MAISTRUL — ORGANIZATOR Sl

,Dezvoltarea si modernizarea acce-
leratd a productiei materiale impun
intarirea rolului maistrului in organiza-
rea si conducerea procesului de pro-
ductie, sporirea neintrerupta a contri-
butiei sale la utilizarea cu maximum
de eficientd economicd a resurselor
materiale si umane, la identificarea
sistematica si utilizarea rezervelor de
crestere a productivitatii  muncii, Tm-
bunatatirea continua a nivelului cali-
tatii produselor, mobilizarea colective-
lor de muncitori pentru Tndeplinirea
exemplard a sarcinilor, in concordanta
cu obiectivele planului national unic
de dezvoltare economica si sociala".

Astfel formulat in preambulul Legii
nr. 6/1977 privind rolul si atributiile
maistrului Tn productie, locul acestuia
in angrenajul complex al unei unitati
economice capata o importanta deo-
sebitd. Pentru a-si exercita optim
atributiile si raspunderile, maistrii ou
datoria de a-si perfectiona continuu
pregétired profesionald, prin insusirea
permanenta si sistematica a celor mai
noi cunostinte din domeniul conduce-
rii si organizarii productiei si a mun-
cii, precum si din domeniul de spe-
cialitate in care lucreaza.

Materialele grupate in acest supli-
ment, vizind modalitati de Tmbunata-
tire a activitatii maistrului in domenii
de baza ale cimpului sau de atribu-
tii, ou fost elaborate de specialisti
- ingineri, economisti, sociologi -
din : Centrul de perfectionare a Iu-
cratorilor din industria materialelor de
constructii ; Centrul de perfectionare
a lucratorilor din industria construc-
tiilor de masini ; Centrul de organiza-
re, calcul si perfectionarea cadrelor

pentru Industria alimentara ; Centrul
de perfectionare a lucratorilor din in-
dustria metalurgica.

Suphwmnt la

Prioritafi

CONDUCATOR AL FORMATIEI

DE LUCRU

in definirea

si exercitarea rolului maistrului

IN CONTEXTUL eforturilor colec-
tivelor de oameni ai muncii pentru
asigurarea unei calitdti noi, superi-
oare Tn toate domeniile de activitate,
indeplinirea exemplard de cdtre fie-
care maistru a rolului sau capatd o
importanta particulara. latd de ce_ pre-
zintd interes stabilirea acelor cdi si
mijloace prin care maistrul Tsi poate
exercita din ce in ce mai bine atribu-
tiile sale. Fara indoiala ca, Intrucit ar-
senalul acestor c&i si mljloace este
bogat iar experienta proprie influen-
teaza intr-o proportie Tnsemnata apli-
carea lor, o incercare de ordonare Si
sistematizare in acest domeniu este d|-
ficila. Citeva probleme se impun insa
a fi enuntate, pentru clarificarea mo-
dalitatilor prin_care poate fi sporitd
eficienta muncii maistrului.

Definirea obiectivelor

FORMATIA DE MUNCA condusa de
maistru reprezmta veriga de baza, cea
mai micd componentd a structurii or-
ganizatorice, pentru care obiectivele
activitatii economico-sociale a ntre-
prlnderu pot fi exprimate prin indi-
catori care se regasesc in planul uni-
tat|| Este in afara de orice indoiala

Ftul cd, oricit de judicios ar fi sta-

ti indicatorii de plan si oricit de
conS|stente ar fi programele de mé-
suri, realizarea acestora este posibild
n primul rind pe baza Tnsusirii lor
de catre maistru si pebaza actiunii
sistematice si perseverente pe care el
0 va desfisura n  vederea aplicarii
lor.

indeplinirea programului de produc”
tie defalcat pentru formatia de munca
reprezmta obiectivul prioritar, care tre-
buie sd mobilizeze intreaga competen-
td profesionald a maistrului, Tn acest
scop, maistrul ordoneaza si integrea-

,,RE\I/ISTA ECONOMICA“%

z& elementele procesului de productie,
stabileste  prioritdti si  sincronizeaza
functlonal aceste elemente, asigurind
finalitatea eforturilor intregului co-
lectiv.

indeplinirea planului cantitativ con-
stituie o realizare Tn masura Tn care
Produsele si serviciile respective satis-

ac conditiile de calitate si termenele
de livrare solicitate de  beneficiari.
Numai Tn acest mod munca colectivu-
lui capatd un sens real, util pentru
economia nationala. Altfel, efortul res-
pectiv. devine produs nevandabil sau
mareste stocurile fara miscare.

Masurile adoptate pentru perfectio-
narea mecanismului economico-finan-
ciar amplificd rdspunderea ce revine
mmaistrului pentru gospodarirea ratio-
nala a resurselor materiale si de mun-
c3, intrucit cea mai mare parte a cos-
turilor de roductie se materializeaza
la nivelul formatiei de munca.

Cai si mijloace pentru
atingerea obiectivelor

POZITIA SPECIALA a maistrului
— care face parte in acelasi timp din
colectivul de executanti ai procesului
de productie, dar si din echipa de
conducere ‘a acestuia — permite fo-
losirea unei  palete largi de cai si
mijloace pentru indeplinirea obiecti-
velor.

Acestea reprezintd, in ansamblul lor,
0 sinteza coerenta intre tehnologie si
organizare, ce se cere a fi realizata
in cadrul unui  climat social-uman
caipabh sd@ aimonizeze motivatia indi-
viduald cu interesele de grup si pe
acestea cu cele ale Tintreguilui colec-
tiv de oameni ai muncii.

In acest cadru, consideram utila
realizarea unui acord intre maistrii
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EVALUAREA IMPORTANTEI MODALITAJILOR FOLOSITE
pentru atingerea obiectivelor sectorului condus de maistru

ME«<™ 11 tati

1 — Aplicarea normelor pentru
desfasurarea activitatii de

productie Tn conditii de de-
plind securitate

2 - Repartizarea sarcinilor Tn
cadrul formatiei de munca si
rezolvarea problemelor de Tn-
locuire a muncitorilor

absenti

3 - Participarea directa Tn
procesul do productie prin su-
pravegherea interactiunii pa-
rametrilor determinant! si
prin interventii de corectie
Tn scopul respectarii disci-
plinei tehnologice

4 - Asigurarea disciplinei Tn
munca

5 - Organizarea locurilor da
munca

6 - Participarea creatoare la
Tmbunatatirea procesului teh-
nologic sl actiuni de moder-
nizare

7 — Participarea la adoptarea
deciziilor pentru Btabiiirea
“"tneglmului tehnologie optim

8 — Actiuni concrete pentru
selectia si calificarea por?
Zonalului

Actiuni concrete pentru
asigurarea climatului do mun-
ca adecvat

le <= Contributie directa Ila
ridicarea nivelului da cali-
ficare a muncitorilor

11 — Participare la elabora-
rea si aplicarea normelor de
munca

12 - Sfoctuarea lucrarilor do
evidenta primara

Ordinea de importanta atribuita (si obser-
vatii privind opiniile exprimate) de oatrei

aalstri conducatori directi

(Tendinta de pupra- (Tendinta do subapre-
evaluare.Tn conditii ciero a influentei

ile unei diviziuni negative pe care o a-
a muncii prevaztad re aBupra. activitatii-
posturi fixe) maistrului fluctuatia

personalului)
1
1X1
\Y
(Tendinta de supra-
evaluers,dat fiind
caracterul produotT-
ei do masa si nive-
Iul avansat de meca-
nizare)
VI a
(Tendinta de subeva-
luare Tn utilizarea
potentialului mais-
trilor Tn introduce-
rea progresului teh-
nic)
VI \2 !

(Atribuirea acestui rang de importanta se
motiveaza prin faptul ca informatiile sl
analiza necesare adoptarii deciz nu-s

Tn totalitate disponibile la nivelul mai-
strului)

VI XV
(Tendinta do sub-
evaluare a rolului

specific)
11 Vi
Idem
X \%
I ot
Xi Xi

(Atribuirea Acestui rang da importanta se
motiveaza prin faptul cad normele au sta-
bilitate maro)

XX1 X
(Datorita specificului procesului de pro-
ductie, nu este necesara antrenarea mai-
strilor, dectTt Tn mica masura, la lucrari
de evidenta)

si conducatorii directi — sefi de
ateliere si sectii — asupra Impor-
tantei diferitelor c&i si mijloace ce
pot fi folosite la nivelul de con-
ducere a formatiei de munca, pen-
tru atingerea obiectivelor propuse.
Practica aratd ca existd numeroase
situatii Tn care nu se constata un
acord deplin in aceastd privinta. Ast-
fel, o cercetare efectuatd la patru fa-
brici de zahar a scos in evidenta unele
deosebiri privind ierarhizarea modali-
tatilor folosite de maistri Tn exercita-
rea rolului specific Qve2| tabelul).
in vederea depistarii acestor deose-
biri, metoda folositd a prevazut ca fie-
carei modalitati utilizate de maistri
sa i se atribuie un anumit rang. Evi-
dent, aceastd procedurd conduce la o
ordonare conventionald, -in realitate
cele 12 modalitdti  investigate (lista
este, desigur, partiald) putind fi gru-
pate pe 3—i niveluri ‘de importanta.
Considerind semnificativa o diferen-
ta mai mare de doud ranguri in eva-
[udrile facute, Tn tabel s-au formulat
unele observatii  pentru explicarea
aprecierilor si  pentru  evidentierea
elementelor de naturd si contribuie
la apropierea punctelor de vedere ex-
primate.

Trebuie facutd o remarca asupra
diferentelor  sensibile ale opinillor
exprimate in cazul modalitatilor pre-
zentate la nr. 6 si 8—10. In special
trebuie combatuta tendinta negativa
de a Tmpinge catre periferia preocu-
parilor maistruluii problemele referitoa-
re la calificarea personalului — acea-
sta cu atit mai mult, cu cit practica
demonstreaza necesitatea ca maistrul
sa fie un educator pe multiple planuri
(ideologic, profesional, civic etc.).

in cazul analizat, trebuie aratat ca
atit conducerea centralei industriale,
cit si majoritatea conducerilor de Tn-
treprinderi au sesizat la timp aspec-
tele ardtate si au actionat in vederea
eliminarii fenomenelor negative. Ast-
fel, la cdutarea si definitivarea solu-
t||Ior tehnice si organizatorice pentru
cresterea eficientei  economice este
antrenat |ntregul colectiv de maistri,
in acelasi timp, pentru exercitarea
competenta a rolului ce revine mais-
trilor in domeniul educatiei muncitori-
lor, Tin cadrul cursurilor de perfectio-
nare s-a pus un accent deosebit pe
dezvoltarea capacitatii acestora de a
instrui personalul, de a crea si .men-
tine, In cadrul formatiei, relatii pro-
pice antrenarii si mobilizarii - efortu-
rilor intregului colectiv

Este de mare importantd ca in sta-

bilirea obiectivelor, in precizarea atri-
butiilor concrete si in clarificarea mo-
dalltatllor de |ntervent|e eficiente,
conducatorii directi s3 colaboreze cu
maistrii.  Este necesar, de asemenea,
si se manifeste suficientd mobilitate
in evaluarea importantei relative a
obiectivelor, atributiilor si modalita-
tilor, in raport cu specificul muncii
fiecarei formatii.

Dumitru PUZDREA



Metode de conducere a formatiei

UNA DIN CONDITIILE esentiale
care fac posibild activitatea unei or-
ganizatii este subordonarea nivelurilor
ierarhice unei autoritati unice. Autori-
tatea se deleaga succesiv pe paliere
ierarhice, pina la nivelul de executie,
iar fiecare post de conducere se ca-
racterizeazd printr-o  sferd determi-
natd de atributii Tn care Tsi poate
exercita influenta.

Tn structura de autoritate a unei or-
anizatii de tip  industrial, un loc
oarte important Tl detine functla de
maistru. A conduce este o arta care
presupune talentul de a face oamenii
s& participe la realizarea scopului or-
anlzatiei subordonindu-si  scopurile
personale scopului grupulm A
conduce inseamnd a sti sa vorbesti
fiecaruia ,pe limba lui“ a te face in-
teles si apreciat de oameni, a_face
dintr-o suma de oameni o echlpa efi-
cienta.

Pentru a fintelege mecanismul de
convingere si subordonare a oameni-
lor, facem de la inceput mentiunea ca
in activitatea_de conducere trebuie s
se urmareascd, in primul rind, mobi-
lizarea individuala si colectiva prin
stimularea interesului personal core-
lat cu cel social si prin stimularea
procesului dinamic de implicare efec-
tiva, volitiva si morald, adica ceea ce
in pS|holog|e se numeste ~motivarea**
oamenilor,

Motivatiile pot fi :

— economico-inateriale, care urma-
resc asigurarea bunurilor de consum
si a mijloacelor economice necesare
lucritorului si familiei sale ;

— psihologico-afective, adica asigu-
rarea unui climat p5|holog|c bun, fara
tensiuni si conflicte, care sa permlta
lucrétorului desfasurarea ozitivd a
starilor lui emotionale si. afective;

— sociale, care se nasc din nevoia
individului de a participa la viata so-
ciald, de a-si exprima personalitatea
si de a se afirma in fata celorlalti, de
a fi consultat.

Tinind seama de aceste  motivatii,
prezentam — din perspectiva functlel
de maistru — citeva metode de con-

ducere care s-au dovedit eficiente n
organizatiile de tip industrial.

= METODA IMPLICATIVA actio-
neaza in special pe linia motivatiilor
de naturd psihologica. Omul aduce cu
el n organizatie uh set de asteptari,
idealuri, sentimente, nevoi pentru care
asteapta satisfactie, Tn schiimbuH acti-
vitatii sale in organlza';ie.

Cine poate sesiza mai bine aceste
nevoi, decit maistrul, in calitatea sa
de conducator direct al locurilor de

munca ? Prin natura activitatii lui, el
cunoaste cel mai bine problemele con-
crete ale productiei, ~ problemele pe
care le ridicd oamenii din subordinea
sa. Cele maii importante dorinte ale
formatiei fata de seful ei sint:

— sa aiba stdpinire de sihe, sd fie
calm, lucid, echilibrat;

— sd stie cum sa se poarte cu_lu-
cratorii, cum sa asculte si cum S& se
certe C|nd e cazul, s& fie _politicos,

— si aiba Un stil de munca adecvat,
care si arate cd seful este participa-
tiv, apropiat de oatnenii sai

— s& fie echilibrat si obiectiv in re-
latiile cu subalternii;

— sa aiba o competenta profesio-
nala Tnalta.

Acest stil de conducere are ca re-
zultat motivarea puternica a oameni-
lor si cresterea eficientei, prin afir-
marea libera a personalltatu umane —
nsa decizia ramine apanajul maistru-
lui.

e METODA CONSULTATIVA evi-
dentiaza rolul pe care-1 joaca motiva-
tia sociala, ca dimensiune a individu-
lui integrat intreprinderii. Este vorba
de nevoia individului de a participa
la decizie, de a fi consultat, de aavea
influenta Tn cadrul colectivului. Ras-
pUnzind favorabil  acestei nevoi, se
realizeaza o strinsa coeziune in plan
social, care are ca rezultat convergen-
ta ideilor catre acelasi tel: eficienta
sociald. Cohfotm acestei metode, mais-
trul nceteaza a mai fi Un S|mplu con-
ducator care manevreazd sanctiunea
si recompenseaza ; el devine un acti-
vator al splrltulw creator, al initia-
tivei.

In acest fel, cu cit este mai larga
consultarea format|9| cu atit este mai
mic conflictul dintre sarcind si ima-
ginea oamenilor despre_ea, pentru ca
este mult mai usor si placut sa executi
0 sarcind cate este rodul propriei tale
gindiri, decit o sarcina straina, im-
pusa din afard. Cu cit oamenii sint
mai prinsi Tn circuitele oficiale ale in-
formatiei (prin consultare), cu atit se
vor lasa mai greu atrasi in circuitele
informale cu caracter deviant. Cu cit
oamenilor li se dau posibilitati si in-
strumente de a cunoaste evantaiul
real de posibilitati, de a se apropia
de previziune, cu atit satisfactia lor
va fi mai ridicata si vor actiona mai
eficient.

= METODA PARTICIPATIVA con-
stituie cea mai adecvata si completa

forma de implicare si  participare
efectiva a tuturor membrilor forma*
tiei la actul conducerii privind acti-
vitatile specifice formatiei de maistru.
Oamenii se considerd toti responsa-
bili pentru rezultatele echipei: se es-
tompeaza diferenta de preocupare
pentru activitatile echipei; toti devin
solidari cu telul acesteia. Se poate
vorbi, n ultima instanta, de o auto-
conducere a membrilor grupuIU| n-
dreptatda nsa spre scopul organiza-
tiel.

Toate aceste metode de conducere se
intemeiaza pe citeva principii funda-
mentale, pe care trebuie sa le cu-
noasca orice maistru ;

— la baza actmta'gii sale sa stea
orientarile politicii partidului si sta-
tului nostru |

— si se consulte permanent cu or-
ganizatia de partid si de sindicat;,

— sa pregateasca deciziile Tmpreuna
cu formatia si sa ia Tn considerare
parerile emise de colaboratorii sai;

— deciziile sale sa fie precise si
clare; sa dea fiecaruia sarcini potrl-
vite cu pregdtirea si specialitatea sa i
sa aiba curajul de a recunoaste Si
indrepta decizile eronate ;

— 'sa indrume colaboratorii
zolvarea problemelor noi ;

— sa aprecieze critic si "obiectiv gre-
selile si sa-i ajute pe cei care au
facut gresell pentru a se indrepta;

— sa se ingrijeasca de educarea ca-
drelor tinere ;

— sa controleze cum se aplicd dig*
pozitille sale si si aprecieze public
rezultatele controlului (rol educativ).

— sa vegheze la mentinerea unitati

n re-

echipei;

— sa informeze periodic membri
echipei asupra rezultatelor munci
lor ;
~— sa_aiba permanent obiective clar
si precise ;

— sd stimuleze initiativa colabora
torilor ;

— sd stie sa-si reprezinte oamen

in fata palierelor ierarhice superioare

sa discute deschis conflictele 1
colectiv si sa caute sa formeze o op
nie comund asupra obiectivului di

cutat, la care sd se alinieze toti men
brii _echipei, potrivit normelor cor
portarii Tn munca, in colectiv.

Sorin CRACIUN

Programarea operativ*
in productia de seri

PRODUCTIA DE SERIE se caracte-
rizeaza prin existenta unui sortiment
de plan relativ constant in timp si
prin specializarea fiecarui loc de mun-
ca pentru, un gen de operatii tehno-
logice si pentru mal multe repere din

plan. )
. Cu alte cuvinte, in perioada de pian,
fiecarui loc de munca 1i revin mai

multe tipuri de produse, care se
petd in timp.

Din acest motiv, problema prog
marii operative zilnice pe care treb
sa o rezolve maistrul este urmatoare
in ce ordine trebuie prelucrate zill
reperele aflate n stocul interoper.
la fiecare loc de muncd, astfel incit
fie indeplinite cit mai bine scopui



programarii operative Tn perioada de
pian ?

Principalele scopuri ale programarii
operative la nivelul unei formatii de
lucru sint urmatoarele :

a; livrarea la termenul programat a
tuturor reperelor din sortimentul de
plan. Aceasta conditie are prioritate
absoluta in raport cu celelalte ;

b) maxima incdrcare a capacitatilor
de productie de la fiecare loc de
munca. Altfel formulat, trebuie reduse
la minimum stationarile din lipsa, de
repere in stocul interoperatii ;

c) maxima specializare a locurilor
de munca. Aceasta presupune redu-
cerea la minimum a fintreruperilor in
prelucrarea lotului unui. reper, odata
Inceputa.

in practica, aceste scopuri nu pot fi
‘totdeauna realizate integral si conco-
mitent (ele pot fi contradictorii in
anumite momente), dar sint posibile
reducerea la minimum a situatiilor de
Jreper reclamat" si realizarea unui
compromis acceptabil pentru scopurile
(b) si (c?.

In cele ce urmeazd prezentam
etapele de pregatire si aplicare a unei
metode de programare operativa baza-
ta pe regulile de prioritate a loturilor
de transport.

Principalele avantaje, ale acestei
metode sint simplitatea Tn aplicarea
zilnica si flexibilitatea Tn raport cu
dereglarile produse. fie de catre fur-
nizori si beneficiari, fie la propriile
locuiri de munca. De fapt, .aceasta este
0 metodd de programare glisanta : zil-
nic se stabilesc unele obiective par-
tiale, care sint corectate a doua p,
n functie de noua situatie.

1. Echilibrarea balantei
capacitatilor de productie

O CONDITIE necesara (dar nu si
suficientd) a atingerii scopurilor pro-
?ramérii operative 0 constituie echi-
ibrarea balantei capacitatilor de pro-
ductie Tn periocada de plan, nu numai
pe total, dar si pe fiecare loc de mun-
ca (in caz contrar, permanent vom
inregistra ,locuri de munca Tnguste™).
Din acest motiv, Tnainte de lansarea
planului trebuie verificata Tncarcarea
ce rezulta pe fiecare loc de munca din
sortimentul de plan si din tehnologia
prescrisa fiecarui reper. Diferente mai
enici de plus-minus 5% P® total si de
jlus-minus 10—15% pe unele locuri
e munca pot fi considerate ca erori
le sistemului de normare, sau ca di-
erente ce pot fi  acoperite printr-o
nobilizare a resurselor.

Deoarece Tn productia de serie, cel
nai adesea, balanta este echilibrata
irin masuri luate In timp, nu prezen-
am aici metodica de calcul.

2. Stabilirea cadentelor medii
de livrare zilnica

PENTRU APLICAREA metodei de
rogramare operativd recomandate se
iu urmatoarele masuri pregatitoare:
a) stabilizarea loturilor de transport

al reperelor. Lansarea pe flux a unui
reper din plan se efectueaza, mereu,
in acelasi fel :

— reperele cu un consum mare de
manopera se divid intr-un numar egal
de transe (loturi de transport) ; 1n
aceasta categorie intra circa 1/5 din
totalul reperelor care, de obicei, con-
suma circa 3/4 din totalul capacitati-
lor de productie  (,reperele priori-
tarell) ;

— restul reperelor (circa 4/5 din to-
tal) se lanseaza in loturi integrale.

Stabilizarea  modului de lansare a
loturilor de transport, care parcurg
fluxul tehnologic fara a mai fi frac-
tionate, permite o rezolvare accepta-
bilda a specializarii locurilor de munca
si o simplificare a evidentelor ;

b) calculul cadentelor medii de li-
vrare zilnica. Desi lansarea, trecerea
de la o operatie la alta si livrarea
unui reper se efectueaza discontinuu
(in loturi de transport), un instrument
de. control intern al ritmicitatii lucru-
lui 7l constituie urmarirea cadentei
medii zilnice. Teoretic, o livrare rit-
mic continua a unui reper eu un lot
de 800 de bucati ntr-o perioada de
plan de 25 de zile ar necesita livra-
rea zilnica a 32 de bucati. Practic,
n productia de serie acest lucru nu
este posibii si nici de dorit, dar urma-
rirea abaterilor de la acest ritm me-
diu este foarte utila ;

¢) stabilirea ,,decalajelor de alarma't,
intirzirea, peste o anumita limita, Tn
raport cu cadenta medie de livrare
creeaza riscul depasirii termenului fi-
nal. De aceea, reperul respectiv este
declarat ,reper intirziat" si este prelu-
crat cu prioritate.  ,Decalajele de
alarmall se stabilesc experimental, pe
baza practicii anterioare.

Prezentam mai jos un tabel reco-
man(?at pentru o perioada de plan de
10 zile.

3. Dispecerizarea zilnica a
productiei

IN FIECARE ZI se urmaresc dere-
glarile programarii operative de la si-
tuatia cotns'deratd normala (aplicarea
principiului conducerii prin exceptie.
Aceste dereglari se  manifestd prin
aparitia unor repere care necesita 0
tratare prioritara, deoarece manifesta

TABELUL ,DECALAJELOR
ADMISE LA LIVRAREA FINALA
(in zile decalaj fata de cadenta medie)

" nZilele din

una din cele trei ,boli

mare" :

= ,Reperele reclamate™ (RR) sint
acelea pentru caire a fost deja depasit
termenul de livrare finald, ce a con-
stituit sarcina de. plan ;

= Reperele Tintirziate" (RI) sint
cele care au depasit ,decalajele de
alarma" si creeaza riscul unor viitoare
reclamatii. RR si Rl se stabilesc prin
consultarea graficului de livrare cu-
mulatd, zilnica a reperelor din planul
de productie ;

e ,Reperele lipsa" (RL) sint cele
care produc stationarea locald si_tem-
porara a unor locuri de munca. RL se
determina prin inventarierea operativa
a stocurilor interoperatii de la fiecare
loc de munca, care trebuie sd asigure
0 activitate continua pentru cel putin
un schimb de lucru (in caz contrar
se stabilesc reperele care lipsesc).

de progra-

4. Programarea operativa
zilnica a productiei

ACEASTA PROGRAMARE se efec-
tueaza de catre maistru sau dispecer,
la Tnceputul fiecarui schimb de lucru,
parcurgiind loounile de munca n_sens
invers fluxului de productie dominant
(de la locurile de munca finale catre
cele prin care se lanseaza reperele).

Pentru fiecare loc de muncd in par-
te se stabileste ordinea de prioritate
a loturilor de transport aflate in stocul
interoperatii, prin aplicarea regulilor
de prioritate, diferentiat dupa trei
tipuri de locuri de munca.

< LOCURI DE MUNCA NORMALE,
Tn aceasta situatie sint marea majo-
ritate a locurilor de munca dintr-o
zond tehnologica. Ordinea de priori-
tate este urmatoarea :

— selectia 1: PRR-j-TMO. Tn primul
rind, reperele reclamate — iar daca
sint mai multe, Tn ordinea timpului
minim la operatia In curs ;

— selectia 2: PRL-j-TML. 1Tn al
doilea rind reperele intirziate — iar
daca sint mai multe, in ordinea tim-
pului maxim Tnsumat ramas pind la
livrarea finala ;

— selectia 3. TML. Restul reperelor
existente, In ordinea timpului maxim
insumat pina la livrarea finala.
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e LOCURI DE MUNCA—CHEIE.
Acestea sint locurile de munca la care
se prelucreazd, conform tehnologiei, un
numar mare de repere (peste dublul
numdrului mediu de repere care revin
pe fiecare loc de munca). Situatia de
loc de m'umcd-cheie are un caracter
permanent. Ordinea de prioritate este
urmatoarea :

— selectia 1: PRRt-TMO. Reperele
reclamate — iar daca sint mai multe,
in ordinea timpului minim la operatia
n curs;

— selectia 2 : TMO. Restul reperelor
existente 1n stoc, in ordinea timpului
minim la operatia in curs.

e LOCURI DE MUNCA—STRAN-
GULARE. Sint acele locuri de munca
unde se afla Tn stoc ,repere—lipsa“
ce sint necesare unor locuri de munca
aflate Tn pericol de stationare. 1n
unele zile, unele locuri de munca
normale devin locuri de munca—stran-
gulare. Ordinea de prioritate este ur-
matoarea :

— selectia 1: PRR+TMO. Reperele
reclamate — iar daca sint mai multe,
in ordinea timpului minim la operatia

in curs;

— selectla 2. PRL-f-TMO. Reperele
lipsa — iar daca sint mai multe, in
ordinea timpului minim la operatia
n curs;

— selectia 3: PRL-t-TML. Reperele
intirziate — iar dacd sint mai multe,
in ordinea timpului maxim Tnsumat

pind la livrarea finala ;

— selectia 4: TML. Restul repere-
lor, in ordinea timpului maxim insu-
mat pina la livrarea finala.

N UNELE SITUATII speciale este
posibil sa se utilizeze si aiite reguli
de prioritate. latd citeva dintre ele,
care au fost experimentate : regula
TFM — reperul cu cel mai apropiat
termen de livrare finalda ; regula OMF
— reperul utilizat primul de benefi-
ciar JT)n ordinea  montajului  final) ;
regula NMO — reperul cu numarul
maxim de operatii ramase piind la 1-i
vrarea finala ; regula OCS — fin or-
dinea cronologica a sosirii in stoc ;
regula VPN — reperul cu contrlbutla
maxima la valoarea productiei nete;
regula ,,COVERT" — reperul cu rapor-
tul minim TMO/NMO.

Tn incheiere trebuie subliniat ca
neaplicarea unor reguli de prioritate
conduce la situatia nedoritda in care
maistrul se ocupd de rezolvarea unor
situatii continue de ,,re?ere reclamate”,
declansate la sfarsitul fluxului de pro-
ductie, In timp ce la intrarea in flux
sxecutantii aleg reperele dupd pre-
ferinte individuale — subiective sau
obiective (regula NLA : reperul cu
norma de lucru cea mai avantajoasa
pentru executant).

O bunda programare se executa
pe tot fluxul de productie si din
prima zi de plan, indiferent daca
sint semnalate sau nu dereglari ale
programarii operative.

Paul JOIfA

Cai de actiune

pentru marirea randamentului
masinilor si utilajelor

IN LEGEA nr. 6/1977 privind rolul
si atributiile maistrului In  productie
(calp Il, art. 3, al. d) este mentionata
raspunderea ce revine maestrului _pen-
tru ,folosirea completd a capacitatilor
de productie, utilizarea cu randament
maxim a utilajelor, masinilor si insta-
latiilor, prevenirea si eliminarea Tntre-
ruperilor sau deficient,elor n functio-
narea acestora".

Pmiicipalele dlrectu Tn care maistrul
trebuie sa actioneze Tn vederea reali-
zarii acestui obiectiv sint :

— optimizarea folosirii capacitatilor
de productie ;

— Tmbunatatirea activitatii de intre-
tinere si reparatii.

Optimizarea folosirii
capacitatilor de productie

DESCOPERIREA si utilizarea tu-
turor rezervelor potentlale ale masini-
lor, utilajelor, instalatiiior de produc-
tie iimpuin identificarea si dinamizarea
tuturor factorilor — extensivii si in-
tensivi — care determina gradul de
folosire a capacitatilor de productie.

= Pentru activizarea factorilor de
folosire extensiva, principalele cai
sint

—identificarea rezervelor de utilaje
nefolosite ;

— reducerea duratelor de stationare
pentru efectuarea diverselor interven-
tii corective sau probe functionale ;

~— folosirea integrala a fondului de
timp ;

— extinderea timpului de_functio-
nare, prin imbunatatirea coeficientului
de schimburl

planlflcarea productiei Tn stransa
corelare cu capacitatea utilajelor, care
implica : asigurarea unui volum planl-
ficat de sortimente in concordanta cu
structura parcului de masinii ; evita-
rea disproportiilor rezultate din modifi-
carea structurii planului si a proce-
sului tehnologic ;

— cresterea nivelului tehnico-orga-
nizatoric si de conducere pina la nive-
lul sectorUlui de activitate al maistru-
lui, materializatd Tn : reducerea absen-
telor reducerea opririlor de utilaje ,
perfectlonarea organizarii procesulm
de productie ; organizarea locurilor de
munca etc.;

— dimensionarea corectda a parcului

de masini, Tn concordanta cu sarci-
nile de productle
e Factorii de folosire intensiva se

activizeaza prln

_— intensificarea introducerii si ex-
tinderii tehnicii moderne — indeosebi

prin promovarea mecanizarii complexe
si automatizarii — care asigura cres-
teri insemnate ale randamentelor ma-
sinilor, utilajelor, instalatiilor ;

— Tmbunatatirea conceptiei la pro-
iectarea produselor, fapt care permite
ca incd din faza de proiectare sa se
punad bazele utilizarii rationale a ma-
sinilor. Prin conceptia constructiva aj

rodusuIU| trebuie elaborate procese-

tehnologice care sa faca posibile:
|dent|f|carea tehnologiilor depasite sau
aplicate  neoorespunzator; stabilirea
unor solutii noi, care se pot generali-
za; urmarirea sistematica a aplicarii
noilor solutii tehnologice ;

— organizarea superioara a produc-
tiei si a muncii ;

— modernizarea liniilor de fabrica-

tie ;
_— optimizarea loturilor de fabrica-
tie |
_— rationalizarea procesului de mun-
ca;

— eliminarea abaterilor de la proce-
sul tehnologic (abateri de la calitatea
prescrisa, abateri dimensionale, abateri
de la d|s<:|pI|na tehnologica etc)

— urmadrirea si analiza sistematica
a abaterilor, astfel ca s& se poatd in-
terveni oportun pentru normalizarea
situatiei si pentru asigurarea realizarii
obiectivelor fixate ;

— aprovizionarea cu materiale a
locurilor de munca.

Eficienta actiunilor si  masurilor
mentionate este valorificatd pe deplin,
dacd’ acestora li se asociaza aplicarea
unor metode modeme de conducere
si programare a productiei, metode
care permit ca in_contextul anumitor
sarcini sa se poatd lua cele mai bune
decizii cu privire la desfasurarea acti-
vitatilor de productie.

Tmbunatatirea activitatii de
Tntretinere si reparatii

PERFECTIONAREA activitatii de in-
tretinere si reparare a masinilor, utila-
jelor si instalatiilor constituie un fac-
tor principal de optimizare a folosirii
capacitatlor de productie, a carui im-
portanta — din ce in ce mai mare —

se explica mai ales prin: cresterea
numarului, valorii si  complexitatii
mijloacelor de productie; ridicarea

gradului de mecanizare si automatiza-

re a proceselor tehnologice intensifi-
carea ritmului uzurii morale ; pierde-
rile provocate de stationdri datorate

delectiunilor aceidentale..
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in ansamblul masurilor_pentru per-
fectionarea acestei activitati, odata cu
Tmbunatitirea tehnologiei si organiza-
rii, cu Tmbunatatirea si diversificarea
echlpamentulw de interventie, eu asi-
gurarea pieselor si materialelor nece-
sare si odatd cu fopmarea si perfec-
tionarea personalului, foarte |mportan-
ta este introducerea sistemului Tntreti-
nerii preventive, care constd in pro-
gramarea interventiilor pentru inlocui-
rea elementelor de uzura. Tnainte de a
se produce accidentul tehnic.

Pe plan mondial se constata tot
mai clar tendinta de crestere a pon-
derii activitatii de intretinere si repa-
ratii n_ansamblul activitatilor ntre-
prinderii, astfel ca in desfasurarea
proceselor de productie sa existe ga-
rantia functiondrii utilajelor fard de-

fectlunl la parametri cit mai ridicati
si in condltu de maxima economici-
tate.

Acejtuj deziderat Ti corespunde sis-
temul” intretinerii preventive, care-si
propune ca ‘obiective principale :

— limitarea posibilitatilor de defec-
tare, prin : mentinerea curateniei; asi-
gurarea unei ungeri corecte, dupa un
program complet, sigur si eficace - in-
tegrat in ansamblul fintretinerii pre-
ventive ;

— ameliorarea starii tehnice a utila-
jelor. prin efectuarea interventiUpr de
remediere si eliminarea cauzelor de-
fectiunilor ;

—~eliminarea sau., cel putin, limita-
rea riscului de defectare

— reducerea timpului de stationare
(oprire) pentru efectuarea interven-
tiilor, prin folosirea metodelor moder-
ne de programare si urmarire a lucra-
rilor

— dlmlnuarea costului lucrarilor,
prin efectuarea acestora fnainte ca
ele sa devina prea mari ca volum si
complexitate (costisitoare) ;

— reducerea consumurilor (materia-
le, energetice etc.), dar nu Tn dauna
calltatu lucrarilor, ci prin eliminarea
risipel.

Pentru realizarea ace.dcr oaiective,
trebuie stabilit si realizat un program
de inspectii, Tn scopul de a se deter-
mina_starea_reald a utilajului si de a
se efectua interventiile pentru elimi-
narea tuturor situatiilor ce pot condu-
ce la defectiuni.

Datele si informatiile obtinute in ca-
drul |nspect||Ior trebuie clasificate ~si
analizate n vederea mbunatatirii mo-
dalitatilorl de aplicare a intretinerii-
preventive.

Rolul maistrului Tn realizarea obiec-
tivelor si componentelor intretinerii
preventive este important, iar in ma-
Joritatea cazurilor chiar hotaritor.

Una din preocupdrile conexe activi-
tatii de intretinere si reparatii este
aS|gurarea necesarului de piese de
schimb. n legatura cu aceasta, impli-
catiile ce deriva din atrlbutule sarci-
nile si  responsabilitatile maistrului
slut:

— participarea la actiunile privind
tipizarea si asimilarea pieselor;

— adoptarea si aplicarea masurilor
de reducere aconsumurilor si dermari-
re a duratei de. serviciu a pieselor de
schimb.

n acest sens, asigurarea unor con-
ditii corecte de montaj si exploatare,
pe o parte, iar pe de altd parte uti-

unui

TN CONDUCEREA operativd a ori-
carui proces de productie, aparitia u-
nor defecte de calitate cane depasesc
rebutul admis (limita maxima de
pierderi tehnologice)  constituie un
,semnal de alarm&@” cu dublu efect:

&) produsele rebutate stat fie re-
maniate (cazul rebutului partial),
fie declasate sau recuperate par-
tial (cazul rebutului definitiv) ;

b) procesul de productie este re-
mediat, printr-o actiune de stabi-
lire a cauzelor defectelor de cali-
tate si aplicarea unor masuri de
eliminare a viitoarelor abateri de
la starea normala.

Deoarece intr-o intreprindere, lunar
trebuie respectate zeci si chiar sote
de mii <Je conditii de calitate diferite da
toate loturile de repere, de subansam-
bluri si de produse finale si la toate
operatiile tehnologice) si, teoretic, ori-
care dintee acestea, pot |nreg|stra 0
depasire a rebutului admis, remedie-
rea procesului de productle nu poate
fi realizatd numai de un grup restates
de specialisti. Aceastd activitate tre-
buie sd capete un caracter preventiv
si colectiv: analiza cauzelor defecte-
lor si eliminarea dereglarilor procesu-
lui de productie este o sarcina opera-

\V/ lot controlat
Total wfruit. 254 buc. Total ti ur| de def
numarul de ordine a
de”crescatoaire _a frecvente
in lotul controlat.
deoarece un

abscisa ;

dine»

venta relativi in %
Nota ;1)

lizarea numeroaselor metode de recon-
ditionare cunoscute fin tehnologia re-
paratulor sint domenii in care initia-
tivasi creativitatea maistrilor pot con-
duce la solutii de mare eficienta.

Sabin STANCIU

Stabilirea cauzelor
defect de -calitate

tiva, zilnica, a maistrului, tehnologi)»
lui si controlorului de calitate.

Alternativa nedoritda de la aceasta
abordare ,activa" a conducerii proce-
sului de productie o constituie creste-
rea exagerata .a totalului rebuturilor
si ,cronicizarea.” unora _dintre ele,
precum si_ formarea unui ,cerc vicios
al banuielilor” asupra cauzelor defec-
telor de calitate.

Metoda practica deeliminare a defec-
telor de calitate, prezentatd n conti-
nuare, este general valabila si con-
stituie im mod de abordare logica pe
etape a informatiilor asupra defectelor
si a cunostintelor concrete asupra pro-
cesului de ‘productie si  produsului
analizat.

Etapa 1-a : Analiza informatiilor
asupra defectelor de calitate

= CLASIFICAREA DEFECTELOR.
Informatia asupra totalului rebutului
constituie numai un ,semnal de alar-

a”, dar este insuficientd pentru apli-
carea unor masuri (totalul mascheaza
o structura a tipurilor de defecte).
Din acest motiv, tehnologia de con-
trol defineste, dupa fiecare  operatie
de executie, o clasificare cit mai fina

2300, buc. Tcrtal defecte : 365,
efecte : 24, Pe
ipului defectului, in or-
Pe ordonata : frec-

produs rebutat poate avea mat

multe tiplri de defecte, numarul total de defecte este

mat, mare decat
2) ti

numarul
urile de_defecte nr.

total de produsele rebutate ;
18, 3, 23. io (,defecte majore™)

produc circa. 75% din totalul defectelor.

L..~c

0,04~

z3)/0] o |Zf| 2 IfijypIR [23[7 |A?[f4|a?r.£ \zav7 wnisaaas

Vig. 1? Histograma tipurilor de defecte in cursul unei luni (caz ipotetic).



si mai exacta a defectelor posibile
(criteriile de acceptare-respingere a
pieselor) :

— In majoritatea cazurilor, defectul
este definit prin raportarea la produ-
sul admis (depasirea tolerantelor ad-
mise pentru conditiile de calitate) ;

— in unele cazuri speciale, defectul
este definit prin raportarea la o tipo-
logie a produselor rebutate (de exem-
plu, Tn cazul defectelor pieselor tur-
nate).

Tncadrarea cit mai exacta Tn clasifi-
carea defectelor si  sta/bilirea  urnei
structuri a rebutului total este prima
condifie pentru adoptarea unor masuri
eficiente (fiecare defect are cauze spe-
cifice si remedii individualizate).

= DISPERSIA FRECVENTEI defec-
telor pe tipuri de defecte. Controlul de
calitate are obligatia de a efectua sta-
tistica frecventel de .aparitie a diferi-
telor tipuri de defecte in lotul con-
trolat.

Rezultatul controlului efectuat asu-
pra lotului de produse se consemneaza
intr-o histograma a tipurilor de de-
fecte, care constituie 0 reprezentare
graficd ce poate fi citita ,dintr-o pri-
vire” (vezi fig. 1, din pag. 6).

Tn legaturd cu aceasta trebuie cu-
noscuta o foarte importanta lege de
distributie a frecventei defectelor (le-
gea Pareto-Lorenz), valabila pentru
orice produs: circa 20% din tipurile
de defecte posibile produc circa 80%
din defectele totale Tnregistrate. Utili-
zarea acestei legi permite practicianu-
lui o selectie a defectelor majore
(putine la numar), a caror eliminare
este — ce Imaii adesea — suficienta
pentru coborirea sub rebutul admis.

Fig. 2 : Diagramele cronologice ale ti-
purilor de defecte nr. 18 (a) st 3 (b)l;
a

pe ordonata — frecventa relativa
lotal controlat.

= CUNOASTEREA ,ISTORIEI” de- Foarte important este ca, prin con-
fectului de calitate. Cunoasterea mo-  sultarea unor diagrame cronologice,
dului in care s-au manifestat in tre-  S& q_llasificém (_jefecttaj in_una din clate-
- - . oriile : ,cronic" epasirea  relativ
cyt_prmmpa_l_ele tipuri ‘_je defecte ofe- gonstanté a limitei adrF1)1ise sau ,in-
ra informatii foarte utile pentru sta-  timplator” (depasirea accidentald a Ii-
bilirea cauzelor. mitei admise) (vezi fig. 2).

CAUZELE POSIBILE ALE UNUI DEFECT
DE CALITATE (diagrama Ishikawa)

CAUZE principale CAUZE SECUNDARE
1.1. Greseli ale proiectantului produsului
1.2. Greseli tn tehnologia de executie si de control

13. Proiectantul nu a prevazut toate caracteristicile de
1. DOCUMENTATIA _ TEH- calitate care trebuie respectate de cdatre execufantl
NICA DE EXECUTIE pentru a asigura calitatea, sau a indicat neclar (ne-
precis) unele” dintre ele (in special cele care se con-

stata Vizual)

14. poeumentatia tehnica contine greseli de transcriere
ori s-a lucrat dupa un desene Caré nu este eel bun

. LAJELE 2.1. Utilajele nu pot asigura tolerantele prescrise de pro-
SI” INSTALATIILE '5&&%2&3”” au eapabiiltatea necesara sau au uzura

3.1 Nu este asigurata dotarea cu sculele sl dispozitivele
Prevazute tn~ documentatia tehnica, ca necesare pen-
ru obtinerea calitatii produsului
SCULELE SI DISPOZIl-—--- - e - — e e I - R
TIVELE 3.2. Sculele si dispozitivele nu au calitatea necesara ori
stnt uzate

w

3.3. Ng se_respecta modul de lucru corect eu sculele t!
dispozitivele

t.l. Calitatea necorespunzatoare a materialelor sl com-
i ponentelor livrate
4. FURNIZORII = (care asi- N . . .
gura aprovizionarea, cu 4.2, Nelnt,elegen cu furnizorul asupra metodei de control
materiale, semifabricate, la livrare sl receptie
piese sl subansamble) . . . .
43. Ambalajul, protectia, depozitarea si transportul de la
furnizor nu pastreaza calitatea

5.1. Mijloacele de transport Intern existente nu pastreaza
calitatea la transportul interoperatli

(3]

ORGANIZAREA TRANS- ; - ;
PORTULUI INTERN s.2. Modul de manipulare sl depozitare este gresit

53. Nu_se lzoleazd rebuturile ti se produc reintroduceri
in flux ale pieselor respinse de controlul de calitate

5.1. Metoda de control este gresitad

8.2. Mi{lqacele de masurare nu au precizia necesara tole-

rantel prescrise
8. INTORMATULE ASU- 6.3. Instructiunile de control nu stnt clare sau nu stnt
PRA CALITATII cunoscute de catre executantl sau controlori

84. Executantll nu au primit la timp informatiile despre
Lviciile ascunse”, pentru a lua masuri de remediere
ulterioara

T.I. Insuficientd calificare profesionald

7. EXECUTANTH PRODU- 7.2. Greseli datorate neatentiei
SULUI (personalul  di- . o . L L
rect _ productiv nu res- 7.3. Greseli relativ intentionate In situatii de ,lipsa de
Fg)iecgar)a disciplina tehnolo- timp", provocate de nerltmicltatea productiei

74. Greseli intentionate (comoditate, rea intentie, consi-
derd ca nu eSte Important etc.).

8. E?(CPIEBITIA LA BENE- 8.1. Ambalajul sl protectia prevazute
8.2. Mijlocul de transport ptna la beneficiar

8.1, NeTn'gelvf%eri cu, beneficiarul asupra metodei de con-
trol Ta livrare sl receptie

9.2. Depozitarea si transportul intern la beneficiar
9. BENEFICIARUL 9.3, Nerespectarea Instructiunilor de montaj, exploatare sl
intretinere
9.4. Sperante nejustificate asupra serviciilor asigurate de
produs
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Fig. 3 : Reprezentarea grafica in

Practica confirma urmatoarea re-

gula : defectele cronice sint produse
de mai_multe cauze care actioneaza
concomitent, iar defectele intimpla-

toare au, la origine, o singura cauza.

Etapa a 2-a : Stabilirea cauzelor
celor mai probabile logic

Pentru aceasta se procedeaza astfel :

a) se consulta diagrama Ishikawa,
care inventariazd toate cauzele posi-
bile, pornind de la cauzele principale
catre cauzele secundare (vezi fig. 3);

b) din diagrama Ishikawa se elimi-
na treptat acele cauze care sint infir-
mate logic sau putin probabile, selec-
tind cauzele care sint confirmate logic
de informatiile existente si sint consi-
derate ca probabile ;

c) Tn final se obtine o lista a cau-
zelor probabile logic, concretizata la
nivelul locului de munca, operatiei,
persoanei etc. (vezi tabelul din p. 7).

Dupa cum se constatd, in aceasta
etapa se precizeaza opiniile (banuie-
lile) asupra cauzelor defectului de ca-
litate.

Pentru verificarea concordantei Tn-
tre opiniile asupra cauzelor, defectu-
lui de calitate si informatiile obtinute
in etapa l-a, se utilizeaza diverse ra-
tionamente logice (apelul la legile ge-
nerale ale dependentei efectelor- de
cauze, comparatia si substitutia cau-
zelor banuite, descompunerea proce-
sului de productie n ,curenti para-
leli”, metoda Kepner-Tregee etc.).
Spatiul nu ne permte detalierea a-
cestar metode de analiza logica, care
sint insd prezentate in materialele do-
cumentare editate de C.P.L.I.C.M,

Etapa a 3-a . Verificarea
experimentalda a cauzelor
probabile

Opiniile, fie ele si justificate logic,
nu constituie decit un punct de ple-
care in aplicarea principiului bazarii

,Schelet de peste” a diagramei Ishikawa.

pe fapte: masurile de remediere a
procesului de productie ruu se hotadrasc
pe baza opiniilor, ci a faptelor.

iDn acest motiv, opiniile asupra ce-
lor mai probabile cauze sint verificate
experimental (prin masurare sau ob-

Lucrari in Spl’ljlnu|
IN COMPLETAREA formelor de
instruire a maistrilor Tn probleme
de conducere si organizare (progra-
me la sediu sau direct In ntreprin-
deri), unele centre departamentale

de perfectionare au elaborat inte-
resante si utile materiale ajuta-
toare.

= ,Maistrul — organizator i
conducator al procesului de produc-
tie" a fost editatd, de catre Centrul
de perfectionare a lucratorilor din
industria metalurgica, in 3000 de.
exemplare, care au fost .difuzate
atit pairticipantilor la cursuri, cit
si in intreprinderile ramurii. Bro-
sura este structuratd pe urmatoa-
rele capitole : rolul si atributiile
maistrului; organizarea proceselor
de productie; principii si reguli de
simplificare a muncii ; coordonarea

si indrumarea personalului din
subordine ; legislatia muncii.
e Redactata si ilustrata intr-o

formula deosebit de sugestiva, tipa-
ritd Tn_bune candliitii grafice, bro-
sura ,,Simplificarea muncii” (tiraj
3000 de exemplare) — alcatuita sub
ingrijirea specialistilor din cadrul
Centrului de perfectionare a lucra-
torilor din industria__materialelor
de constructii — M.E.F.M.C. si din
Ministerul Muncii (Directia Organi-
| zarea si normarea muncii) — ofera
maistrilor (dar si altor conducatori
ai proceselor de munca, de la seful
de formatie sau echipa pina la con-
ducdtorul de unitate, precum '$i

perfectionarii

servare), unele dintre ele — desi pro-
babile logic — fiind infirmate in a-
ceasta etapa.

Etapa a 4-a : Verificarea
disparitiei rebutului

Pe baiza analizei cauzelor (etapele
1—3) se pot aplica masurile de reme-
diere a procesului de productie.

Dovada corectitudinii ainializei cauze-
lor o constituie ulterioara nscriere sub
limita maxima de pierderi tehnologice.

Daca acest nivel nu a fost atins, Tn-
treaga analiza se rei.a, aprofundindu-se
informatiile asupra defectelor de cali-
tate si reconsiderindu-se cauzele posi-
bile.

Cu alte cuvinte, intreaga metoda
prezentata este o metoda de apropie-
re, prin aproximatii succesive, de
obiectivul propus.

Paul JOIJA

maistrilor

Nu Tnespyfl ii rtudlati Is InSmplar» Bricar» aetivitala. ImbunatatiHb» tre
bubv>e 1 li» facut» «col» und» var aduc» c»a mai mor sficitnta

Editd 0 multim» d» activitati car» « d»ilaj00(4 1> jurul dv. Timpul injo
ite, nrtloi — ulili/ati-l ~cit mai »ficient, inctpind eu” activitatii» e me
imwtan.

INTOTDEAUNA TREBUIE
5A REALIZATI PRODUSE
OE CAI|TAIE CU CELE
MAI REDUSE CHELTUIELI |

INCEFEJI CU...
INCEFUTUL |

tporimontatl pa eelesrt feti-
Vitot> panirua_tnvito eum tS
odue|i” Imbunatatiri. dar Indota
<e siti cum nd procsdotl, ob»
»all’eefivitot» com Meviitc
»& fi» imbundtotltd eu priorilot*

Ca ti taliiofi »cot ehieeby
trabuie iA fyes i un «fort ptntru
« alat» activitnita_prioritara o
trebui» Imbunalatitd, la timpul
e»l moi potrivit.

CE TREBUIE IMBUNATATIT CV FMORTTATI T

GILUIREA
(LOCUL INGUST)

Cd mol mH «rte H
Incopetl studiul e activi-

°
s
3 S
23Y
=

fl - dvs-
pnrt>actiyltdtll coi»
decMioara normal, p
cind Wi retolva  «Situ-
itil>".

Una din padinile brosurii
»Simplificarea muncii”

pensonaluflui din activitatea de or-
ganizare si normare) elementele de
baza .de unor metode si tehnici de
ordonare si rationalizare a activi-
tatilor ce compun un proces de
munca, Tn vederea cresterii pro-
ductivitatii muncii, reducerii efor-
tului manual si a cheltuielilor de
productie.



Necesitatea unui buget

de cheltuieli al

SPORIREA EFICIENTEI economice
in oricare unitate productiva este
conditionatd in mod direct de Tndepli-
nirea sarcinilor de productie n limita
cheltuielilor prevazute in plan, pre-
cum si de permanenta reducere a a-
cestor cheltuieli. In acest sens prezin-
td o deosebita importanta concentrarea
si_dirijarea eforturilor oamenilor mun-
cii citre gospodarirea judicioasa a
mijloacelor materiale, cresterea mai
accentuatd a productlwtatu muncii, a
eficientei cu care sint utilizate fondu-
rile fixe, a gradului de valorificare a
materiilor prime, reducerea costurilor
de productie si, indeosebi, a celor ma-
teriale.

Legea nr. 6/1977 prevede, Tn capito-
lul de atributii si raspunderi, caile de
participare a maistrului, a formatiei
pe care o _conduce la utilizarea cu ma-
xima eficientd a mijloacelor materiale
si_umane, a tuturor resurselor puse la
dISpOZItIe de catre societate.

Cu toate acestea — si desi maistrul
este ultimul filtru prin care trec toa-
te documentatiile tehnologice, Tnainte
de a fi materializate — in multe in-
treprinderi — el este destul de. putin,
sau chiar deloc, atras In activitatea
de fundamentare a indicatorilor, iar
entru activitatea curentd nu i se
incredinteaza un instrument adecvat
de conducere si de urmarire a modului
cum sint gospodarite resursele.

Un asemenea instrument, ce ar pu-
tea fi denumit ,.bugetul de cheltuieli
al maistrului”, ar trebui sa cuprinda
limitele de cheltuieli in cadrul carora
sa fie realizate sarcinile de productie
de catre formatia de lucru — limite
care pentru costurile directe si poata
fi recalculate in functie de cantitatea
de productie realizatd, in timp ce
pentru _cheltuielile |nd|recte sumele
respective sa reprezinte limita maxi-
ma, nerecalcuHabifla.

S-ar putea ridica unele obiectii pri-
vind posibilitatea Tntocmirii acestui
buget, dar nu credem ca ele ar putea
veni din partea acelor unitati care au
realizat calcule corecte de fundamen-
tare a necesarului de costuri pe pro-
duse, pe elemente de cheltuieli, pe
locuri de cheltuiala etc.

Dealtfel, tiniinid seama de preocu-
parile unor unititi pe linia moderni-
zarii calcuilaitiei, evidentei si urmaririi
costurilor, cu atit mai mult se impune
sd asiguram acestei functii deosebit de
importante in complexul angrenaj al
unei intreprinderi — maistrul — posi-
bilitatea de a cunoaste cit si pentru
ce poate cheltui valori materiale si

umane, in ce limite si daca, fata de ce
s-a stabilit, se nregistreaza abateali,
care sint cauzele acestora, astfel Tneit
sa poata lua operativ masurile ce se
impun.

maistrului

Maistrul este cel care conduce pro-
cesul de realizare efectivda a bunu-
rilor materiale in cadrul unei formatii
de lucru ; este conducitorul unui pro-
ces de consum de valori materiale, de

Programul

ROLUL PRINCIPAL al maistrului
in sectorul pe care il coordoneaza si
conduce este de a corela si armoniza
cele cinci elemente |mportante ce
definesc un loc de munca, si anume ;
forta, mijloacele, obiectele, ‘relatiile si
mediul de munc.

Orice dereglare intre aceste ele-
mente conduce la aparitia unui inci-
dent — sau, dacd aceasta necorelare
afecteaza fizic ori psihic integritatea
fortei de munca, la un accident.

Statisticile mentioneaza evident cau-
zele accidentelor 'de  munca, dintre
care majoritatea se refera tocmai la
acelea ce privesc modul si conditiile
de lucru, adici activitatea prin care
un Iucrator ntr-un mediu de lucru,
transforma obiectele muncii cu ajuto-
rul mijloacelor de munca.

Tocmai aceastd realitate ne-a con-
dus la ideea ca Tn orice proces de
munca, activitatile (faze,operatii, mis-
cari) efectuate de lucratori
un numar diferit de pericole de acci-
dente si cd printr-o analizd comple-
Xa se pot identifica aceste pericole, a
caror Inlaturare poate conduce — prin
instruirea si constientizarea lucratori-
lor — la situatia posibila de a lucra
fara riscuri de accidente.

Schematic, cont,lnutul programului
,ZEero accidente” se prezintd ca in fi-
gura de maii jos.

De aici, scopul programului :

apllcarea in uniatile de productie

a unui program complex de cu-

noastere si respectare a modului

optim de ‘a lucra la fiecare loc de
munca, concomitent cu desfasura-

prezmta ‘

utilizare a unor mijloace de munca ;
este organizatorul —formatiei sale —
iata argumente care pledeaza convin-
gator pentru ca el sa participe activ
si constient l-a realizarea unui sever

regim de economii, la reducerea chel-
tuielilor de productie, folosind Tn a-

cest scop bugetul de cheltuieli al
maistrului.

Vasile TEISANU

,,Zero accidente"

rea unei, largi actiuni de Tmbunata-
tire a condltulor de lucru, pe fon-
dul realizarii unei permanente in-
struiri si constientizéri a lucratori-
lor in problemele de protectia
muncii, Tn vederea reducerii pina
la zero a numarului de aciidente.

Elaborarea si |mplementarea progra-
mului ,Zero accidente” in_ unitati
comportéd realizarea obligatorie a unor
actiuni_complexe, de mare raspundere
si calificare — multe revenind mai-
strilor — desfisurate pe parcursul a
trei etape si anume :

a) Etapa l-a: sensibilizarea si con-
stientizarea conducdtorilor productiei
in probleme de protectia muncii, in
vederea |mplementar|| programului
,,Zero accidente”

— organizarea unor actiuni de con-
stientizare a personalului de  condu-

cere a productiei (sefi de echipa, mai-
stri, sefi de ateliere si sectle) con-
stind, in principal, dintr-o alternare

de metode de instruire, realizate prin
diverse mijloace ca : dlscutu filme,
elaborarea unor fise de operatu la
unele procese de muncd, precum si
din efectuarea unor lucrari simple de
catre part|C|pants in conditii, de lian-
dicapare fizica ;

prezentarea programului  ,Zero
acudente n cadrul consiliului oame-
nilor muncii, analiza lui, elaborarea
planului de actiune ;

— prelucrarea planului de actiune
cu toti cei carora li s-au stabilit sar-
cini prin acesta.

110CUI (-postul)

Apllcarea unor masuri
|co elor (cauzelo

de munca
Analiza modului Stabilirea pericolelor
de lucru, si cauzelor) potentiale
conditiilgr _de e Jjroducére a -urior
rhuzica accidente

entyu |n3turar a pe-
de accidentare



b) Etapa a 2-a: efectuarea de catre
maistri a analizelor  posturilor de
muncd, elaborarea fiselor respective,
concomitent cu actiuni operative de
Tmbunatatire a modului si conditiilor
de lucru:

— instruirea personaluflui care va
efectua analiza posturilor de munca
(maistri), privind modalitatea si me-
toda de efectuare a analizelor ;

— elaborarea fiselor  postului  de
munca (vezi mai jos un model de
fisa) ;

— Tmbunatatirea, pe parcursul reali-
zarii analizelor, a modului si conditi-
ilor de lucru.

c) Etapa a 3-a: Instruirea de catre
maistri a lucratorilor pentru Tnsusirea
corectd a modului de lucru — in con-

ditiille Tmbunatatite — pe baza figei
postului de munca, prin metoda In-
struirii concrete pentru productie:

—- instruirea maistrilor in  vederea
Tnsusirii metodei de instruire concre-
ta pentru productie ;

— instruirea lucratorilor pentru in-
susirea concretda a modului de lucru.

Implementarea acestui program con-
duce la avantaje deosebite Tn secto-
rul de productie condus de catre
maistru, asiguirind ;

— existenta unor locuri de munca
si procese rational organizate, catre sa
nu prezinte pericole de accidente;

— posibilitatea de a lucra Tn con-
ditii de deplina securitate a muncii,
cu rezultate extrem de favorabile asu-
pra productivitdtii muncii, a indicilor
de functionare a utilajelor ;

FISA POSTULUI

Locul de munca : strung paralel S.N. 400

Lucrari specifice locului de

Prelucrari de as;.lchlre curente

pe strung norma ou 3 sau
carea «cestuia

Fixarea piesei tn_ dispozitivul
de prindere sau Tntre vtrfuri

Prinderea si fixarea cutitului
de strung

StriLnjirea eu ajutorul das-pe-

zitivelor pului de piesa sr
dispozitivul de stringere

SSnunjirea ote'uTilcr moi i Accidentare pnn _lovire sau

a alamei sau altor metale talere a_ corpului C

care produc aschii oanttnue, spanu.] foios, sau cauzatd de

de curgere fuperi prin infigerea cutitu-
lul Tn piesa

Strunjtrea  materialelor  fra- Accidentare prin intrarea 1n

gile, a otelwolor dure

Masurarea dimensiunilor pie-

Operatii necesare pentru rea-
munca lizarea lucrarilor

Prinderea piesei

Accidente de _munca ce «e

— cunoasterea foarte buina de catre
lucratori a ,modului de a lucra”, cu

unmari favorabile asupra calificarii a-
cestora si cu implicatii asupra Tmbu-
natatirii calitatii produselor ;

— elaborarea si folosirea unor nor-
me de tehnica securitdtii muncii (care
sint chiar fisele postului) dupa cane
se pot realiza eficient instructajele
de protectia muncii ;

— cresterea preocuparii cadrelor de
conducere de la nivelul unitatilor pro-
ductive, pentru organizarea locurilor
de munca si pentru problemele de
protectia muncii.

Stefan TOFAN

DE MUNCA

Masuri de prevenire a_acci-

pot, produce in timpul exe- dentelor de munca posibile
cutarli operatiilor
in universal Accidentare ~ prin montarea — Tnsuruparea _ uniUveraaMud
i bacwi si deblo- universalului in timp ce axul la ffilefui axului prtmcipai si
principal se roteste  actionat se faca numai manual

de motorul

Accidentare prin caderea uni-
lovirea

versalului  si
brelor superioare

piesei din dispozitiv

Accidentare rin
corpului de
dispozitivul

electric

Accdidentare _prin_ desprinderea

iesa _smulsa din cel
e stringere

Ajccadentiare  prin lovirea cor-
smulsa  dim

ochi a spamului pulbere

Accidentare pito, prinderea, si

— Ua deblacairea_universalului
este obligatorie folosirea dor-
milui de “ghidaj si a ciocanu-
lui de lemn

mem-

— Fixarea rigida a piesei 1n
dispozitivul de prindere, dupa
ce a fost centrata.

lqvirea — Cutitele vor fi fixate 1n
putin 2 suruburi

— Folosirea virtfiulud. de _ cen-
trare fixat Tn pivola papusii
mobile, astfel ca virful lui sa
treaca prin axa de rotatie a
piesei

— Toarte_ dispozitivele care se
monteaza la  strung sa fte
verificate in ce priveste pro-
tectia lucratorului

— Folosirea, cutitului cu tdisul
principal sfarrimator cu pra-
uri si a unghiuigtlor de  as-
hicne” corespunzatoare con-
ditiilor, de aschire .
— Curétirea A?Ipanulul cu aju-
torul _unul cirlig |

— Utilizarea  'manusilor  de
yrotectie la operatia’ de cura-
tire_a 'spanului L

— Evacuarea spanului sa nu
se facda in spaitiull locului de
munca al strungarului; spanul
va fi colectat Tn permanenta

catre

— Folosirea obligatorie a
ecranului! de protectie sau a
ochelarilor_de " protectie  de
catre lucrator

—I Masurarea. piesei . numai

sel oare prelucreaza

lovirea, membrelor superioare
la masurarea piesei saiu scu-
lei, In timp ce axul principal
se roteste

dupa oprirea masinii



Organizarea locului de munca

Manipularea pieselor sl fixa-
rea lor In strung

Staunjirea paesttar lungi

Manipularea pieselor la locul
de mirnca

Manipularea pieselor prin  fi-
xarea lor pe masina sau la ter-
minarea prelucrarii

Accidentare prin_ lovirea de
catre capetele pieselor care
ies din papusa mobila

Accidentare prin cadere, oaiy-
zaita de : alunecare pe gra-
tarul de lemn, din cauza
uleiulur ; impiedicarea_ de
obiecte, materiale sau piese

Accidentare prin caderea pie-
sei pe membrele inferioare

— folosirea tuburilor de pro-
tactie, oare _sa tie mai lungi
sau oel putin egale cu cape-
tele libere "ale “pieselor de
prelucrat

— Organizare mai buina, prin:
curaténie sl ordine la locul
e munca ; . indepartarea
scurgerilor de_uilei ; tHluminat
natural si artificial corect ;
depozitaré si sfivusire cores-
punzatoare a pieselor, mate-
rialelor si semifabricatelor

— Ridicarea pieseior grele cu
ajutorul instalatiei de” ridicat

Tntretinerea si folosirea

etruingului

Utilizarea corecta a.

Executarea, .
tretinepe sau remediere la un
organ defect al

lucrérilor de 1in- Accidentare prin
membrelor
masinii

tionarii utilajului

Aocidentame prin electrocutare

echlpa-  Accidentare prin

menitului de lucru si de pro- hainelor
tectie
ﬁgrqdijgptare prin
Accadentare prin
Sarcini In activitatea

de

INTEGRAREA reprezintda procesul
de adaptare psiho-sotdald a noului lu-
crator la sarcina de executat, la co-
lectivul de -munca si la normele de

comportament specifice vietii indus-
triale.

Spre deosebire de asimilare, care
este un proces patsiv, de mai lunga
duratd, integrarea are caracter activ,

antrenind sefi de compartimente, ingi-
neri, maistri, servicii specializate.

Prin integrare, noul venit devine un
membru al grupului, recunoscut ca
atare de ceilalti, cu drepturile ti obli-
gatiile sale, stabilite ta functie de
statutul si rolul sdu in grup.

Tnceputul carierei  profesionale ti
integrarea in colectiv reprezinta mo-
mente de mane importanta pentru ti-
nerii lucratori, imaginea de Tinceput
asupra muncii putind domina intrea-
ga lor viata profesionala.

Cu cit procesul de integrare este
mai rapid, cu atit mai repede indivi-
dul atinge nivelul sdu maxim de pro-
ductivitate, cu atit mai putin resimte
starea de inconfort psihologic mani-
festatd prin teamd, stingherealda, ne-

integrare socio-profesionala

lucratori

incredere, curiozitate, prudentd, ne-
multumire etc, cu atit mai mult de-
vine nu numal un bun profesionist,
dar si un om de nadejde pentru so-
cietate.

Maistrul poate influenta procesul
de integrare socio-profesionald, forma-
rea rapida si eficienta a unor lucra-
tori cu simtul disciplinei si responsa-
bilitatii muncitoresti, prin: calitatea
lui de conducator direct al procesului
de productie; competenta lui profe-
sionald ; experienta pe care o are in
Tntreprindere; pozitia lui de activist
politic si social; rolul sdau de educa-
tor al lucratorilor tineri: tact peda-
gogic, capacitatea de a convinge oa-
menii.

Rolul maistrului ta activitatea de
integrare socio-profesionald este ex-
primat prin multiplele si importan-
tele sale sarcini, privind :

= ADAPTAREA LA GRUPUL DE
MUNCA:

— sa faca cunostinta noului lucrator
cu fiecare membru al echipei in care
va lucra;

—- sa-i explice clar si precis care-i

a noilor

. prinderea
; r superioare,
se intervine n timpul func-

— Manipularea corectd, . fie
manual, fie cu ajutorul insta-
latiel de ridicat

— Interzicerea interventiei _la

daca utilaje Tn timpul functionarii

— Orice interventie ee va
executa mimat diupa oprirea
uttilajuM. si Intreruperea cu-
rentului eléctric 1

— Utilajul trebuite sa fie le-
gat la pamint

— Humadnatul local sa nu de-
paseasca tensiunea de 24 V

prindere? — Hainele de lucru trebuie
sa fie Incheiate si  strinse
bine pe corp

prinderea  — parul sa fie prins sub
basca sau basma

alunecare — Folosirea  bocancilor  cu

talpa de lena”

stat sarcinile Tn cadrul grupului, cind
si cui trebuie sa se adreseze cind are
o problema;

— sa-| ajute pe noul lucrator sa cu-
noasca bine, de la Tnceput normele si
valorile grupului, sa stie ce anume
este intr-adevar important si ce este
secundar pentru  membrii  echipei,
cum poate contribui la realizarea sco-
pului grupului ) )

— sa vegheze la mentinerea unei
atmosfere psiho-sociale pozitive Tn

rup, a unei atitudini favorabile nou-
ui lucrator;

— sa finsarcineze un muncitor cu
experientd, care sa-l1 ajute pe tinar
sa-si formeze deprinderile profesionale
si sa-si desavirseasca pregatirea profe-
sionala inceputa in scoala ;

— sa-l determine pe noul lucrator
sa se simta ca o personalitate impor-
tanta si apreciata Tn cadrul echipei-
Astfel se naste mandria acestuia de a
face parte din grupul respectiv, do-
rinta de a da totul pentru realizarea
scopului echipei ; cu alte cuvinte, se
formeaza simtul loialitatii.

= INTEGRAREA 1IN AMBIANTA

UZINALA :
— sa explice noului lucrdtor care
sint preocuparile ntreprinderii  din

care face parte, ce perspective de dez-
voltare are aceasta, care stat perspec-

tivele lui in cadrul organizatiei, care
stat relatiile dintre diferitele colective
din cadrul intreprinderii, care sint
cadrele de conducere, care este' rolul



fiecarui compartiment, cum se inte-
greaza muncd echipei toi In ansamblul
de activitati e« |ntrepr|nder|| etc. ;

— sa-l ajute sa-si_ rezolve proble-
mele inerente oricarui. Tnceput: legate
de. locuinta, de 5)03|b|||tatlle de-.petre-
cere a tlmpulw iber, de a-si. continua
studiile la cursuri serale (dacd ieste
cazul), participarea la diferita activi-
tati organizate- in -afara productiei

— sa-i explice -care sint .normele de
comportament iptrauzi-nal, regulile de
protectia muncii, prevederlle regula-
mentului de ordine interioard, cerin-
tele disciplinei...industriale.,

— sa stlmuleze colaborarea dintre
grupa de muncd pe care o conduce Si
celelalte grupe de muncad din infre-
prindere.

*ADAPTAREA LA SARCINA :

— sa-nu a-ihd aceleasi.-pretentii de

ia proaspatul lucrator ca de la unul
cu experienta : sa-i acorde imp s&-si
formeze obisnuintele si  deprinderile
pentru_meseria respectiva ;

— sd-i repartizeze, pentru
sarcinii care il intereseazd mai.
si pentru care are o motivatie
mare ;

— s asigure locul de munca cu

scule si dispozitive de cea mai buind
calitate;- pentru a mu face mai dificil
impactul de Tnceput dintre muncitor
si sarcina sa ;

— sa provoace si sa intretina dorin-
ta lucratorului de auteperfectionare,
ambitia de a fi unul din cei mai piri-
ceputi lucrdtori din echipa.

nceput,
muilt
mai

Sorin CRACIUN

Perfectionarea pregatirii
un proces neintrerupt

COMPLEXITATEA : CRESCINDA a
activitatii, unitatilor economice impu-
ne pregatlrea si perfectionarea mai-
strilor nu numai in domeniul
ogic, dar si Tn cel al organizarii si
conducerii procesului de productie.

Trebuie sa recunoastem ca in multe
locuri de munca unde dispunem de o
dotare tehnica modernd, cu- Instalatii,
utilaje si_masini de nalta tehnicitate,
productivitatea muncii este muilt infe-
rioara celei realizate pe instalatii si-
milare, in tarile  dezvoltate. Cauza
prlnC|paIa un nivel Tnca scazut de
pregatire a conducerii si  organizarii
proceselor de munca.

Conducerea de partid a atras frec-
vent atentia, in ultimul timp, asupra
necesitatii_ unei mai- bune pregatiri si
perfectionari a fortei de muncd, .1n
vederea realizarii sarcinilor din pro-
ramul de dezvoltare economico-socia-

a, Intrucit de calitatea oamenilor de-
pind rezultatele In orice domeniu de
activitate.

Tn cuvantarea la. Consfatuirea de lu-,
cru de la'C.C. al I''Cli. din 28 sep-
tembrie 1978,  tovarasul - I Nicolae
Ceausescu,. secretarul general al.parti-
dului, arata . Trebuie sa
desfasurarea la cel mai inalt nivel a
cursurllor de maistri, scolilor de mai-
stri, s& organizam in mod special re-
ciclarea maistrilor din toate unitatile
economice.- Trecem in .multe unitéti la
produse superioare, pe care le fabri-

cam pentru prima oara. Tn aceste
condlt,u, chiar un maistru care lucrea-
za de mult intr-o uzind nu cunoaste

produsul nou. Daca in citiva ani nu

se asigurd Tmprospatarea cunostinte-
lor, atit ale muncitorilor, cit si _ ale
maistrilor si inginerilor, Tntreprinde-

rile nu pot tine pasul cu tehnica noua,
cu exigentele- ce se pun n domeniui
calitatii produselor".

TN CADRUL PREGATIRII maistri-
lor ca organlzatorl SI conducatori ai

telino-.

a5|guram

procesului de productie, trebuie sd se
asigure ca ei sa-si Tnsuseasca nu nu-
ma. -iprincSipiii si reguli generale de or-
ganizare si_conducere, Ci Si cunostinte
temeinice n .acest domeniu, sa stapi-
neascd metode si tehnici de lucru
pentru ca la locul lor de munci ei si

Continutul ciclului

Forme de epredare

poatd adopta o atitudine mai anali-
tica, sd arate un interes mai mare re-
zolvarii problemelor de organizare a
productiei si a muncii, ca mijloace
eficiente pentru realizarea obiectivelor
ce le sint incredintate si pentru a avea
satisfactii in functla ce o detin. Acti-
vitatea de orgamzare si  conducere
trebuie considerata i ca 0 activitate
sociala, caci nu trebuie si uitam ca
,omul este masura tuturor lucrurilor”.

Pornind de La aceste considerente,
Centru ide perfectionare a lucratorilor
din industria_metalurgicd acorda o a-
tenitie deosebitd perfectionarii maistri-
lor. Programele desfasurate din anul
1973 pina in prezent au fost absolvite
de peste 2400 de maistri. Tn acest an,
programele pentru perfectlonarea mai-
strilor se organizeaza de catre centru
in colaborare cu intreprinderile,  in

trei cicluri de cite o sdptaméana, cu
interval de 15—2 luni intre cicluri,
pentru studierea materialului  biblio-

grafic si efectuarea unor lucrdri prac-
tice) pe urmatoarele probleme: in-
struirea  muncitorilor, organizarea,
locurilor de munca, relatu de muncg,
probleme de cultura tehnici generala
(desen tehnic, matematicd, mecanicd,
rezistenta, tehnologla materialelor etc)
si tehnologla meseriei.

Structura ciclurilor (cu durata de 6
zile — cite 4 ore pe zi — fiecare) este
urmatoarea :

Probe de absolvire

Ciclul 1: Tehnici sl Expuneri, dezba-  Teste de verificare
metode de instruire teri, studii de a cunostintelor;
a muncitorilor caz, aplicatii intocmirea sl rea-
n sectll lizarea unui pro-
gram de instruire
a muncitorilor
Ciclul 2: Tehnici g;j Idem Teste de verificare
metode de analiza §j a cunostintelor;
organizare a activi- organizarea unui
tatilor la locul de loc de munca din
munca sectorul de activi-
tate
Cleiul 3t Probleme Expuneri, dezba-  Teste de verificare
privind, formarea sl teri, studii de  m cunostintelor
conducerea persona-*  caz o

lului din subordine,
relatii de munca,
probleme economice

Reimpruispatairea cunostintelor  de
cultura generald tehnici se face prin
studiu individual, pe baza materiale-
lor si blbllograflel puse la dispozitie
de centrul de perfectionare.

Programul pentru perfectionarea in
tehnologia meseriei se desfasoara in
paralel cu ciclurile 1, 2 si 3, pe baza
tematicilor fiitocmiite si sust,inute de
specialisti din intreprindere, prtin ex-
puneri, dezbateri, studii de caz si stu-
diu individual.

Redactor coordonator :

Reimprospatarea cunostintelor teh-
nice generale, completarea continua a
cunostintelor Tn domeniul de speciali-
tate si Tnsusirea tehnicilor si metode-
lor de organizare si conducere var

permite maistrilor ca la locul de mun-
ca sa produca mai mult, mai bine, fin-
tr-un timp mai scurt, cu minimum de
efort material si uman.

Traian DUMITRESCU

Dorin CONSTANTINESCU



Semne distinctive,

altele decit marca de fabrica

Tn numarul precedent al Supli-
mentului am  prezentat, la rubrica
~Drept si uzante intenniaitioniale” regle-
mentarile privind marcile de fabrica,
de comert si de servicii, clasificarea
acestora si modul lor de utilizare. Tn
continuare, vom prezenta alte semne
distinctive aid produselor, precum si
ale producétorilor.

Denumirea de origine —
indicatia de provenienta —
semne de identificare

a produselor

Produsele unei Tintreprinderi  pot
purta si alte semne, de reguld verbale,
menite fie sa localizeze produsul n-
tr-o anumita zona geografica, fie sa
permitd identificarea tehnica a aces-
.tuia, semne care nu se aseamana _Si
nu trebuie confundate cu marcile;
printre acestea, cele mai uzuale sint
denumirea de. origine, indicatia de
provenienta si semnele de identificare
tehnicd a produselor si a producato-
rului.

= Denumirea de origine este un
semn distinctiv pentru anumite pro-
duse de regula de natura alimentara,
menite sd asocieze Tn mintea cumpa-
ratorului caracteristicile deosebite cali-
tative ale produselor pe care le prefe-
ra cu acelea ale unor produse care se
fabrica intr-o anumitd zond geografica
si care au imprimate pe ele, sau pe
ambalaje, denumirea zonei respective.
Astfel, 'vin de Co'tnar sau de Murfat-
lar, cascaval de Dobrogea sau de Pen-
teleu, cognac, sampanie (Champagne),
Chartreuse, Curatao, vin de Bordeaux
sau de Tokay, apa mineralda de Bor-
sec, de Buzias, de Céciiuilaita, de Vichy,
de Karlsbad, bere Piilsen, salam de Si-
biu, sunca de Braga, lina Angara, ti-
gari Havana, portelan de Sevres, lea-
ga produsul de un loc determinat, in
care este cultivat, fabricat sau obti-
nut Tn orice alt mod si din al carui
sol, climat sau obiceiuri locale provin
calitatile sale.

Fata de functia economica a denu-
mirii de origine — promovarea vanza-
rilor, dreptul de a folosi un asemenea
semn distinctiv este conditionat de
provenienta produsului diintr-un peri-
metru _geografic determinat (nomina-
lizat) si de respectarea stricta a teh-
nologiei de productie, astfel Tncit ca-
racteristicile proprii calitative sa se
mentina.

e Indicatia de provenientda este
semnul distinctiv care arata cumpa-
ratorului tara sau localitatea unde au
fost fabricate (sau de unde provin)

rodusele, menité s&d-1 apere pe acesta
Impotriva fraudelor privind elementele
determinante, uneori Tn hotdrarea dea
le cumpara ; de asemenea, ele au rolul
de a apara piata nationala Tmpotriva
invaziel de produse strdine care, din
diverse motive (de cele mad multe ori
vamale), Tsi ascund adevarata lor pro-
venienta.

Indicatiile de provenientd si
mirile de origine constituile  drepturi
inalienabile si  imprescriptiibi/le, care
apartin tuturor producatorilor sau fa-
bricantilor dan tara, regiunea sau lo-
calitatea respectiva. Legea interzice ca
marfurile sa poarte indicatii false asu-
pra originii sau provenientei lor, atit
pentru a ocroti pe consumatori, care
ar putea fi indusi Tn eroare cu privire
la calitatea produselor, cit si pentru a
ocroti pe producatorii din  regiunea
sau localitatea respectiva, ale caror
produse ar putea fi concurate de pro-
duse de calitate inferioara provenite
din alte regiuni sau localitati.

Avand o functie comunda — aceea de
promovare a vanzarilor si, in special,
pe cailea exportului — este indicat ca
produsele care poarta denumirea de
origine sa poarte si marea de fabrica
a intreprinderii ; aceasta constituie o
garantie In plus a calitatii si autenti-
citatii produsului. Tn afard de aceasta
producatorii dim aceeasi localitate ori
regiune pot avea procedee de fabrica-
tie diferite si de aceea este bine ca

denu-

fiecare sa-si desemneze cu o  marca
proprie produsele sale. Tn literatura
de specialitate ntilnim un  exemplu

sugestiv Tn acest sens : pe eticheta sti-
clelor de sampanie ,Cordon Rouge" a-
pare anelatiunea de origine — Cham-
pagne brut — numele comercial G. H.
Mumm et Cie. Socidtd vinicole de
Champagne succe —. la care se adau-
Ig_é indicatia de provenientd — Reims-

rance — si matrea, constind din ele-
mente verbale si figurative — cuvin-
tele ,Cordon Rouge” si emblema co-
respunzatoare, prezentate transversal.

® Semnele de identificare tehnica a
produselor au fost introduse prin nor-
me speciale avind menirea sa indivi-
dualizeze un grup de produse fabricate
dupa aceeasi tehnologie, pentru ca pe
aceasta cale sa se faciliteze controlul
respectarii prescriptiilor minime de ca-
litate ; de asemenea, prin aceleasi
semne se identificd si producatorul.

Semnele de identificare a produse-
lor introduse la noi in tarda Tnainte de
institutionaliizairea actualda a marcilor
de fabrica au deci un dublu rol: a)
certificarea calitatii minime a produ-
selor, in raport cu documentele care
stabilesc tehnologia de fabricatie —

standarde, norme tehnice etc. — si b)
atestarea provenientei produselor res-
pective.

Folosirea semnelor de identificare
tehnica este obligatorie pentru anu-
mite produse si se realizeazd, potrivit
prevederilor din standardele de stat,
prin . a) aplicarea pe produs a denu-
mirii Tntreprinderii  producatoare, a
emblemei sau a oricarui alt semn dis-
tinctiv, de natura sa. permita stabili-
rea, fara echivoc, a acestuia; b) pen-
tru garantarea calitatii minime si pen-
tru facilitarea controlului privind res-
pectarea prescriptiilor de fabricatie,
se imprima pe produse documentul
tehnic — standardul de stat sau nor-
ma tehnaica —, pentru medicamente
numarul de control Tnscris pe amba-
laj ; de asemenea, pe produsele a ca-
ror uiilizare este legata de un anumit
termen se inscrie data pana la care se
garanteaza calitatea, de regula, expri-
matd Tn luni, Tncepand cu data fabri-
catiei.

= Dacd intre marci si semnele pre-
zentate sint unele asemanari si func-
tii comune ——garantarea calitatii i
promovarea vanzarilor —, acestea au
si unele elemente distincte, care le in-
dividualizeaza, le da o anumita fizio-
nomie proprie fiecdreia. Printre ele-
mentele proprii. in comparatie cu
marcile, distingem urmatoarele :

— pe cita vreme marca constituie
un obiect de proprietate  industriald,
denumirea de origine, indicatia de
provenienta si semnul de identificare
tehnicd a produselor, desi sint prote-
guite, riu au aceasta calitate ;

— ultimele semne sint comune unor
produse fabricate de un numar indefi-
nit de producatori si deci pot fi folo-
site — n conditiile normelor de drept
— de catre toti acestia, pe cita vreme
marca nu poate fi folositd legai decit
de titularul dreptului de .proprietate ;

— calea de aparare a marcilor este
atit civila, cit si penala (pentru con-
trafacere) ; Celelalte semne nu cunosc
decat calea civild, prin actiune pentru
concurentd neloiala ;

— dreptul asupra marcii este limi-
tat in timp, de regula pinda la ter-
menul pentru care legislatia nationala
permite inscrierea, pe citd vreme de-
numirea de origine, indicatia de pro-
venientd si a semnului de identificare
tehnica a produselor sint imprescripti-
bile si inalienabile.



CURIER

Numele comercial —
firma — emblema

Tntre marci, Tn special cele verbale,
si intre numele comercial si emble-
me exista anumite asemanari, Tmpre-
jurare care, uneori, a dus la unele
confuzii, fie prin generalizarea acesto-
ra in vorbirea curentd, fie prin consi-
derarea lor ca fateind parte din aceeasi
notiune gen (ceea ce, Intr-o anumita
masura, este exact).Fata de faptul ca
documentarul nostru se adreseazacelor
interesati din ntreprinderi — ingineri,
economisti, juristi —, consideram ne-
cesar sa prezentam succint fiecare no-
tiune in parte, cu sublinierea interfe-
rentelor pe care le poate avea cu mar-
ca de fabrica.

= Numele comercial — firma. Dic-
tionarul de economie politica defineste
firma ca fiind ,numele sub care fin-
treprinderile industriale, comerciale,
bancare etc. isi exercita activitatea si
prin cane se aduc lapidar la cunostinta
publicului, denumirea, scopul, carac-
terul intreprinderii etc.”. Asadar, ple-
cind de la definitia de mai sus, cre-
dem ca ntr-o economie socialista intre-
prinderile industriale, organizatiile co-
merciale si, In general, orice unitati
economice sint mai propriu desemnate
sub apelatiunea genericd de denumi-
rea intreprinderii (sau a unitatii, dupa
caz?, decit sub aceea de nume comer-
cial, notiune pe care o consideram de-
sueta Tn limbajul nostru economic.

Tn practica tarii noastre, denumirea
intreprinderii este formata dintr-un
numar de cuvinte care, de reguld, sin-
tetizeaza si profilul ei, urmata sau nu
de un cuvint cu o semnificatie istorica
sau aleasa Tn mod fantezist si de indi-
carea localitatii unde Tsi are sediul,
precum si a obiectului de activitate.
Un exemplu de denumire a unei Tntre-
prinderi industriale : Uzina de masini
electrice Bucuresti. Aceasta denumire
nu are ca element component nici un
alt cuvint care S& sugereze, bundoarg,
traditia ei sau un act istoric etc. lata
0 altd denumire: intreprinderea de
comert exterior ,Confex” Bucuresti,
care prin cuvintul fantezist pe care 1l
cuprinde denumirea sa sugereaza o-
biectul activitatii atribuit prin actul
normativ : exportul de confectii.

n statele cu economie capitalista, n
loc de numele comercial se foloseste
frecvent denumirea de firma comercia-
18, care potrivit dreptului intern al a-
cestor state poate fi:

— firma individuala, cind apartine
unui comerciant persoana fizica, situa-
tie In care trebuie sa contind : numele
persoanei care exercitd n mod legal o
activitate comerciald, obiectul activita-
tii (productia de bunuri, comercializa-

rea acestora etc), precum si alte ele-
mente cum ar fi sediul etc. Firma, po-
trivit tuturor legislatiilor nationale, se
inregistreaza la organele cotnpetente,
numai astfel putind fi exercitata acti-

vitatea industriala sau comerciald, care
constituie obiectul sdu ;

— firma comerciala sociald, Tnregis-
tratd de comercianti-persoane juridice
— societati comerciale Tn nume colec-
tiv, Tn comanditd, societati cu raspun-
dere limitata si societati pe actiuni —
si care cuprinde denumirea, sediul
social, obiectul activitatii, capitalul so-
cial etc.; Tn cazul societatilor cu ras-
pundere limitata si al celor pe actiuni
denumriea poate consta si dintr-un cu-
vint fantezist, dar suficient de distinct
pentru a deosebi ntreprinderea nou
creata de cele preexistente.

Denumirea fintreprinderii sau firma
comerciala pe linga faptul ca se eta-
leazd pe frontispiciul sediului central
sau al unitatilor dispersate, ea se n-
scrie obligatoriu pe corespondente si
e toate documentele comerciale —
acturi, oferte, cataloage, reclame etc.
— sau de natura tehnicd — norme de
fabricatie, caiete de sarcini etc. — care
emana de la titularul ei.

= Emblema este un semn grafic fi-
gurativ simplu — o ancora, o suveica,
0 stea, 0 roatd dintatd etc. —, care
trebuie sd fie distinct de alte semne
similare si care se amplaseaza alaturi
de denumirea comerciala (firma), in-
tregind, de reguld, imaginea obiectului
de activitatea Intreprinderii respecti-
Ve,

Pentru ca emblema sa fie aparata
prin norme de drept ea trebuie sa fie
total lipsita de caracterul descriptiv.
Cu alte cuvinte, caracterul descriptiv
este mai riguros interpretat la emble-
me decit la denumiri. Jurisprudenta
franceza a respins de pilda ca descrip-
tiva o emblema constind dintr-o frun-
za de vitd, destinatd ca marca pentru
anumite vinuri, sau o emblema con-
stind dintr-o lamfie, pentru citronada.

Mentionam ca unele instante au con-
siderat cd dreptul asupra unei emble-
me se extinde la denumirea corespun-
zatoare, pentru ca confuzia Tn mintea
consumatorilor este determinatd toc-
mai de faptul ca atit denumirea cit si

ntrebari si raspunsuri

STEFAN CHIRU, Tulcea — Perioa-
da cit ati ocupat functii economice
medii nu se ia in considerare, ta cazul
dv, g)entru aplicarea art. 35 din Legea
mnr. 57/1&74. Conform precizarilor Mi-
nisterului Educatiei si Invatamintului
cu privire la aplicarea prevederilor
pct. 1 din Nota la anexa nr. 2 la Le-
gea nr. 12/1971 absolventii facultatii
de drept nu pot fi numiti Tn functii
de economisti, chiar daca au vechime
n functii economice medii.

IOAN ADAM, Arad — Sporul de
retributie acordat  pentru vechimea
neintrerupta in aceeasi unitate se cal-
culeaza — Tn cazul  conducatorilor
auto — la retributia_tarifara lunara
de Tncadrare prevazuta pentru progra-

emblema constituie un tot si, ca regu-
1& generala, se etaleaza In acelasi ca-
dru.

< Marca de fabrica are strinse in-
terferente cu denumirea Tntreprihdefii
(firma comerciala si emblema folosita)
Astfel, denumirea poate fi adoptata si
ca marca, sub conditia sa fie realizata
rafic intr-o forma distincta sau com-
inatd cu elemente figurale.

Tn situatia Tn came aldturi de denu-
mire Tntreprinderea in cauza a adoptat
si 0 emblemd, aceasta poate fi Tnscrisa
singura ca marca. in_ conditiile legii,
sau Tmpreund, constituind astfel o
marca combinata.

Daca denumirea si emblema nu fac
parte din elementele marcii de fabrica,
ele pot fi insa imprimate pe produse
impreuna cu marca respectiva.

Subliniem faptul ca in cazurile in
care denumirea fintreprinderii contine
ca element component si un cuvint
fantezist — Confex, Mercur, Doina, E-
lectronum etc. —, este indicat ca aces-
ta sa fie Tnscris ca marca ; acest lucru
se impune cu atit mai mult in cazul
unor produse destinate exportului, de-
oarece daca emblema nu este Tnregis-
tratd si ca fnatrca, dreptul de aparare
in cazul unor contrafaceri este sub-
stantial redus: Tn timp ce protectia
marcii este completd — fiind asigurata
nu numai pe terenul dreptului civil
dar si pe acela al dreptului penal, prin
actiunea 1n contrafacere (conditionata
de formalitatea depozitului) — pro-
tectia numelui comercial si a firmei
este 'asiguratd, n principiu, exclusiv
prin actiunea in concurenta neloiala
care, cum bine se stie, necesita timp
mai Tndelungat si probe mai riguros
constituite pentru promovarea ei.

In numarul urmator vom prezenta
conceptul de marca de calitate si prin-
cipalele probleme pe care le ridicad
utilizarea lor de catre intreprinderile
industriale din tara noastra.

dr. Al. DETESAN

mul normal de lucru. Perioada cit un
sofer sau un electrician a lucrat 1in
timpul efectuarii stagiului militar, n
meseriile respective, nu se considera
vechime utila pentru promovarea in-
tr-o categorie superioara,

VASILE SAMSONESCU, iasi — Ti-
nted seama de studiile absolvite, pu-
teti ocupa functiile de analist-progra-
mator ajutor, operator calcul electro-
nic si de operator-contrdlor de date.

LIDIA PINTILIE, Brasov — Fiind
absolventa a Scolii medii si aVtad o
vechime Tn specialitate in functii eco-
nomice de peste 13 ani, puteti ocupa
functia de merceolog principal daca
absolviti ta paralel si un curs de spe-
cializare cu profil economic.



I. FRIGOTEHNICA
BUCURESTI
Str. Torentului nr. 2
Sector 3
Telefon ; 35.14.40/4

Avial plat 40 mm ml. 352

— Balamale batante buc. 318

Bucsi cuzineti buc. 4

Canal cu colier buc. 1
Inel siguranta. M 22 kg. 12

Idem M 24 kg. 2,400

Niplu dublu 1” buc. 103
Idem 3/4 buc. 143

Idem 11/4 buc. 237

Idem bronz O 60 buc. 20
Nit CSR 4x26 kg. 30,50
Idem 5X8 kg. 42.400

Idem 5X12 kg. 10,300
ldem 5X30 kg. 27

Idem 6X14 kg. 4,100

ldem 10X35 kg. 4

Idem 10X20 kg. 20

Idem 10X22 kg. 7,500
Idem 13X35 kg. 43,400
ldem 5X22 kg. 5,600

Idem 12X50 kg. 86,800
ldem 5X16 kg. 27

Idem 3X14 kg. 5,500

ldem 8X18 kg. 15

Idem 5X24 kg. 19,600
ldem 5X22 kg. 8

Niplu bronz O 6 buc. 76
Presostat ulei buc. 49
Presostat IP 55 buc. 1
Racord olandez 1” buc. 188
Robinet cu ventil O 50 buc. 1
Idem cu sertar DN 65 buc. 11
Idem DN 80 buc. 1

Surub hex. 20X65 buc. 10.558
Idem 20X60 buc. 283

Idem 22X65 buc. 1000
ldem 24X90 buc. 52

Idem 24X100 buc. 374

Idem CI 3/16X15 buc. 188

£aBAcls

citati de
uctie .

oproduse noil

— Idem CI 8X20 buc. 3484

— Idem CI 4X35 buc. 314

— ldem CSR 3X8 buc. 300

— Idem 8X12 buc. 4180

— Idem 8X45 buc. 183

— ldem 6X40 buc. 461

— Idem lemn 12X150 buc. 404
— ldem CSR 5X20 buc. 84

— ldem hex. 8X16 buc. 2313
— Idem CC 3X8 buc. 2500

— Idem CI 8X16 buc. 2233

— ldem hex. 14X15 buc. 148
— Idem hex. 18X30 buc. 300
— Idem CI lemn 8X45 buc. 641
— Idem lemn CP 8X40 buc. 2930
— ldem CSR 3X25 buc. 1000
— ldem hex. 20X35 buc. 388
— Sirma cupru 4X3 kg. 77,200
— Tampon buc. 5

— Tabla neagra 0,5 mm kg. 9400
— Idem 0,45 mm kg. 79

— Ildem 0,75 mm kg. 493

— Teu 1* buc. 19

— Teava cupru 38X2,5 kg. 472
— Teu bronz 06 buc. 7

— Teu O 12 buc. 11

— Arc spiral O 7 buc. 190

— Idem O 13 buc. 72

— Idem elicoidal O 70 buc. 57
— Cot PVC O 32 buc. 64

— Cot O 63 buc 2

— Arcuri presiune ambreiaj buc. 20
— Ax satelit TV buc. 2

— Arbore pinion TV buc. 2

— Ax pompa apa TV buc. 5

— Arbore caseta directie buc. 6
— Bucsi bield SR 131 buc. 20
— Idem diferentiar buc. 1

— ldem fuzetd TV buc. 26

— Idem pinion SR 131 buc. 12
— Buson radiar buc. 5

— Bucsi caseta directie buc. 2
— Bucsi ghidare SR 131 buc 1
— Brida arc TV buc. 4

— Culon cercel SR 131 buc. 123
— Bucsi arc fata buc. 14

— Bucsi compresor buc. 15

— Brat stergator buc. 2

— Coroand volanta IMS buc. 3

— Cruce satelit gaz. 51 buc. 2

— Culbutor SR 131 buc. 3

— Cruce cadran TV buc. 2

— Catel ambreiaj buc. 2

— Ciuperca supapa buc. 5

— Capac caseta ambreiaj buc. 1
— Cuzineti polier cu guler buc. 2
— Disc ferodo SR 131 buc. 7

— Disc ambreiaj SR 131 buc. 2
— Diuza frinare buc. 3

— Difuzor mase SR 131 buc. 3
— Fuzeta flanse TV buc. !

— Filru supapa SR 131 buc. 2
— Fulie pompa apa SR 131 buc. !
— Filtru ap& SR 131 buc. 2

— Flanse fuzeta buc. 1

— Furca schimbator TV buc. 2
— Garnituri colector TV buc. 20
— Ghid supape SR 131 buc. 16
— Ghid supape IMS buc. 22

— Indicator benzind buc. 9

— Levier fuzeta TV buc. 1

— Levier sertar directie buc. 1
— Melc caseta directie TV buc. 1
— Piston motor buc. 2

— Pinion motor SR 131 buc. 1
— Pinion clupa buc. 1

— Pastile SR 131 buc. 6

— Pirghie membrana SR 131 buc. 2
— Priza directie TV buc. 1

— Pompa ulei TV buc. 1

— Pinion axa conic TV buc. 1

— Piston cilindru Moskvici buc. 4
— Pinion ax cotit buc. 1

— Role sertar SR 131 buc. 1

— Racord manivela buc. 2

— Racord principal buc. 1

— ldem buc. 14

— Racord dublu SR 131 buc. 2
— Role dir. SR 131 buc. 2

— Racord aer buc. 1

— Servomecanism SR 131 buc. 5
— Supape admisie SR 101 buc. 1
— Supapa sarcind SR 131 buc. 9
— Sita intrare buc. 17

— Simeringuri diferiti buc. 20
— Servomecanism SR 131 buc. 2
— Supapa P.P. centralad buc. 12
— Siguranta supapa SR 131 buc. 6
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— Supapa aer SR 131 buc. 31

— Supapa refulare buc. 7

— Supapa compresor buc. 2

— Supapa dubla SR 131 buc. 1

— Supapa camera buc. 10

— Sitd camera buc. 40

— Saiba pinion satelit buc. 26

— Scaun supapa evacuare buc. 1

— Senii pastila SR 131 buc. 6

— Segment compresor set. 1

— Sector reglare SR 131 buc. 2

— Sector principal buc. 4

— Supapa sarcina buc. 4

— Sector dintat buc. !

— Suport cercel SR 101 buc. 4

— Supapa refulare SR 131 buc. 2

— Segmenti motor gaz set. 1

— Sita principala SR 131 buc. 1

— Sita secundard SR 131 buc. 1

— Supapa sarcina SR 131 buc. !

— Supapa camera SR 131 buc. 1

— Segmenti Moskvici set. !

— Taler supapa INS set. 60

— Surub hex. FP 10X90 buc. 6,20

— Surub lemn St. 14558 8X90
buc. 482

— Surub hex. FP 8X80 buc. 485

— Surub cap bomb. 12X90 buc. 505

— Tevi cupru 38a2.5 kg 472,7

— Surub hex. FP 20X100 kg. 196

— Surub CSR 6X45 kg. 1584

— Surub hex. 8X45 buc. 294

— Surb hex. 10X200 kg. 194

— Gresoare M 8 kg. 600

— Flanse metalice DN 50 kg. 315

— Cuie c-tii 25X50 kg. 147.6

— Coluri pentru damigene buc. —

— Capac grilaj buc. 30

— Arc spiral O 14 buc. 10

— Idem O 7 buc. 190

— Idem dintata M 2 buc. 25

— Rotor C 300—91 buc. 3

— Roata eljcoidala buc. 3

— Racord olandez buc. 3

— Piulite cu filet M 14 buc. 2514

— Piulite olandez T 056 A.04 buc. 4

— ldem T 460 14 A buc. 40

— ldem T 393—10 buc. 22

— Surub CSI 6X12 buc. 500

— Surub hex. 6X40 buc. 3779

— Tabla alama 2X500X2000 kg. 234

— Teava Cu 60X2 kg. 11
— Tije T 414 — 03 A kg. 13
— Tije T 415 — 03 Kkg. 2

— Tije T 415 — 03

— Tije T 415 — 03

— Teu PSC & 30 kg. 4

— Teu O 50 kg. 14

— Tabl&d alama 2,5X500X2000 kg .107

— Ventil regla] DN 15 kg. 4

— Surub lemn 10X80 kg 21
— ldem 12X150 kg. 641

— Stift T 393—64 kg. 461

— ldem 12X100 kg. 675

— ldem 20X80 kg 80

— Idem 18X75 kg. 776

— ldem CSR 3X6 kg. 445
— ldem RP 14X35 kg. 74

— ldem 18X30 kg. 300

— Idem lemn 8X45 kg. 593
— Idem C.C. 3X6 kg. 362

— Surub ClI FP 3—18 kg. 318
— ldem CI FP 3—28 kg. 21
— ldem 4—8 kg. 317

— ldem 5—16 kg. 1318

— ldem 4—35 kg. 314

— Ildem CSR 8—35 kg. 813
— Mufe cu filet 4" kg. 130
— Mufe negre 1 1/4” kg. 163
— Idem 1 1/2” kg. 146

— Idem zincate 1/2 kg. 87
— ldem cu filet 8” kg. 89
— Surub CSR 16X45 kg. 2,5
— Sonda silometru kg. 2

— Sticle nivel 165X30X17 kg. 132
— ldem 220X34X17 kg. 12
— Supapa T 318—04—4 kg. 5
— ldem T 394—02 kg. 18

— ldem T 395—02 kg. 16

— Surub hexagonal 12X160 kg. 781
— Mufe cu filet 3/4” kg. 79
— Ildem 1 1/4 kg. 235

— Ildem 1” kg. 22

— Manson incastrare kg. 78
— Idem filetat kg. 50

— Nit CSR 2c 10 kg. 4

— Garnituri cauciuc 65X25 kg. 438
— Nituri CSR 6XH kg 4

— ldem 10X35 kg. 4

— Idem 5X30 kg. 27

— Canale colier buc. !
— Canale gaze 3/4 buc. 1

BAZA PENTRU DESFACEREA
PRODUSELOR FINITE
DIN LEMN
BUCURESTI — Sector 7
Calea Plevnei nr. 161
Telefon : 49.57.00 — 33.07.34
Telex: 10.878

— Broaste semiingropate mobild din
din plastic alb cu 1 cheie M 1 ala-
mlta (dreapta) buc. 440

— Buton conic ansamblare mobila
buc. 16.300

— Balamale stil cu 2 brate
Tngenunchiate alamite (stinga) buc.
8.424

— Balamale cu 2 cepuri nichelate
(stg. + drt.) buc. 28.650

— Bucse pt. chei semiingropate marite
aldmite buc. 34.980

— Cep metalic pt. fixat elemente
mobila buc. 52.000

— Feronerie pt. scaune pliante-mini
grt. buc. 7.250

— Suport pt. polite metalic 5X25 buc.
28.650

— Balamale 1 aripa cep nichelate
fara bucse buc. 40.900

— Bucse pt. balamale cep din plastic
buc. 40.900

— Demontabil cu excentric 37 mm
plastic alb — cu tija speciald
zincat irizat buc. 3.100

— Piulita fluture M 6 din zamac buc.
80.750

TRUST INSTALATII MONTA))
BRASOV
SANTIERUL SIBIU
2400 —SI1B1U
Str. Turismului 12
Tel. 16115 — 13679

CAUTA DE URGENTA:

— Cablu CSYY — 4X1.5 ml- 6000

— Cablu CSYF.Y — 12X0,75 ml. 200

— ldem 33X0,75 ml. 200

— ldem 48X«,75 ml. 4000

— Idem 61X0,75 ml. 400

— Idem 12X1 ml. 200

— ldem 14X1 ml. 1500

— ldem 5X1,5 ml. 1.000

— Idem 12X1.5 ml. 200

— Idem 21X1,5 ml. 300

— Cablu CNCIE 4X1 ml. 2000

— Idem 16X1 ml. 2000

— Ildem 44X1 ml. 2000

— Cablu ACYY 4X6 ml. 3.300

— Cablu compent. CR-ALUM 2X1.37
ml. 3000



