isi au locul de muncd, Tn limita locurilor planifi-
cate. Pentru inscriere, participantii trebuie sd prezinte re-
comandarea conducerii unitatii si a comitetului sindicatu-
lui, ca urmare a propunerii colectivului de munca din care
fac parte.

Cursurile de specializare cu profil tehnic si economic se
ncheie printr-un examen de absolvire la care pot parti-
cipa numai cursantii care ntrunesc conditiile de studiu si
de frecventa. Examenul de absolvire constd dintr-o proba
scrisd si una orala la 2—3 obiecte prevazute in planul de
Tnvatamint. Celor care au promovat examenul de absolvi-
re li se elibereaza 0o adeverintda in acest sens.

Trebuie mentionat cad personalul care a Tndeplinit func-
tille de tehnician principal sau de contabil principal la
data aplicarii Legii nr. 12/1971, poate ocupa — in continu-
are — conform art. 68 din legea sus-mentionatd, aceste
functii fara a fi necesara absolvirea cursurilor de specia-

lizare cu profil tehnic sau economic.
S. I0AN

zute pentru tehnic  din

sectie.

personalul

= GHEORGHE V. GOGAN, Arad —
Din scrisoarea dv. rezulta ca la tre-
cerea intr-o functie echivalentd cu
aceea detinuta anterior, Tnsd Tintr-o
unitate cu nivele de retribuire mai
mici, vi s-a mentinut aceeasi clasa
de retribuire prin acordarea a doua
gradatii. Fata de prevederile Decretu-
lui nr. 100/1979 —anexa 6 — vechimea

Faptul c3,

1981 1l veti primi dupa terminarea
serviciului militar, numai pentru 8
luni.

<= ADELA MOCANU. lasi — Con-
form celor reglementate de Ministerul
Educatiei si Invatamintului, absolvirea
Facultatii de studii economice — sec-
tia contabilitate — n anul 1972, este
echivalenta cu cursul de specializare
cu profil economic necesar pentru
ocuparea functiei de contabil prin-
cipal.

= OTTO OSZTROVSKI, Tg. Secu-
iesc — Atunci cind copilul isi continua
studiile si isi muta domiciliul n loca-
litatea unde a fost transferat parintele
n interesul serviciului, are drept la
1/4 din indemnizatia de transfer, con-
form art. 75 din Legea nr. 57/1974.

< DEPOZITE REPARTIZARE, Dra-
gdsani — Tn cazul relatat de dv. be-
neficiarul alocatiei de stat pentru
copii este mama, daca are in intreti-
nere copilul- Daca tatal este cel ca-
ruia i s-a incredintat copilul, el este
beneficiar al alocatiei. Alocatia se a-
corda incepind cu luna urmatoare de-
punerii cererii, data nasterii fiind do-
vedita prin certificatul de nastere.

= CANTEMIR HULEA, Cimpe-
neanca, Vrancea — Daca lucrati, in
calitate de maistru, in acord global,
beneficiati de adaosul de retribuire co-
respunzator mediei depasirii acordu-
lui. Daca lucrati in regie, conditiile de
acordare a retributiei sint cele preva-

in gradatie pentru a putea fi trecut
intr-una superioard se socoteste de la
1 aprilie 1979, cind ati fost incadrat
in clasa de retribuire ce vi s-a pas-
trat cu ocazia transferarii.

= VALERIU TIRNACOP, Medgidia
— Functia de revizor contabil prin-
cipal poate fi ocupatd numai de per-
soanele care Tndeplinesc conditiile de
vechime si studii pentru ocuparea
functiei de contabil principal si au —
Tn plus — cinci ani vechime in functii
economice. Din cele relatate in scri-
soarea dv. persoana la care va referiti
nu intruneste conditiile pentru ocupa-
rea functiei de revizor contabil prin-
cipal.



= ELENA CALTAMIDE, Ploiesti —
Conform prevederilor pct. 2 din Nota
la anexa a Il-a la Legea nr. 12/1971,
Comisia de incadrare si promovare a
personalului din unitatea unde lucrati
are competenta sd stabileasca ca ati
lucrat Tntr-o specialitate Tnrudita cu
aceea de magaziner, astfel ca veti
putea Tndeplini conditia de vechime
pentru ocuparea functiei de sef birou
administrativ.

= MARIN OPREA, lzvoru, Arges —
Beneficiaza de alocatia de stat pentru
copii In cuantumul prevdzut pentru
cei care domiciliaza Tn mediul urban,
numai personalul medico-sanitar
uman, chiar si atunci cind domiciliaza
in mediul rural. Aceasta exceptie nu
se aplicd si in cazul personalului din
unitdtile sanitare veterinare. Acest
personal beneficiaza deci de alocatie,
conform mediului in care domiciliaza
(urban sau rural, dupa caz).

= ION DUTA, Cimpulung Muscel
— Potrivit alin. 3 al art. 6 din De-
cretul nr. 246/1977, in cazul parinti-
lor divortati alocatia se acorda pa-
rintelui care are copilul Tn Tngrijire.
In situatia relatata de dv. dacad in-
stanta judecatoreasca a Tincredintat
copili spre Tngrijirea mamei, aceasta
are dreptul la alocatia de stat daca
indeplineste si celelalte conditii pre-
vazute de decretul sus-mentionat.
Faptul ca sotii divortati au acelasi
domiciliu n-are nici o incidenta asu-
pra dreptului mamei la alocatie.

< |OAN PATRUNIJEL, Intorsura
Buzaului — Vechimea Tn meserie se
socoteste de cind muncitorul s-a ca-
lificat, fie prin absolvirea unui curs,
fie la locul de munca, obtinind cer-
tificatul care atesta calificarea. Pe-
rioadele cit muncitorul n cauza a
lucrat Tn productie fiind necalificat,
nu se include Tn vechimea minima in
meserie Tn raport de care se poate
prezenta la proba practica Th vederea
promovarii intr-o  categorie superi-
oara.

< GHEORGHE IONITA, Briaila —
In art. 7 din Decretul nr. 246/1977 se
prevede ca alocatia de stat pentru
copii se acorda, se modificd sau in-
ceteaza ncepind din luna urmatoa-
re celei in care sint Tndeplinite con-
ditiile prevazte de lege. Ca atare,
personalul caruia i s-a majorat re-
tributia la 1 sau la 15 ale lunii,
primeste Tn acea luna alocatia nemo-
dificatd, (in cazul dv. beneficiaza deci
de alocatie si Tn luna majorarii re-
tributiei). Potrivit Decretului nr. 100/
1979 — persoanei la care va referiti,

1 se poate acorda un numar de gra-
datii pentru ca retributia la noul loc
de munca sa fie apropiata sau cel
mult egala cu aceea avuta anterior.

& VALENTIN ARUSTEI, lasi —
Exemplele date de dv. nu sint rele-
vante, deoarece Tn luna mai sint mai

putine zile lucratoare, zilele de 1 si
2 mai fiind sarbatori legale. In a-
ceastd lund au fost numai 24  zile

lucratoare. Tn luna februarie sint nu-
mai 23 zile lucratoare. In luna au-
gust 1981 sint insa 25 zile lucratoare,
excluzind ziua libera. Solutia adoptata,
care are in vedere variatia numaru-
lui de zile din fiecare luna, deci nu-
marul mediu lunar al zilelor lucra-
toare din intregul an este de 255
zile, respectiv cel prevazut de art 17
al. 2 al Legii nr. 26/1967 pentru luni-
le In care nu s-a acordat ziua libera
si de 244 zile pentru lunile Tn care
s-a beneficiat si de ziua libera.

® ION GH. LAZARESCU, Ploiesti
— Prevederile art. 147 din  Codul
muncii nu au determinat abrogarea
art. 9 din Hotarirea nr. 880/1965, Tn-
trucit nu sint contrarii. in  Codul
muncii se enuntda numai principiul
nediminuarii retributiei, modalitatea
de aplicare a acestei masuri  fiind
aceea prevazuta de Hotarirea care
reglementeaza Tn ansamblu acordarea
ajutoarelor (indemnizatiilor — materia-
le In cadrul asigurarilor sociale de
stat. Art. 147 face parte din Capitolul
VI ,Protectia muncii si asigurarile
sociale".

@ ELIZA PAVEL, Focsani — Po-
trivit Legii nr. 26/1967 (art. 17) retri-
butia medie zilnica se obtine prin
Tmpartirea retributiei medii lunare Tn
cele 12 luni anterioare plecarii in
concediu la 255 zile (numérul mediu
al zilelor lucratoare in cursul unei
luni). Legea n-a instituit un calcul
pentru fiecare luna in parte, ci a luat
In considerare, cum este si firesc, nu-
marul mediu al zilelor lucrédtoare
dintr-o luna.

= CRISTACHE BIRCA, Mizil —
La data transferarii dv. in interesul
serviciului locuiati ~ Tntr-o localitate
situatd la mai mult de 10 km de uni-
tatea unde lucrati. Aceastd unitate
avea obligatia, conform, alin. 4 al art.
75 din Legea nr. 57/1974 sa va asi-
gure spatiul locativ necesar. Tntrucit
n-au trecut mai mult de trei ani de
la data transferarii, puteti solicita
prin Comisia de judecata drepturile
prevazute de art. 75 din legea sus-
mentionata.

= C. STEFAN, Ploiesti — in art.
114 alin. 2 din Codul muncii se pre-
cizeaza ca Tn unitatile In care proce-
sul de munca este neintrerupt sau
unde conditiile specifice ale muncii o
impun, programul de lucrudintimpul
noptii poate fi egal cu cei din timpul
zilei. In acest caz orele de munca

prestate in cursul noptii se retribuie
cu un spor de 15% din retributia ta-
rifara de fncadrare, daca aceste ore
reprezintd cel putin  jumatate din
programul de lucru. ceeasi  regle-
mentare este stabilita si prin art. 72
din Legea nr. 57/1974. Pe de altd par-
te, In art. 71 alin. 4 se prevede acor-
darea unei retributii  tarifare mai
mari celor care — prin natura mun-
cii — lucreaza peste programul nor-
mal de lucru. Retributia mai mare
se acorda in conditiile si Tn limitele
revazute de Decretul nr. 100/1979.
eneficiarii retributiei mai mari, sta-
bilite potrivit prevederilor  sus-men-
tionate, au dreptul si la sporul pre-
vazut de art. 114 (2) din Codul mun-
cii, respectiv art. 72 din Legea nr.
57/1974.

= ALEXANDRU FARKAS, SatU
Mare — Atunci cind veti_absolvi, cu
examen de diploma, fnvatamantul su-
erior economic — la cursurile fara
recventda — veti fi retribuit ca eco-
nomist, cu o retributie superioara cu
o clasa celei pe care o veti avea la
data absolvirii. In acest sens sint pre-
vederile art. 35 lit. b din Legea nr.
57/1974, retributia pentru al doilea an
de activitate si aceea prevazuta la ni-
velul de baza fiind mai mici decit
retributia actualda. Tn cazul dv. nu se
une problema stagiului de trei ani,
intrucit stagiul se referd exclusiv la
absolventii cursurilor de zi. Tn ca-
zul n care sinteti trecut Tn productie
pentru o perioadd de un an si ulte-
rior veti fi promovat n functia de
tehnician principal pe care o deti-
neti in prezent, veti putea beneficia
de prevederile Decretului nr. 100/
1979, putand fi Tncadrat la gradatia
actuala.

= ELENA ANDREI, Amara, lalo-
mita — Daca dovediti cu actul de
nastere al copilului_cd are virsta de
pind la 7 ani si ca incetarea rapor-
turilor de munca da data de 9 iunie
1981) s-a facut la cererea dv. si nu
din alte motive ce v-ar fi imputabi-

le, beneficiati de vechime  neintre-
ruptd Tn munca si Tn aceeasi unitate,
conform prevederilor art. 9 lit. k din
Legea nr. 1/1971.

= FLORICA M. G., Craiova —
Dupa absolvirea, cu diploma, a 1in-
vatamintului superior economic  —
cursurile fara frecventa —  benefi-
ciati de prevederile art. 35, lit. b. din
Legea nr. 57/1974, urménd a fi retri-
buitd ca economist, Tn anul Il de ac-
tivitate. Daca retributia prevazuta
pentru al doilea an de activitate este
mai mica sau egald cu retributia pe
care ati avut-o Tn functia medie o-
cupata pina la absolvire, urmeaza sa
fiti incadrata la nivelul de baza a re-
tributiei prevazute pentru functia de
economist, in unitatea unde lucrati.



OFERTE =« OFERTE O OFERTE =« OFERTE © OFERTE =« OFERTE

CONSILIUL MUNICIPAL AL
MUNICIPIULUI BUCURESTI
iNTREPRINDEREA
ASCENSORUL
Calea Rahovei, nr. 54, sector 4
Telefon : 16.25.96

PIESE SCHIMB PT. MASINA DE
FABRICAT TNGHETATA

— Biela buc. 3

— Buton comanda buc. 2
— Contact pozitie buc. 2
— Releu 16—2 A buc. 1
— Serbetiera buc. 33

— Termostat 605X70 buc. 2

PIESE SCHIMB PT. MASINI
CURATAT CARTOFI

— Agitator mic buc. 6

— Agitator mare buc. 6
— Inel curatire buc. 4

— Tambur spalare buc. 20

PIESE SCHIMB PT.

EXPRESOU CAFEA

— Cupa expresou buc. 10

— Cap fierbator expresou buc. 2h

PIESE SCHIMB PT. SODOMIT

— Capac lateral buc. 1

— Capac exterior buc. 1

— Capac etansare buc. 3

— Arc pentru sodomat 25 mm buc. 3

PIESE SCHIMB PT. AGREGATE
FRIGORIFICE

— Arbore cotit pt agregat frigorific
TF 850 (brut metalizat) buc. 1
— Capac (placd) fund carter TF 850
buc. 58

— Capac 171 buc. 5

— Condensator pt agregat frig.
AVF 500 buc. 20

— Capac chiuloasa (cilindru) buc. 8

— Flansa palier buc. 19

— idem buc. 636

— idem buc. 15

— AX brut metalizat buc. 1

— Fulie bruta metalizata frig. AVF
2000 buc. 77

— Flansa palier buc. 22

— Segmenti pt. agregat frig. 3000
buc. 37

PIESE SCHIMB PT. MASINA

TABLAT FONDANTE

— AXx masina buc. 21
— Flanse iesire buc. 53

— idem intrare buc. 43

— Paleta buc. 466

DIVERSE PIESE SCHIMB PT.
UTILAJ COMERCIAL

— Cutia taiat mezeluri RSC buc. 2
— idem buc. 20

— Cutit cilindric pt. pline buc. 12

— Dispozitiv taiat cuburi buc. 2

— Grup robinet complet TF 44 buc. 4

— idem U 1157 buc. 7

— Manometre O 55 3 AT buc. 42

— Manovacumetre O 160—1+3 buc. 4

— Roata dintata cilindricd cu dinti
Tnclinati Z 45 buc. 13

— Sitd O 5 pt masina de tocat carne
300 buc. 1

— Suport cazan H 21 pt. robot bu-
catdrie buc. 14

DIVERSE

— Bidinele buc. 178

— Anvelope pt carucioare 254X100
buc. 12

— Arcuri O 20 buc. 99

— Alezoare cilindrice de mina O 18
STAS 1263 buc. 12

— idem O 27 buc. 5

— idem O 28 buc. 10

— idem O 34 buc. 8

— idem O 40 buc.

— idem O 42 buc.

— idem O 46 buc.

— idem O 47 buc.

— idem O 48 buc.

— Alezoare de mina reglat*:? ** 14
STAS 1266 buc. 11

— idem O 18 buc. 8

— idem O 20 buc. 10

— idem O 22 buc. 7

— idem O 23 buc. 2

— Alezor de mina reglabil cu cutite
demontabile 37—45 STAS 5713
buc. 8

— Bac de filetat 7 mm buc. 5

— idem 5 mm buc. 60

— Micrometre 50—75 buc. 2

— idem 75—100 buc. 7

— idem 25—50 buc. 10

— idem 0—25 buc. 15

— idem 100—125 buc. 5

— idem 125—150 buc. 5

— idem 25—50 buc. 1

— idem 0—25 buc. 1

— Electrozi sudura EL 44 T O 5
kg. 200

— Nit otel cap semirotund 13X30
kg. 91

— idem 4X18 kg. 41

— Surub tornant 8X70 buc. 5000

— idem cap hexagon 18X55 buc. 200

— idem cap bombat si git patrat
8X120 buc. 2000

— idem fin Al. cap zenc pt. lemn
3X7 buc. 9800

— Rulmenti 51103 buc. 5
— 52415 M buc. 65
— 51307 buc. 4

[N S )

— 1203 buc. 2

— 1309 buc. 2

— 3209 buc. 8

— 3307 buc. 5

— 3309 buc. 7

— 6003 buc. 10

— 6005 buc. 10

— 6012 buc. 30

— 6015 buc. 69

— 6209 buc. 15

— 6211 buc. 7

— 6312 buc. 2

— 6407 N buc. 2

— 7205 buc. 20

— 7209 buc. 30

— 7212 B buc. 5

— 7306 buc. 10

— 7307 B buc. 2

— 16018 buc. 6

— lzolatori cruce buc. 539

— lzolatori portelan pt transformatori
buc. 5874

— Lampi port orar buc. 10

— Lant de transmisie cu un singur
rind (lant Gall( cu zale scurte
STAS 5174, sarcina minima la
pere 2000 kgf., pasul 5/8* (15875
mm), latimea interioara 9,53 mm
lungime 2000 mm buc. 28

— Decalemit pentru gresat buc. 3

OTELURI

— Otel 025 OLC 45 kg. 2796

— Otel T O 30 OL 37 kg. 1176

— Otel T O 70 OL 50 kg. 735

— Otel 90 OL 37 K kg. 440

— Otel 100 OL 42 kg. 340

— Otel 220 OL 60 kg. 1430

— Otel patrat 50X50 OL 52 kg. 335
— idem 50X50 OLC 45 kg. 1135

— idem 45X« OL 37 kg. 156

— idem hexagon 14 OL 38 kg. 14
— idem 46 OL 37 kg. 30

— idem 55 OL 60 kg. 349

— idem cornier 130X130X16 kg. 80
— idem carbon U 8 A O 30 kg. 96
— idem 18 MOC N 13 O 70 kg. 560

LAMINATE ALAMA

— Tabld alama 6X500X2000 Am 63 *
172 T kg. 50

— idem 5X500X2000 Am 63 1/2T
kg. 40

— idem 10X500X2000 Am 63 1/2 T
kg. 90

TABLE

— Tabla neagra 28 kg. 779

— idem 14 kg. 2610

— idem inox 4X1500X2000 kg. 43

— idem Al 4X1000X2000—99,5 1/2T
kg. 116



— idem Al 4,5X1000X2000 kg. 15

— idem Al 3X1000x2000 kg. 13

— idem din alpaca 3 mm kg. 39

— idem perforatd Al 1,5X1000X2000
03 mp. 25

— idem OL 4 mm mp. 18

— idem inox 4X1000X2000 W 4517
kg. 43

— idem neagra groasa 28 mm OL
kg. 779

— idem 25 mm OL kg. 785

— idem bronz 0,5X300X2000 BZ 6
kg. 80

— idem 1X300X2000 BZ 6 kg. 101

TNTREPRINDEREA
TEHNOUTILAJ
ODORHEIU SECUIESC
Sir. N. Balcescu
telefon 12868

MOTOARE ELECTRICE

— 2,/4/4X750/1500 B5 1P44 buc. 1

— 80L6 0,55 Kw 1000 r/m B5 buc. 4
— 80LG 0,55 Kw 1000 r/m B5 P44

buc. 14

— 80L6 0,55 Kw 1000 r/m B5 IP54
buc. 5

— 8082 0,75 Kw 3000 r/m B5 IP44
buc. 3

— 1112M4 4 Kw 1500 r/m B5 IP54
buc. 2

— 1112M 4 Kw 1500 r/m B5 IP54
buc. 9

— 1112M 4 Kw 1500 r/m B5 IP54
buc. 14

— 1112M 4 Kw. 1500 r/m B5 IP54
buc. 28

— 1325 4 Kw 1500 r/m B5 IP54
buc. 11

— Motor el. pt. masina de cusut
220 V buc. 14

REDUCTOARE

— 111—80—4—0 buc. 9

— 211—180—16—0 buc. 5

— 211—225—315—0 buc. 28

— 211—285—20—0 buc. 4

— 2CHC—200—14—0 buc. 15

— 3CH—485—90—1 buc. 3

— 2GA—18—f.m. buc. 10

— 2LA—20—2,2/1000 1105 buc. 9

— 2NA—18—3/1000 HO5 buc. 4

— 2NA—18—5,5/1500 HO1 buc. 6

— 3LA—45—075/1500 VO5 buc. 4

— RV—180—6,3 VARI buc. 4

— RV—17/25—0,37/1000 buc. 1

— 1BN—2—1M3—001—4/80X16 buc. 4

— FF—44—2H11—001—0/440%20
buc. 7

— FUL3—1125—1M1—001—5/100X25
buc. 6

— FUL3—450—1M1—001—5/100X500
buc. 6

VENTILATOARE

— WAT 630/12 Q = 5000 H = 20
2,2X1500 buc. 20

— VN 501—05 Q = 2000 buc. 13

— V426 2800/90 1.5X1500 buc. 1

— V centrif. 710/100 5,5X3000 buc. 1

— Rotor pentru ventilator buc. 3

— idem KC 65 0,9X53,5 kg. 358

— idem 4 3X50 kg. 98

SIRMA ZINCATA

— O 04 kg. 284
— O 3 kg. 100
— O 4 kg. 174

BARE TRASE

— OL 38 O 5,6 kg. 578
— OL 38 O 63 kg. 263

TNTREPRINDEREA
ELECTRONICA
Str. Baicului 82, sector 2, Bucuresti
Telefon 35.40.00

— Tabla silicoasa 0,5 kg. 181

BANDA LAMINATA LA RECE
— 0,4X765 kg. 2585

— 0,8X15 kg. 109

— 0,8X50 kg. 654

— 0,8X75 kg. 925

— 1X40 kg. 678

— 1X45 kg. 1219

— 1X50 kg. 1136

— ST 37 O 7 kg. 110

— OL 50 O 11 kg. 221

— OL 37 O 11 kg. 1134

— OLC 45 O 3 kg. 147

— OLC 25 O 245 kg. 17

— OLC 15 O 5.3 kg. 100

— Aut. 12 O 24 kg. 1560

— Aut 12 O 44 kg. 340

— Aut 12 O 63 kg. 371

— Aut 12 O 7 kg. 100

— Aut 12 O 9 kg. 258

— Aut 12 O 25 kg. 1145

— 9SS Mn 28 KO 3 kg. 174
— 9 S Mn Pb 28 K O 4 kg. 139
— 9520 KO 43 kg. 497
— 9520 KO 56 kg. 219
— 9SS 20 K O 64 kg. 1533
— 9 S Mn K O 10 kg. 1112

Telex 166

— 1X55 kg. 303 — 9520 K O 19 kg. 1330
— 1X60 kg. 2700 — OL 37 Sw 4 kg. 61
— 1X60 Kg. 834 i’

— 1,2X38 kg. 568
BANDA OTEL ARC

— OL arc 0,1X10 kg. 35
— idem 0.2X12 kg. 20
— idem 0,2X22 kg. 23
— idem 0,5X13 kg. 39

»TROLII TIP NEPTUN 1*

— Aut 12 Sw 8 kg. 43
— W 4300 Sw 19 kg. 55
SIRMA OTEL ARC

— OL arc RR O 0.25 kg. 184
— OL RS O 0,75 kg. 33

TABLA OTEL ARC
— Tabla arc W 8161 0,8 kg. 98

TNTREPRINDEREA ,, ASCENSORUL" BUCURESTI

Calea Rahovei nr. 54, sector 4,
Executa:

pentru instalatii de ascen-

soare, ti orice alte instalatii de ridicat, instalatii de trac-

tat, care se inscriu Tn

limita urmatoarelor caracteristici

tehnice :

]

[ I RO I}

Pret;

viteza 0,4 m/sec.

sarcina nominalda 100 kgf
reductor melcat

raport de reducere i = 361
frind cu electromagnet
cuplaj elastic

roata de cablu O 300 m/m
electromotor 15 KW/930 rot/min.
gabarit 770X465X600 m/m
9146 lei, conform

Deciziei C.P.M.B. nr.

2067/30.X11/1980.

ntreprinderile

Interesate sint rugate sa transmitd co-

menzi ferme pentru anul 1982, pina la data de 15.1X/1981.
Informatii suplimentare la telefon : 16.25.27.



Institutul de fizicd si inginerie
nucleard este cel mai mare institut
din cadrul Institutului Central de

Fizica, care are In componenta sa
inca sapte institute de cercetare
stiintifica Tn domeniul fizicii.

Principalele domenii de cercetare
abordate n acest institut cuprind
probleme de cercetare fundamen-
tald, cercetare aplicativa si cerce-
tare tehnica si tehnologica. Cerce-
tarea fundamentald este cu priori-
tate concentrata pe problema stu-
diului structurii nucleului si inter-
actiei ionilor grei cu nucleul, obti-
nindu-se rezultate interesante din
punct de vedere teoretic si experi-
mental, publicate Tn reviste de spe-
cialitate prestigioase sau prezentate
la diferite manifestari stiintifice in-
ternationale. Dealtfel, o dovada a
recunoasterii valorii cercetarilor de
fizica ionilor grei din tara noastra
o constituie si faptul cd Institutul
Central de Fizica a fost anul acesta
organizatorul Conferintei Interna-
tionale ,Fizica atomicd si nucleara
cu ioni grei" a diviziei de fizica
nucleara a Societdtii Europene de
Fizica.

Pe baza cercetarilor aplicative,
orientate mai ales pe probleme in
conexiune, s-au elaborat metode ra-
finate In folosirea tehnicilor nu-

cleare si neconventianale In diferite
ramuri ale vietii economico-sociale.
Plecind de la rezultatele obtinute
in tehnica vidului a fost realizatd
o instalatie de aluminizare pentru
obtinerea oglinzilor; aceasta Tnlo-
cuieste tehnologiile clasice permi-

INSTITUTUL
DE FIZICA SI INGINERIE NUCLEARA

tind eliminarea consumului de ar
gint. De asemenea, se realizeaza
instalatii de sudura cu fascicul de
electroni, a caror folosire permite
cresterea calitatii unor produse in
industria constructoare de masini

Folosind fenomenele de interactie
a radiatiilor nucleare cu substanta,
au fost realizate instalatii pentru
controlul unor procese tehnologice
ca: ,Instalatie pentru masurarea
grosimii si latimii benzilor de sti-
cla", ,Ansamblul radiometric pen-
tru sortarea minereului de uraniu
dupd continut”, ,Instalatie pentru
determinarea puterii calorice a car-
bunelui”. importante rezultate se

obtin Tn realizarea aparaturii dozi-

metrice pentru centrale nuclearo-
O deosebita contributie au avut-o
specialistii institutului la
aparaturii pentru programul de cer-
la bordul navei

cetare efectuat

spatiale cu echipaj roméno-sovietic,
in mai 1981. Cu aceasta aparatura
s-au obtinut rezultate stiintifice de
mare prestigiu pentru tara noastra.

Tn anii care urmeaza se va avea
n vedere obtinerea unor rezultate
de virf in cunoasterea stiintifica, in

rezolvarea unor probleme impor-
tante ale vietii economico-sociale
a tarii. Amintim realizarea unui
sistem care im-
preund

tandem existent,
stitui un sistem complex
rare a ionilor grei. De asemenea,
se va moderniza reactorul nuclear

existent, se va largi baza de calcu

a institutului si se vor dezvolta
noi metode, tehnici si tehnologii cu
implicatii Tn cercetarea stiintifica,
ale economiei

n diferite ramuri

nationale.



