CALITATEA — CONDITIE A EFICIENTEI

.Este evident pentru oricine — si trebuie sa facem
, ca acest lucru sa fie inteles de toate conducerile co-
lective ale unitatilor economice, de toti oamenii mun-
cii — ca nivelul tehnic, calitatea produselor constituie
o conditie esentiala pentru progresul economiei noas-
tre. Aceasta priveste atit produsele necesare scono-
miei nationale, aprovizionarii poporului nostru, cit si
produsele pe care trebuie sa le exportam".

NICOLAE CEAUSESC'J

ORGANIZAREA ASIGURARII
S| CONTROLULUI
CALITATII PRODUSELOR

In conceptia moderna, calitatea — acea caracteristica
intrinseca a obiectelor s; fenomenelor, care face ca aces-
tea sa fie ceea ce sini si sd se deosebeasca unele de
altele, iar >n cazul bunurilor materiale se refera ia pro-
prietatile acestora de a satisface cerintele posesorilor —
a capatat un caracter dinamic, In continua evolutie in

cadrul grupelor de produse sl chiar tn cadrul aceluiasi
produs.

Pind nu de mult, compartimentele de control tehnic
al calitatii din unitatile producdtoare au avut — atit pe
liuxul de fabricatie, cit si la final — un rol pasiv, o

activitate staticd, o atributie de filtru care sa nu per-
mita trecerea de la o fazd la alta a unor repere sau

operatii neconforme prevederilor documentatiei tehnice
si sa nu lase sa plece din Tintreprindere produse finite
necorespunzatoare conditiilor tehnico-calitative prevazute

in contractele dintre furnizor si beneficiar. Volumul re-
buturilor si remanierilor, operatiile suplimentare de mon-
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tare, demontare, sortare etc. si, in final, costul calitatii
nu erau o preocupare pentru controlul tehnic de calitate.

Conceptul modern de a asigura in primul rind calita-
tea produselor, si apoi controlul modului' Tn care a fost
realizata calitatea, a stat la baza Legii nr. 7/1977 privind
calitatea produselor si serviciilor. Tn acest contest, com-
partimentele de control tehnic au — pe lingd sarcina
de control de conformatie pe flux de fabricatie-final —
si atributii de asigurare a calitatii si anume: de a nu
permite introducerea in procesul de fabricatie a unor pro-
duse neomologate si neatestate; de a se folosi numai ma-K
terii prime si materiale cu caracteristicile fizico-chimice
prescrise ; de a verifica capabilit“tea masinilor, utilaje-
lor si tehnologiilor — daca acestea pot realiza operatii,
repere si procese la nivelul documentatiei omologate ;
de a asigura locurile de masurare, cu mijloace de ma-
surare cu precizia impusa; de a urmari comportarea la
beneficiar a produselor, atit din punctul de vedere al
satisfacerii 1 cerintelor acestora, cit si Th comparatie cu
bunurile similare aflate pe piata .

Pentru a raspunde acestei sarcini de CONTROL TO-
TAL, compartimentele de control tehnic de calitate, tre-
buie sa fie organizate pe opt activititi — grupe dis-
tincte — prin care si controleze, dar totodata si asi-
gure calitatea produselor si serviciilor.

X. GRUPA OMOLOGARI SI METODE DE CONTROL

— Participa la toate fazele de asimilare a produselor
proprii ale intreprinderii, precum si la omologarile de
prototip si de pregatire a fabricatiei, realizate de colabo-
ratorii din tara pentru productia specifica Tntreprinderii.

— Participa efectiv la stabilirea metodelor si tehno-
logiilor de_control pentru fiecare operatie care se exe-
cutd de catre atelierele de proiectari ale Tintreprinderii
(control activ si preventiv pe fluxul de fabricatie, control
de receptie Tintre sectii, control final, determinarea si
verificarea fiabilitatii previzionale, experimentale si ope-
rationale, precum si controlul de receptie al beneficia-
rului) si le avizeaza Tn cazul cind acestea corespund.

— La masinile, utilajele sau tehnologiile de executie
automate, in care operatorul are un rol pasiv in teh-
nologia de control, se efectueaza un control preventiv
pe baza de fise etc, iar in functie de rezultate se avi-
zeazd — sau, dimpotriva, se opreste procesul de fabri-
catie pe masina sau utilajul respectiv, in scopul reglarii
si aducerii lor in limitele parametrilor |>revazuti in do-
cumentatie.

— La tehnologiile, masinile si
sau manuale, la care operatorul

utilajele semiautomate
are un rol activ, Tn
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planurile de operatii sau fisele tehnologice se prevad In
mod obligatoriu autocontrolul iau controlul in lant, stu-
biljndu-se si fondul de timp necesar executantilor pen-
tru aceste operatii de control. Admiterea sau respinge-
rea reperelor, subansamblelor sau produselor finite exe-
cutate se face de catre C.T.C. pe bazd de control statis-
tic de receptie, potrivit unui plan de control in care

precizeaza metoda de control, gradul de severitate, ni-
velul de calitate si nivelul de control adecvate fiecarui
reper, subansamblu sau JJrodus finit in parte.

— Avizeaza planul de control pentru materii prime,
materiale, repere, subansamble si produse aprovizionate
de la furnizorii interni si externi.

— Avizeaza, pe baza de probe semnificative, modifi-
carile fata de documentatie si de tehnologia omologata
— avind ca scop reducerea consumurilor, cresterea pro-
ductivitatii muncii, modernizarea proceselor tehnologice,
tipizarea pieselor, subansamblelor si produselor — nu-
mai daca ele nu duc la scaderea calitatii produselor in
raport cu varianta omologata.

2. GRUPA DE RECEPTIE A MATERIILOR PRIME,
MATERIALELOR, REPERELOR SI SUBANSAM-
BLELOR APROVIZIONATE

— Verifica comenzile si contractele_economice de apro-
vizionare si le avizeaza numai daca sint cuprinsi toti
parametrii tehnico-calitativi — la nivelul cerut Tn do-
cumentatia de fabricatie — si metodele control-receptie.

— Urmareste ca toate produsele aprovizionate sa fie
marcate conform prevederilor din normele interne, sa
fie Tnsotite de certificate cu posibilitatea identificarii lor
prin marcare si, totodata, verifica daca performantele
nscrise sint la nivelul parametrilor din comenzi si con-
tracte.

— Pe baza planului de control-receptie stabilit in con-

tractele economice, verificA — utilizind normele interne,
caietele de sarcini, standardele de produs etc. — daca
erformantele produsului sint la nivelul celor stipu-

ate Tn certificatul de calitate, respectiv in comanda si
contract. Verificarile se fac n laboratoarele proprii ale
Tntreprinderii; Tn cazul cind aceasta nu dispune de do-
tare specifica pentru efectuarea probelor de receptie sau
dacd se constata respingeri repetate la receptie ori de-
fectari frecvente Tn exploatare, verificarile se efectueaza
direct la furnizor.

— Tntocmeste dosare specifice pe furnizori (subfurni-
zori), Tn care se mentioneaza rezultatele loturilor con-
trolate si In functie de care se stabileste gradul de se-
veritate al planului de control la loturile urmatoare (se-

ver, normal, redus), sau controlul integral (bucatda cu
bucata).
— Interzice intrarea Tn magazia de materii prime si

materiale a produselor care nu au corespuns la con-
trolul de receptie efectuat, neavizind plata acestora. Pen-
tru produsele gasite necorespunzatoare la receptie Tntoc-
meste notd de respingere, urmind ca seful compartimen-
tului C.T.C. sa hotarasca asupra masurilor ce se impUn
(returnare, chemarea furnizorului pentru remediere).
Dupa remedierea produselor necorespunzatoare (indiferent
de locul unde se efectueaza aceste operatii), se va exe-
cuta un nou control de receptie Tnhainte de introducerea
n magazie, aplicindu-se Tn acest caz un grad de severii
tate mai mare.

3. GRUPA VERIFICARILOR TEHNOLOGIEI DE EXE-
CUTIE SI A PRECIZIEI MIJLOACELOR DE PRO-
DUCTIE

— Pe baza unui plan, verifica periodic si inopinat per-
formantele tehnologiilor de fabricatie (temperaturi, pre-
siuni, timpi, frecvente, tensiuni, semnale etc.), urmarind
ca acestea sa fie in limitele prevazute in documentatia
de fabricatie.

— Tn cazul In care acestea nu se incadreaza Tn limi-
tele admise, opreste utilizarea Th continuare a tehnologiei
respective, anuntind imediat seful compartimentului

CT.C.,, grupa de analUft a calitatii, precum si condu-
cerea Tintreprinderii iau a sectiei, Tn vederea stabilirii
cauzelor care au determinat perturbarea respectiva si
ludrii de masuri corective.

— Verifica periodic, pe baza unui plan si inopinat, ca-
pabilitatea masinilor si utilajelor, respectiv ca disper-
sia acestora sd se incadreze in limitele cimpului de to-
lerante ; Tn cazul Tn care constatd ca valorile caracteris-
ticilor calitative (ale tehnologiilor sau reperelor rezultate
din tehnologii, masini sau utilaje) au tendinta sd depa-
segscd limitele tolerate, anunta imediat grupa de ana-
liza a calitatii, seful sectiei sl reglorii, astfel incit sa
poata fi luate masuri preventive, care sa Tmpiedice pro-
ducerea de rebuturi.

— Verifica si_ atesta toate magsinile si utilajele dupa
revizie, reparatii curente sau capitale, neadmitind utili-
zarea lor 1n procesul de fabricatie dacad nu corespund
preciziei prevazute 1n documentatia omologatd, interzi-
cind totodata Utilizarea maginilor si_utilajelor cu termene
de revizie, reparatie curenta si capitalda depasite si neve-
rificate.

4. GRUPA CONTROL FLUX DE FABRICATIE $I VE-
RIFICARI FINALE

— La posturile de control fixe sau volante, organele
C.T.C. aplica metodele prevazute Tn tehnologiile de con-
trol, incepind de la prima faza a procesulul de fabrica-
tie si pina la expedierea produselor din unitate, conform

unei harti de control la fiecare loc de munca.
— Reperele, subansamblele sau produsele finite res-
pinse la control — dupd ce se identificd executantii —

sint preluate de catre maistrul sau seful formatiei de lu-
cru, In vederea remedierii.

— Tn scopul de a intensifica aceastd activitate si de
a-i mari eficienta, grupa de control Tmpreund cu grupa
de metode stabilesc de la caz la caz, diverse metode
de control (metoda demeritelor, jurnalul calitatii) a caror
aplicare, Tn conditiile coreldrii retributiei executantilor cu
rezultatele calitative ale muncii lor, s& duca la elimi-
narea la maximum a rebuturilor, remanierilor si defec-
telor de calitate.

5 GRUPA LABORATOARE

— Efectueaza — Tn cazul cind nu exista dotarea nece-
sara la grupa receptie — masuratorile asupra caracteris-
ticilor fizico-chimice si performantelor calitative ale ma-
teriilor prime, materialelor, reperelor si  subansamblelor
aprovizionate, precum si incercari de tip si alte masura-
tori si probe care nu se pot executa Tn fluxul de fabri-
catie. Efectueaza expertizarea productiei zilnice si Tncer-
carile de fiabilitate experimentala si participa la inter-
pretarea rezultatelor, impreuna cu grupa analiza calitatii.

— Rezultatele tuturor Tincercarilor efectuate se consem-
neaza n registre speciale de masurdtori (numerotate si
parafate) sau Tn buletine de fTncercari, din care o copie
ramine la laborator.

6. GRUPA FIABILITATE SI URMARIREA COMPOR-

TARII IN EXPLOATARE Sl ACTIVITATEA DE
~SERVICE"
— 1si realizeaza sarcinile prin organe proprii si prin

reteaua de ,service" (reprezentante teritoriale proprii sau,
in cazul bunurilor de folosinta indelungatd, cu unitatile
UCECOM, CENTROCOOP si de industria locald), care asi-
gurd ntretinerea Tn garantie si postgarantie.

— Stabileste modul de urmdrire a comportarii n ex-
ploatare a produselor si subansamblelor, in scopul obti-
nerii datelor referitoare la frecventa defectarilor pe loturi
si aparate, natura defectelor, modul de remediere, timpii
de reparate si de functionare, asigurarea pieselor de
schimb etc.

— Controleaza periodic calitatea reparatiilor si corecta
nregistrare a datelor referitoare la aceste reparatii (timp
de reparatie, piese Tnlocuite etc.).



— Informeaza grupele de omologare, de analiza cali-
tatii si de laboratoare asupra datelor obtinute in exploa-
tare, In vederea determinarii fiabilitatii operationale, par-
ticipind si la stabilirea masurilor constructive, tehnice si
organizatorice care sa ducd la Tmbunatatirea continua a
calitatii si fiabilitatii produselor.

— Informeaza, lunar si de cite ori este nevoie, condu-
cerea tehnica a intreprinderii si pe seful serviciului C.T.C.
asupra nivelului de fiabilitate operationald realizat si pro-
pune masuri corective.

7. GRUPA DE METROLOGIE

Isi, desfasoara activitatea Tn stricta conformitate cu pre-
vederile Legii metrologiei (nr. 27/1978).

— Tmpreuna cu grupa de omologari si metode, parti-
cipa activ la fTntocmirea instructiunilor tehnologice de
control, urmdrind ca principalele caracteristici metrolo-
gice (precizie, sensibilitate si fidelitate) ale mijloacelor
de masurare nominalizate Tn planurile de operatii sau
in tehnologiile de control sa asigure masurarea cu pre-
cizie a caracteristicilor de calitate.

— Asigura — angrenind Tn acest scop, cu sprijinul con-
ducerii intreprinderii, serviciile aprovizionare, autoutilare,
mecano-energetic, investitii, productie sa. — ca locurile
de masurare, stabilite prin tehnologiile de control, sa fie
dotate cu mijloace de masurare avind intervalul si clasa
de precizie ‘necesare efectudrii unor masuratori cores-
punzatoare.

— Verifica daca personalul C.T.C. si din productie uti-
lizeaza corect mijloacele de masurare si interpreteaza co-
rect rezultatele masuratorilor; Tn acest scop instruieste
maistrii si personalul.

— Asigura conservarea unitdtilor de masurd primite de
la Institutul national de metrologie sau de la alte labo-
ratoare autorizate, pe care le transmite, prin verificari
periodice, la etaloanele de lucru si/sau la mijloacele de
masurare utilizate Tn Tntreprindere.

— in functie de importanta caracteristicii de calitate
masurate si de frecventa utilizirii mijloacelor de méasu-
rare, stabileste periodicitatea verificarii acestora si urma-
reste permanent si riguros respectarea termenelor de ve-
rificare, interne si de stat (prevazute in ,Lista oficiala"),
mentionind rezultatele in fisele de verificare. Avizeaza din
punct de vedere metrologic proiectarea, executia Ssi omo-
logarea standurilor de proba, pe care le verifica periodic.

— Organizeaza si asigura activitatea de reparare a
mijloacelor de masurare respinse la verificare. Asigura
repararea A.M.C.-urilor folosite in procesul de productie,
propune scoaterea din uz a celor necorespunzatoare si
participa de dreDt in comisia de casare a mijloacelor de
masurare.

— Asigura verificarea, la fiecare loc de munca spe-
cific, a utilitatilor necesare (curent electric, aer com-
primat, semnale standard, mira electronica, frecvente eta-
lon etc), in limitele prevazute de standardele nationale,

internationale, norme interne, caiete de sarcini etc.
8. GRUPA ANALIZA CALITATII

— Colaboreaza cu toate grupele din cadrul serviciului
C.T.C, care sint obligate sa transmita grupei de ana-
liza calitatii orice problema deficitara aparuta Tn pro-
cesul de fabricatie, in exploatare sau depistatd in labo-
ratoare.

— Antreneaza compartimentele de specialitate din intre-
prindere (constructor, tehnolog, mecano-energetic, aprovi-
zionare etc) si conlucreaza cu acestea pentru stabilirea
si analiza cauzelor care au generat deficiente calitative
n procesul de fabricatie sau reclamatii de la beneficiari,
stabilind masuri concrete pentru eliminarea acestora, ur-
marind problema pind la finalizare.
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— Analizeaza si prelucreaza lunar rapoartele sectiei
,service" (care este obligatd sa transmitd raportul lunar
al datelor statistice, privind Comportarea in exploatare a
produselor sau subansamblelor livrate), precum si rebu-
turile interne si externe si stabileste, impreuna cu com-
partimentele de specialitate, masuri_corective.

— Analizeaza toate rapoartele Tntocmite de delegatii
intreprinderii, Tn urma deplasdrilor Tn strdinatate, indife-
rent de scopul acestora (contractari, predari de produse
la beneficiari, cercetarea reclamatiilor, remedierea produ-
selor reclamate etc.), stabilind in toate cazurile, cu com-
partimentele specializate, masurile necesare satisfacerii 1n
totalitate a pretentiilor beneficiarilor, stipulate ™ Con-
tracte. .

— Din ferupa analiza calitdtii fac parte specialistii cei
mai pregatiti, mai exigenti si combativi din cadrul C.T.C.

Din analiza celor 8 grupe din cadrul compartimentului
de control tehnic de calitate rezultd ca in afara ,grupei
de control pe flux de fabricatie si verificari finale", al
carei rol este static, de control al calitatii (admiterea sau
respingerea de repere, subansamble, operatil sau produse
finite), celelalte 7 grupe au un rol preventiv, de asigurare
a calitatii, de analiza si verificare pentru crearea de con-
ditii ca procesul de productie sd se desfasoare normal, ar-
monios, fara pierderi economice.

ntre cele 8 grupe, coordonate de seful compartimen-
tului C.T.C., exista relatii de colaborare directa, sau in-
directd, de informare si actionare.

in schema de relatii de mai sus apar legaturile de
actionare directd Tntre grupe si in mod deosebit concen-
trarea tuturor informatiilor catre ,grupa de analizd a ca-
litatii" care, Tmpreuna cu seful compartimentului, antre-
neaza sectiile de cercetare, proiectare, tehnologie, mecano-»
energetic, pentru analiza si rezolvarea operativa a cauze-
lor care determind deficiente in procesul de fabricatie
la beneficiar.

Aceastd schema de organizare  a compartimentului de
control tehnic de calitate, aplicata experimental la o serie

de unitati din Ministerul Industriei Constructiilor de Ma-
sini (,Electronica” si ,Electroaparataj” Bucuresti, ,Electro-
precizia" Sacele, Intreprinderea de frigidere Gaiesti s.a.)
si-a dovedit eficienta prin Tmbunatatirea indicilor econo-
mico-calitativi, de aceea, recomandam tuturor intreprinde-
rilor organizarea compartimentului C.T.C. al calitatii dupa
aceastd metodd de ASIGURARE SI CONTROL AL CALI-
TATIL

loan ROMAN



ASPECTE ALE CALITATI

PRODUSELOR $1 IMPLICATII
IN ORGANIZAREA

FABRICATIEI

CONCEPTUL DE CALITATE

CALITATEA reprezintd totalitatea Tnsusirilor unui
produs, datoritd cfrora poate satisface in conditii bune,
un anumit timp bine definit, cerintele utilizatorului,
determinindu-1 sa prefere . produsul respectiv, fata de
altele similare.

Definitia data are la baza dinamismul calitatii si pro-
rietatea unui produs de a fi utilizat potrivit scopu-
ui. Pe utilizator il intereseazd mai putin sau deloc nor-
mele tehnice de executie ; interesul sau principal este
acela ca produsele sa corespundda in totalitate scopului.
Pe producator, .in schimb, il intereseaza respectarea in-
tocmai a. normelor tehnice — obligatie impusa de lege
— pentru ca produsele sa indeplineasca functiile cores-
punzatoare cerintelor utilizatorulul.

In prezent, raspunderea pentru calitatea produselor nu
mai revine doar organului specializat (controlul tehnic
de calitate), ci— 1n spiritul legii care reglementeaza acest
domeniu — devine o preocupare esentiala a tuturor fac-
torilor din Tintreprinderea producatoare. Seful comparti-
mentului C.T.C. are importanta sarcind de a obtine par-
ticiparea activa a tuturor acestor factori, ca si pe aceea
a beneficiarului produselor.

Fig. 1 : Conceptul calitatii produselor

Conceptul de calitate (fig, 1) fntruneste intr-un tot
unitar toti factorii de decizie, interni_si externi, precum
si factorii aleatori care actioneaza. Fabricarea si livra-
rea unor produse de calitate tot mai bund constituie o
problema de politicdi economicd, de constiinta socialista
si de mindrie patriotica.

Organele de conducere colectivda ale unitatilor produ-
catoare au obligatia sd ia masuri de pregdtire a pro-
ductiei si sd puna in fabricatie numai produse omolo-
gate sau acceptate de beneficiar, sa organizeze si sa con-

troleze efectuarea de probe pentru verificarea parametri-
lor tehnico-functiohali ai acestora. Produsele trebuie sa
fie fabricate potrivit prescriptiilor din documentele teh-
nice si_tehnologice, normativele si standardele in vigoare
— dar Tn lipsa acestora, conform caietelor de sarcini sau
mostrelor acceptate; sd aiba aspect comercial (insusirea
de a satisface cerintele beneficiarului, ale cumparatori-
lor) si industrial (corespondenta produsului cu parametrii
tehnici prevazuti). Furnizorul si  beneficiarul au obliga-
tia de a stabili’ iIn comun calitatea comercialda a pro-
duselor ce se contracteaza. Produsele, mai ales cele des-
tinate consumului, trebuie sd fie prezentate atractiv, este-
tic si ambalate corespunzator. Dupa stabilirea Calitatii
comerciale se va stabili calitatea industriala.

Producatorul, responsabil pentru obtinerea calitatii in-
dustriale, trebuie sd conceapa produsul, sa-l fabrice si
sa-i asigure calitatea, respectarea tuturor parametrilor sta-
biliti, prin autocontrol si control de specialitate, pe flu-
xul tehnologic, precum si in final.

Obligatia prevazuta de legea calitatii produselor, de a
se organiza controlul tehnic de calitate pe faze de fabri-
catie si in final impune stabilirea — de catre conduca-
torul procesului de productie, in colaborare cu conduca-
torul controlului tehnic de calitate — a unor puncte
de control bine precizate si dotate cu echipamentul ne-
cesar. ,Lantul calitatii** trebuie respectat Tncepind de la
conceptia produsului pina la livrarea lui, verigile acestui
lant _participind activ, pe fluxul tehnologic, la asigurarea
calitatii- Intr-adevar, cu exceptia controlului produsului
finit, calitatea — 1n fazele de fabricatie — nu se con-
troleaza, ci se asigurd odata cu fabricarea produsului. Ti-
nind seama de aceasta, s-a considerat necesar sa se in-
scrie In lege prevederea ca executarea controlului tehnic
al calitatii de cadtre organele C.T.C. nu-i absolvd de ras-
pundere directa pe ingineri, tehnicieni si maistri, pe toti
cei care organizeaza si conduc procesul de fabricatie si
nici pe cei care executa lucrari si produse de calitate
necorespunzatoare. Prevederea textului are, in principal,
menirea sa Tntareasca autocontrolul si sa reduca costul
controlului de calitate final.

Activitatea controlului tehnic Tncepe din momentul ale-
gerii procesului de productie, continuda cu receptia cali-
tativa a materiilor prime si materialelor care urmeaza
sa fie folosite, se desfagsoara pe tot parcursul fabricatiei
si se Tnche e cu receptia produselor finite (fig. 2).

Fig. 2: Schema-bloc de realizare a conceptului calitatii
produselor



Organizat in acest fel, controlul tehnic are un rol activ,
de prevenire a unor deficiente ce s-ar putea ivi in pro-
cesul de productie. In orice caz, prin fabricarea unor pro-
duse de calitate trebuie sa se aiba in vedere nu numai
realizarea parametrilor tehnici, ci si aspectele economice,
nivelul calitativ optim al [i')roduselor evaluindu-se dupa
limitarea la minimum a cheltuielilor necesare pentru rea-
lizarea si folosirea lor.

CALITATEA FABRICATIEI SI CALITATEA PRODUSULUI

Calitatea unui produs este determinatda atit de condi-
tiille Tn care a fost fabricat, cit si de conditiile care
tin de natura sa. Calitatea fabricatiei arata ca procesul
de fabricatie respectiv s-a desfasurat in conditii nor-
male, Tn conformitate cu diagrama tehnologicd sau cu
fluxul tehnologic, ca semifabricatele si produsele finite
au fost realizate la parametrii proiectati si acceptati de
beneficiari. Calitatea produsului aratd gradul de indepli-
nire a «conditiilor impuse de destinatia sa, adica masura
Tn care poate satisface cerintele utilizatorului.

Calitatea fabricatiei se reflecta 1n calitatea produse-
lor, care este cu atit mai buna, cu cit la fabricatie i
s-a dat atentie in toate fazele procesului de producere
(fig. 3).

i CALITATK |

Fig. 3 : Calitatea fabricatiei si calitatea produsului

Cind examinam calitatea unui produs trebuie sa dis-
tingem : Tnsusirile care se creeaza in procesul de pro-
ductie, n conformitate cu conditiile tehnice — calitate
la producator; Tnsusirile ce apar in procesul de consum
al produsului — calitate la consumator.

Calitatea la producdtor apare ca o0 fTnsusire obiectiva
a produselor si nu depinde de modificarea conditiilor
concrete ale consumului. Calitatea realda a produsului
apare numai Tn procesul consumului, determinata, desi-
gur, de actiunea tuturor caracteristicilor calitatii la pro-
ducator. In evaluarea calitatii produsului la consumator,
cea mai mare dificultate o constituie existenta unui mare
numar de proprietdti de Tntrebuintare, care nu permit
0 evaluare unitara a calitatii. De aceea, este necesara
0 examinare a determinarii produsului Tn laborator, n
conditiile Tn care el s-ar uza la consumator.

Studierea caracterului influentei unor caracteristici ale
calitatii produselor la producdtor asupra calitatii la con-
sumator permite determinarea variantei optime a cali-
tatii ia producator, corelatd cu costul.

Considerind calitatea produsului ca o totalitate a Tnsu-
sirilor reale de care deoinde folosirea sa la un moment
dat, aceasta nu reprezintda Tntotodeauna valoarea maxima
a parametrilor respectivi. Conditia de calitate este res-
pectatd atunci cind valoarea acestor parametri satisfac
conditiile de folosire a produsului respectiv, chiar daca
nu este maxima.

Produsele detin Tnsusiri tehnice, care le dau calitatea
tehnica si Tnsusiri economice, care le dau calitatea eco-
nomica. Tinind seama de varietatea modului si gradului
de folosire a produsului respectiv, consumatorul poate
prefera fie una, fie cealalta dintre acestea.

Cind produsul se realizeaza la comanda, el se inzes-
treaza cu calitatile cerute de beneficiar. Dar cind pro-
ductia este de serie si .mai ales de masa, ntreprinde-
rea producatoare trebuie sa Tinzestreze in asa fel pro-
dusul Tneit, prin calitatilel sale, sa-l faca accesibil unei
mase cit mai largi de consumatori, Tmbinind cerintele
tehnice cu aspectul si cu cerintele economice; Tn acest
caz, la proiectarea produsului, in vederea realizarii unei
calitatii corespunzatoare se iau masuri care privesc:
alegerea utilajului, a tehnologiei de fabricatie, a mate-
riilor de productie s.a, iar in fabricatie se urmareste ca
valorile obtinute efectiv, sa fie Tn conformitate cu cele
stabilite prin proiectare.

Forma cea mai simplda a normei de -calitate la ni-
velul intreprinderii o constituie norma tehnica de fabri-
catie, adica relevarea conditiilor calitative cerute (pen-
tru materia prirria, semifabricate, produse finite), cunos-
cute sub denumirea de norme interne. La nivelul ra-
murii industriale sau al economiei nationale, nivelul con-
ditiilor de calitate este prevazut in standardele de stat,
care stabilesc tipurile, felurile, categoriile si sorturile
productiei standardizate ce urmeaza sa se fabrice, pre-
vazind principalele conditii tehnice de fabricare/ reguli
de prelucrare si conditii de (Jr)éstrare. Standardele cuprind
pentru produsul respectiv, din punct de vedere calita-
tiv, un anumit numar de parametri, dintre care Tintre-
prinderea producatoare alege, Tn functie de destinatia
produsului, pe cei mai reprezentativi.

ACTIVITATI CARE PARTICIPA LA ASIGURAREA CALI-
TATII PRODUSELOR

intreprinderea realizeaza functia calitatii prin interme-
diul unui mare numar de activitati. Fig. 4. ilustreaza mo-
dul cum ele se coreleaza



Prin contactele pe care le are cu utilizatorii, fintre-
prinderea determina cerintele de calitate. Apoi, cerceta-
torii si creatorii ntreprinderii proiecteaza produse care
sa fie Tn masura a satisface aceste cerinte; inginerii pro-
iectand_ stabilesc specificatii pentru produse si materiale
care sa corespunda caracteristicilor de calitate cerute;
alti ingineri determina procedeele si mijloacele capabile
de a realiza si a masura aceste caracteristici ; specia-
listii Tn aprovizionare achizitioneaza materii prime, ma-
teriale si piese componente, cu calitati adecvate — care
la rindul lor, determina ca si_ activitatile furnizorului in
legatura cu calitatea sa se 1inscrie pe spirala calitatii.
Personalul din productie — instruit Tn vederea utilizarii
masinilor si utilajelor, a procedeelor tehnologice, precum
si a aparatelor de masura si control — contribuie, la
tindul sdu, la obtinerea calitatii specificate ale produ-
sului. Controlorii de calitate verifica dacd produsul rea-
lizat poseda efectiv conditiile de calitate cerute. Com-
partimentul de desfacere, prin reteaua de distributie
ofera clientilor spre vinzare produse care poseda aceste
calitati. Cumparatorii  utilizeaza produsele. Exeperienta
acumulatd ca urmare a utilizarii produselor sugereaza
modul cum se- poate Tmbunatdti in continuare calitatea
acestora, deschizind astfel o noud bucla a spiralei cali-
tatii.

In intreprinderile mari, activitatile indicate pe spirald
sint, de regula, atribuite unor compartimente specializate.
Fiecare din acestea raspunde de executarea activitatilor
ce revin specialitatii respective, inclusiv activitatile pri-
vind calitatea; nu exista un anumit compartiment care
sa raspundda exclusiv de functia calitatii, luata Tn sens
larg. (Totusi, Tn unele Tntreprinderi se atribuie unui com-
artiment specializat un rol major in ce priveste plani-
icarea si coordonarea tuturor activitatilor care au le-
gatura cu functia calitatii.)

Spirala evidentiaza multitudinea activitatilor implicate
in obtinerea calitatii, adicda a atributului unui produs de
a fi ,corespunzator pentru utilizare". Aceasta sfera de
activitati depdseste in mod considerabil sfera mai limi-
tatd a activitatilor de inspectie si chiar pe cea a ,pro-

ramelor conventionale de control al calitatii”, care —
In general — pun accentul pe respectarea specificatiilor.
ASPECTE ECONOMICE ALE CALITATI.  ANALIZA

PIERDERILOR DIN REBUTURI

Productia rebutatd este acea productie care nu Tntru-
neste minimul de Tnsusiri necesare satisfacerii, in con-
ditii normale, a necesitatilor cdrora le este destinatd. Ea
constituie o cheltuiald neproductiva de munca vie si ma-
terializata si, ca atare, afecteazd doi indicatori princi-
pali ai activitatii ntreprinderii : volumul productiel nete
si costurile de productie.

Analiza necesard are in vedere : sesizarea ponderii pier-
derilor din rebuturi Tn cadrul costului productiei ; dina-
mica acestor pierderi ; masuri de reducere sau eliminare
a lor.

Tabelul de mai jos ilustreaza situatia pierderilor din

rebuturi la o intreprindere.

Situatia pierderilor din rebuturi (in nil lei)

Anul orecedent Anul curent
Suma

Indicatori

Suma . p/ —
Total cheltuieli pentru produc-
tia de bar» P P 240000 - 243800
Costurile productiei rebutate
definitiv 2550 1,06 1950 0,79
Cheltuieli pentru recondltlo-
nare 35 0,14 244 o,lo
Valoarea rebuturilor recupera-
te la pret de valorificare 300 0,12 400 0,16
Retineri pentru rebuturi de la.
vinovati ! . 200 0,18 150 0,06
Pierderi din rebuturi 2400 1,00 1644 0,67

Rezultd cd Tn comparatie cu anul precedent, a fost
obtinutd reducerea lor cu 33%, datoritd micsorarii abso-
lute si relative a Tnsasi productiei definitiv rebutate si
sporirii absolute si relative a partii valorificate din pro-
ductia rebutata.

Pentru aprofundarea analizei, situatia pierderilor din
rebuturi poate fi urmaritda si pe sectii, precum si pe
produse sau pe piese, situindu-se critic modul cum sint
folosite forta de muncd, mijloacele de munca si obiec-
tele muncii, identifieindu-se complexul de cauze care au
determinat rebuturile si rezervele interne ce pot con-
tribui la reducerea lor.

ntre mijloacele de actionare pentru reducerea si eli-
minarea pierderilor din rebuturi si diminuarea pierde-
rilor tehnologice, ponderea importanta o detin: folosirea
tehnicii moderne; perfectionarea procesului tehnologic;
imbunatétirea calitatii materllor prime si materialelor;
ridicarea calificarii fortei de muncd; organizarea ergono-
micd a proceselor de productie; aprovizionarea ritmica
a locurilor de muncd; organizarea unui control activ pe
parcursul procesului de fabricatie, care sd previna de-
fectele.

Diin Satele tabelului se constatd, de asemenea, ca fn-
treprinderea luatd pentru exemplificare s-a preocupat de
identificarea celor vinovati de rebuturi, recuperind de la
ei o parte din cheltuieli. Aceasta metoda intdreste spi-
ritul de raspundere fata de Tndeplinirea constiincioasa a
sarcinilor de productie. Trebuie subliniat Tnsa ca din
punctul de vedere al economiei nationale ramine totusi
0 pierdere, o cheltuialda neproductiva de muncd vie si
materializata, o irosire de resurse materiale si energetice.

in fig. 5 sint indicate obiectivele analizei pierderilor
din rebuturi — care trebuie sa nominalizeze deficien-
tele pe cauze si sa prescrie masuri de remediere — care
sint directiile de actionare si prin ce mijloace se poate
actiona.

1 Mali>* pierderilor
| ji»

Sarcinile janal4«el

Fig. 5: Schema de analiza a pierderilor din rebuturi



METODE Sl MIJLOACE

pentru Inlaturarea

DEFICIENTELOR

DE CALITATE

= ANALIZA PRODUSELOR REALIZATE

Aceastd metodda consta in analiza informatiilor actuale
asupra calitatii produselor si, pe aceasta baza, orienta-
rea masurilor pentru eliminarea cauzelor care au condus
la deficiente de calitate, astfel incit sa nu mai apara
la productia viitoare. Tn esentd este vorba despre : iden-
tificarea performantelor bune (productivitate mare, cos-
turi reduse, satisfactii mari oferite cumparatorilor); des-
coperirea, prin analiza, a factorilor hotaritorj pentru ob-
tinerea acestor performante bune; folosirea relatiilor re-
zultante dintre cauze si efec*e.

ntr-o mare masurd, performantele bune pot fi desco-

perite cu ajutorul analizei datelor de care dispune Tn-
treprinderea — din rapoarte de control si Tncercari, ra-
poarte contabile, informadrii statistice etc. — ca Si al in-

formatiilor culese chiar din sectiile de productie.

O sursa bogatd de informatii o constituie studiile vi-
zind eliminarea deficientelor cronice de calitate. Ele con-
stituie un material util pentru asa-zisa ,planificare"
viitoare a calitatii.

= LOTUL DE PROBA

Lotul de proba este folosit pentru a ,netezi calea" pro-
ductiei de serie, prin :

— verificarea masurii Tn care masinile, sculele si pro-
cesele tehnologice pot sa realizeze cu succes un anumit
produs, cu un anumit randament economic ;

— verificarea, Tn cursul probelor, a masurii n care
produsul va poseda caracteristicile functionale esentiale;

— verificarea, Tn conditiile utilizarii la beneficiari, daca
produsul atinge performantele proiectate ;

— remedierea deficientelor procesului tehnologic sau ale
produsului, Thainte de a se incepe productia de serie.

Desi loturile de probda sint necesare, de multe ori se
evitd folosirea lor, deoarece se prelungeste timpul de
trecere de la faza de prototip la faza de productie in-
dustriala, iar costurile lor trebuie amortizate pe baza unei
productii foarte mari.

Cei ce folosesc loturile de proba obtin informatii va-
loroase privind conceptia tehnica si tehnologicd, gradul
de dotare cu S.D.V.-uri si utilitati, precizia de prelucrare,
obtinerea parametrilor din proiect, gradul de fiabilitate,
mentenanta si anduranta.

Realizarea lotului de proba implica Tnsa si riscuri, Tn-
trucit se face cu improvizatii si fara dotare tehnica de-
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pling, deci s-ar putea, pe de o parte, ca produsele din
lot s& nu Tncorporeze toate noutatile si calitatea dorita,
iar pe de altd parte, sa ducad la concluzii gresite In exploa-
tare si utilizare. Cu toate acestea, lotul de proba prezintd
totusi utilitate si trebuie realizat ori de cite ori exista
conditii.

= TEHNOLOGIA DE REALIZARE

Tehnologia de realizare trebuie sa prevada folosirea
acelor masini-unelte si S.D.V.-uri, capabile sa asigure ca-
litatea cerutd si Tncadrarea in tolerantele proiectate (in
conditiile unei functionari si unei mentenante normale a
procesului de fabricatie).

Specialistii Tntreprinderii trebuie sa-si pund Tntrebarea
daca procesul tehnologic prescris este capabil sd reali-
zeze la parametrii proiectati produsele din plan. in majo-
ritatea Tntreprinderilor, sarcina masurarii capabilitatii pro-
ceselor este Tncredintatd compartimentului C.T.C., care
dispune de posibilitdti pentru colectarea si analizarea co-
recta a datelor (in unele cazuri chiar editeazd rezumate
ale rezultatelor unor astfel de studii). Fiecare masina este
inscrisa intr-o listd, Tn care se specifica, pentru fie-
care tip de operatie, gradul de precizie pe care-1 poate
da — controlul verificind acest lucru.

Odata cu alegerea masinilor si utilajelor se aleg si in-
strumentele de masura. O regula pentru proiectant este
ca instrumentul de masura sa fie suficient de sensibil
pentru a Tmparti toleranta, de preferinta in zece parti,
dar nu mai putin de cinci. Atit timp cit nu dispun de
instrumente cu un asemenea grad de sensibilitate, mun-
citorii si controlorii vor ntimpina dificultati Tn folosirea
datelor de control pentru reglarea proceselor de pro-
ductie.

= CONTROLUL ACTIV

Controlul procesului de productie — sau ,cercetarea"
— se referd la succesiunea de actiuni prin care un pro-
ces este mentinut Tn stare normald de functionare, lipsita
de defectiuni cu caracter intimplator.

Controlul procesului tehnologic se refera totodata la

operatiile de reglare (corectare) ce se fac in mod curent
la nivelul intreprinderii — spre deosebire de ,raportarile
pentru conducere" sau de actiunile pentru ,asigurarea
calitatii", care au in vedere informari mai ample, de
sinteza, ce fnregistreaza de regulda fenomenele dupa pro-
ducerea lor.

Realizarea Iui impune personalului din productie sa
aplice principiile autocontrolului, respectiv sa cunosca toate .
elementele fluxului de fabricatie si cerintele calitatii, si
anume :

— o indicatie precisa privitoare la ,cum trebuie sa fie
calitatea" ;

— informatii precise asupra performantelor reale ale
produsului, pentru a fi comparate cu specificatia si a se
determina necesitdtile de reglare a procesului tehnologic;
— mijloace de reglare a procesului tehnologic.

Metoda de realizare a unui autocontrol bun si a unui
control eficient pe fluxul de fabricatie se bazeazda pe o
serie de elemente specifice, si anume :

— realizarea unei scheme a procesului tehnologic ;



— alegerea punctelor de control si a activitatilor ce
urmeaza a se efectua pe fiecare faza si operatiune teh-
nologica ;

— definirea parametrilor ce urmeaza a fi controlati si
clasificarea importantei lor relative ;

— criteriile detaliate ale, controlului ',

— definirea responsabilitatilor de control ;
— datele privind autocontrolul si indicarea mijloacelor
prin care se realizeaza ;

— activitatile speciale pentru controlul
productie si mijloacele de realizare.

procesului de

© SUPRAVEGHEREA ACTIVITATII DE CONTROL AL
PROCESULUI

Organizarea autocontrolului si controlului procesului de
productie impune identificarea caracteristicilor de calitate,
in asa fel Tncit toti cei Tn cauza sa cunoasca ceea ce
trebuie reglat (corectat). Deoarece exista numeroase ca-
racteristici si faze de fabricatie, a intrat in practica cu-
rentd concentrarea operatiilor de control la ,punctele de
control”, la fiecare dintre acestea fiind prevazute masuri
pentru controlul procesului interfazic. de ia un punct
la altul.

Dupa alegerea' punctelor de control, sarcina organiza-
torului este sa prevada, la fiecare dintre ele, toate ele-
mentele necesare ciclului de control. Ciclul poate fi com-
plet automatizat, Tn care caz ,bucla" sistemului infor-
mational se va inchide prin utilizarea aparatelor si servo-
mecanismelor de actionare. Daca ciclu! nu este complet
automatizat, ,bucla” se va Tinchide de catre personalul
din serviciul de productie.

Conducerea productiei trebuie sa asigure ca personalul
deservent si de la C.T.C. sa indeplineasca urmatoarele ce-
rinte fundamentale :

— cunoasterea a ceea cc are de facut (ce decizii este
imputernicit sa ia; care este sensul acestor decizii; ce
criterii trebuie sa foloseasca in luarea deciziilor) ;

— cunoasterea a ceea ce face — fintre ce limite sau
criterii ;

— dotarea cu mijloacele necesare pentru reglarea sau
corectarea procesului tehnologic ;

— formarea unei constiinte care sa-l determine pe lu-
crator sa utilizeze efectiv mijloacele si aptitudinile de
care dispune, pentru a Tndeplini sarcinile ce-i revin.

Cerintele de cunoastere si dotare trebuie Tndeplinite Tha-
inte ca personalul sa fi fost investit cu responsabilitatea
respectarii  documentatiei de fabricatie. Daca una dintre
aceste cerinte nu este satisfacuta, defectele ce rezultd nu
pot fi considerate din categoria celor controlabile de ca-
tre personalul muncitor.

® Diagnosticul calitatii produselor

Prin simptom al calitdtii se intelege orice semn evident
al unei deficiente de ordin calitativ (un defect care face
ca produsul si nu. fie corespunzator pentru utilizare; o
abatere fata de specificatie ; o eroare de procedura etc.).
Simptomele indica prezenta unor ,probleme”, de impor-
tanta diferitd, cu care este confruntata intreprinderea.

Se poate selectiona o anumita problemad care sa consti-
tuie baza unui ,proiect al calitatii”, adicd a unei activi-

tati de rezolvare, in formd, organizatd, pe baza unef pro-
ceduri, care sa Tnlature niste cauze. Cauza_ (ratiunea care
determind existenta ;simptomelor) se identifica prin diag-
nosticare. Diagnosticul are, deci, ca sarcind descrierea
exacta a situatiei actuale, analiza critica a situatiei descrise,
evidentierea cauzelor care le-au generat si, apoi, prescrie-
rea remediilor (fig. 6). Pentru ,intocmirea., un’tj*diagnostic

Fig. 6: Schema-bloc pentru elaborarea

calitatii

diagnosticului

se folosesc proceduri si metode specifice activitatilor ana-
lizate, se consultd documente, se compara rezultatele, se
interpreteaza situatia, se iau interviuri, se studiaza fe-
nomenele sub toate aspectele. Remediul este un mijloc
creat Tn scopul eliminarii sau neutralizarii cauzelor ce
determina simptomele. Identificarea remediilor implica
actiuni corective, recomandari, care pot fi cu aplicabili-
tate imediata, ori viitoare, sau sia necesite Tntocmirea
unor proiecte de organizare a acestei activitati care pleaca
de la premisa evidentierii deficientelor si a cauzelor aces-
tora si fac propuneri concrete, Tn mai multe variante,
economice si un plan de implementare.

Criteriul de bazd pentru elaborarea unui proiect de or-
ganizare a C.T.C. este ca ,lnvestitia trebuie recuperatd"”,
cu alte cuvinte ca efortul cheltuit pentru diagnosticare
va fi rasplatit direct prin solutiile prevazute de diagnostic
sau prin aplicarea proiectelor efectuate in urma analizei-
diagnostic C.T.C.

lulian CEAUSU

expert Tn organizare si conducere
Academia ,Stefan Gheorghiu”



CE ESTE Sl LA CE SERVESTE
GESTIUNEA CALITATI

Aparuta relativ recent in tara noastra, ca notiune si
practica economicd, gestiunea calitatii patrunde tot mai
mult in activitatea intreprinderilor industriale ca 0o me-
toda noua, a carei functie principald o constituie studiul
relatiei calitate-eosturf.

Procesul generalizarii acestui concept modern este accen-
tuat, Tn prezent, de salturile calitative pe care le Tnre-
gistreazd economia nationald, de necesitatea tot mai strin-

rgentd a ridicarii _competitivitatii _produselor in conditiile

diminudrii costurilor de productie, indeosebi pe seama
mreducerii. consumurilor de energie, combustibili, materii
prime si materiale — si. pe aceastd baza, a obtinerii

unei eticiente sporite.

Desi ridicarea calitatii produselor presupune o crestere
corespunzatoare a eficientei, nu in toate cazurile s-a ur-
marit un asemenea raport, acordindu-se atentie, mai ales,
Tmbunatatirii or%anizatorice a procesului de productie,
perfectionarii tehnologiilor de fabricatie, fara a se fi
avut in vedere si nivelul costurilor. Or, gestiunea cali-
tatii are tocmai rolul de a studia si a mentine Tntr-un
echilibru convenabil raportul calitate-costuri, 'in asa fel
inctt imbunatatirea calitatii produselor sa ducd la o spo-
rire corespunzatoare a eficientei economice si nu la di-
minuarea acesteia.

In aceasta acceptiune, gestiunea calitatii este un in-
strument al nfaptuirii autoconducerii muncitoresti si al
autogestiunii unitatilor economice. Ea se bazeaza pe ur-
marirea costurilor de productie prin optimizarea oerma-
nenta a relatiei calitate-costuri.

La adunarea generala a oamenilor muncii de la in-
treprinderea ,23 August" Bucuresti, secretarul general al
partidului, tovardsul Nicolae Ceausescu, sublinia cd auto-
conducerea muncitoreasca, autogestiunea ,inseamna inta-
rirea raspunderii fiecarui colectiv de oameni ai muncii
pentru realizarea unei productii de Tnaltd tehnicitate si
calitate, cu cheltuieli minime, cu o eficientd economica
ridicata”. latd de ce consideram ca gestiunea calitatii
raspunde unor comandamente fundamentale ale politicii
economice a partidului si statului nostru, in etapa actuala.

Evident, Tn unele cazuri, realizarea unor produse cu
parametri calitativi superiori necesita si o crestere rela-
tivda a unor categorii de cheltuieli. Dar, atunci cind
aceste cheltuieli sint strict necesare, ele trebuie sa con-
ducd la o Tmbunatatire reala a calitatii produselor res-
pective, concomitent cu o reducere cel putin echivalenta
a cheltuielilor la celelalte elemente ale costurilor de
productie.

Sub raportul activitatii practice, gestiunea calitatii se
prezinta sub forma unui bilant al calitatii, in ,pasivul”
cdruia se Inregistreaza cheltuielile ocazionate de lipsa de
calitate, iar Tn ,activ' economiile realizate ca urmare a
diminuarii sau eliminarii defectelor de calitate.

intocmirea bilantului  calitatii presupune gruparea cos-
turilor aferente calitatii si noncalitatii, in trei categorii :
A. Costuri pentru prevenirea defectelor si asigurarea
calitatii, Tn faza pregatirii procesului de fabricatie :
~— controlul calitatii proiectelor (prin incercarea proto-
tipului, a seriei zero), materialelor si tehnologiilor ;

— ridicarea calificarii personalului muncitor:

— elaborarea planului de control si stabilirea metode-
lor prin care sa se efectueze aceasta ;

— dotarea cu aparate de masurd si control, standuri de
proba ;

— asigurarea ambalajelor pentru protejarea produselor
finite;
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— containerizarea si mecanizarea activitatilor de manipu-
lare si transport pe fluxul tehnologic ;

— asigurarea conditiilor corespunzatoare de depozitare
pentru semifabricate pe fluxul tehnologic si a produse-
lor finite;

— alte masuri
produselor.

preventive pentru asigurarea calitatii

B. Costuri pentru_ identificarea defectelor, prin efectua-

rea controlului calitatii procesului de productie si pro-
duselor in cursul desfasurarii fabricatiei;
— receptia materiilor prime, materialelor si reperelor

achizitionate :

— verificarea preciziei mijloacelor de muncd si a apa-
raturii de masura si control ;

~— verificarea procesului tehnologic si a produselor
finite :

~— analize si ncercéri intermediare si finale de fiabi-
litate etc

C. Costuri datorate defectelor sau noncalitatii:

— rebuturi, remanieri, repetarea incercarilor etc,;

— analize si rezolvari ale reclamatiilor clientilor;

— cheltuieli cu activitatea de .service" Tn perioada de
garantie :

— pierderi prin reducerea volumului desfacerilor ca ur-
mare a lipsei de calitate ;

— penalizari pentru neonorarea la timp a contractelor
din lipsa de calitate ;

— bonificatii, diminuari de preturi cauzate de lipsa de
calitate.

Desigur, in functie de specificul activitatii intreprin-
derii, la fiecare din cele trei grupe de cheltuieli pot
apare si alte cheltuieli specifice. Important este ca aces-
tea sa fie bine precizate si corect incadrate la una din
grupele mentionate.

Din  studierea experientei ntreprinderilor cu diferite
profile  (filaturd, tesatorie, confectii. incaltaminte, aparate
electrice si electrotehnice, constructii navale, mobild, ce-
luloza si hirties.a), care utilizeazda metoda, rezulta
ca introducerea gestiunii calitatii este o operatie relativ
simpla si se bazeaza, Tn principal, pe evidentele exis-
tente Tn unitatile respective. Singura dificultate apare, de
regula, la identificarea si separarea corectd, din totalul
cheltuielilor, a celor aferente calitdtii produselor anali-
zate. stiut fiind ca, potrivit reglementarilor in vigoare,
unele din aceste cheltuieli, sint urmarite Tn conturi
globale. In aceste situatii, pentru introducerea gestiunii
calitatii se recurge la unele evidente operative, aproxi-
mari si chiar la unele chei de calcul. in asa fel Tncit,
abaterea de la cifrele reale s& nu fie mai mare de +10%.

Identificarea si Tnregistrarea corectd a costurilor in una
din cele trei grupe mari de cheltuieli este de cea mai
mare importanta, intrucit prilejuieste o analiza-diagnostic
corecta si proiectarea masurilor concrete ce se impun
entru mentinerea in limitele eficientei a raportului ca-
itate-costuri.

De retinut este si faptul cd printr-o oarecare crestere
a costurilor din categoria A se poate reduce apreciabil
volumul celor din categoria C, pentru noncalitate,

Acent lucru poate fi demonstrat prin urmatorul exem-
plu. O ‘intreprindere din industria celulozei si hirtiei a
cheltuit in anul 1978, pentru calitatea si noncalitatea pro-
duselor sale, 13% din valoarea productiei globale. Din
aceste cheltuieli. 925% au reprezentat costul noncalitatii
— fapt ce arata ca intreprinderea avea serioase defi-
ciente pe fluxul de fabricatie. Tn costurile noncalitatii,
ponderea cea mai mare (9936%) o detineau cheltuielile
cu bracul tehnologic. intocmind bilantul calitatii si supu-



nind unei analize atente cauzele care provocau bracul
tehnologic, 8-a decis majorarea ponderii costurilor din ca-
tegoria A, de la 4,6% in 1977, la 6,3% pentru anul 1979,
cheltuielile in plus fiind indreptate cu precadere catre Tm-
bunatatirea sistemului de control, extinderea controlului
statistic (In special la produsele cu procent mare de
brac), aprovizionarea cu materii prime, materiale, site
si pisle de calitate superioara. Efectele masurilor luate
prin introducerea gestiunii calitatii s-au constatat Tn anul
urmator, cind Tintreprinderea a finregistrat o diminuare
a ponderii costurilor din categoria C de la 92,5% in 1978
la 78% Tn 1979, ceea ce a facut posibila Tmbunatatirea ca-
litatii produselor, in conditiile obtinerii unui beneficiu
suplimentar de 2,8 milioane de lei.

Tn reprezentarea grafica, eficienta obtinutd prin
troducerea gestiunii calitatii apare astfel :

in-
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Dupa cum se observa, masurile luate de conducerea
intreprinderii Tn faza de pregdtire a procesului de fabri-
catie au influentat nu numai costurile lipsei de calitate
de la sfirsitul procesului ci, si pe cele pentru identifi-
carea defectelor (acestea au Tnregistrat si ele, o usoard
scadere — de la 29% in 1977 la 2,8% in 1978).

Evident, rezultatele introducerii gestiunii calitatii nu
sint spectaculare ncd, din primul an; ele pot fi obser-
vate mai ales dupa parcurgerea unei anumite perioade,
timp Tn care, prin analize repetate si masuri concrete,
pot fi ameliorati acei factori care genereaza costuri ridi-
cate, fara a aduce modificari esentiale Tn caracteristicile
functionale ale produsului.

Sugeram Tn acest sens, respectarea rlguroasa a succe-
siunii masurilor ce se |mpun pentru introducerea gestlu-

nii calitatii. Tn linii generale, ele sint etapizate astfel:

** prima etapa: stabilirea bilantului calitétii, ce trebuie
sda puna Tn evidentda costurile ocazionate de lipsa de ca-
litate si cauzele acestora;

= a doua etapa: analiza — eu ajutorul bilantului ca-
litdtii — a tipurilor de defecte, a frecventei acestora, a
cauzelor si raspunderile pe compartimente de activitate;

= a treia etapa: definirea obiectivelor in vederea op-
timizarii costurilor pentru calitatea impusa de beneficiari;
ntocmirea unui buget previzional eficient prin regrupa-
rea cheltuielilor;

= a patra etapa: valorificarea rezultatelor si consoli-
ttareg lor prin confruntarea ,pasivului” cu ,activul" din

bilantul calitatii ; prognosticarea unor noi masuri teh-
nico-economice si organizatorice care sa asigure in con-
tinuare optimizarea relatiei calitate-costuri.

dr. Radu LUNGU
Academia ,Stefan Gheorghiu*l

O carte utila, actuala

Asigurarea calitatii produselor realizate este o sarcina
da partid pentru toti oamenii muncii, si nu numai a
compartimentului C.T.C. Corelarea activitatilor, stabilirea
si urmarirea respectarii atributiilor pe fiecare etapa, per-
fectionarea Tntregului proces, potrivit exigentelor progre-

sului  tehnico-stiintific, reprezintd garantia obtinerii pro-

duselor de calitate superioard, ieftine si competitive.
Lucrarea ,,Organlzarea5|

conducerea activitatilor de  ,,1an ceausu

control tehnic de calitate”, ’

de lulian Ceausu (Ed. Scri-

sul romanesc, Craiova, ORGANIZAREA

1980, 256 pag.), abordeaza S|

problemele intr-o maniera y

noud, modernd corespun- CONDUCEREA

zator cerintelor noului me-

canism  economico-finan- ACTIVITATILOR

ciar, ale autoconducerii DE

muncitoresti, care implica

si organizarea pe baze stl— CONTROL TEHNIC

intifice a activitatilor DE

Iucrarllor specmce CTC

n vederea obtinerii unor CALITATE

produse de calitate supe-

rioard, la un cost cit mai .

mic. Sint prezentate, ala-

turi de prevederile in do- SV pmse

meniu al actelor norma-

tive, concepte fundamen- )
tate stiintific privind procesele de organizare a acestor

activitati specifice, sistemul de evidenta si operare, pro-
cedurile de lucru, atributiile fiecarui domeniu din acest
compartiment, responsabilitdtile si competentele ierarhice si
functionale, Tn ideea eliminarii paralelismelor si muncii
de ruting, a transformarii controlului din pasiv (consta-
tarea unor situatii existente) 1n activ, adica prevenirea
rebuturilor, preintimpinarea unor deficiente de ordin teh-
nic, tehnologic sau organizatoric. De asemenea sint ex-
plicate sistemele informational, decizional si operational
ale compartimentului de control tehnic de -calitate.

Cartea este bogat ilustratd cu scheme, figuri, grafice si
tabele sugestive.
Prin mod de abordare, continut si nivel de tratare,

lucrarea se adreseaza deopotriva cadrelor de conducere
si organizare din Tintreprinderi, compartimentelor C.T.C.
si tuturor controlorilor de calitate — indiferent n ce
domenii Tsi desfasoarda activitatea, cursantilor de la pro-
gramele de specializare de tip postuniversitar, studen-
tilor, cadrelor didactice si de instruire.

prof. dr. Ervin HUTIRA

Redactor coordonator: Dorin CONSTANTINESCU
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PRECIZARI PRIVIND - MDDIFICARIIE
SARCINILOR  Of  PLAN

Realizarea planului national unic de dezvoltare econo-
mico-sociald implica o stabilitate a sarcinilor care revin
unitatilor socialiste pe linie de aprovizionare si desfacere.
Data fiind interdependenta dintre Tintreprinderi, specifica
economiei socialiste, modificarile unor sarcini de plan se
pot rasfringe, prin consecinte indirecte, si asupra altor
unitati decit acelea nominalizate pentru Tndeplinirea sar-
cinii de plan respective. Mai ales in cadrul noului meca-
nism economico-financiar, modificarile de plan trebuie
adoptate cu circumspectie pentru a nu se stinjeni realiza-
rea indicatorilor acestui mecanism.

Cele de mai sus nu constituie o pledoarie pentru renun-
tarea la modificarea sarcinilor de plan in masura in care
necesitatea adoptarii unor asemenea modificari este reala
iar organele de decizie respecta metodologia de modificare
a sarcinilor de plan.

Caci, pe linga justificarea economica a modificarii, este
necesar ca actul administrativ prin care aceasta se decide
sa ntruneasca cerintele legalitatii.

Nu este admisibil ca o sarcina de plan stabilitd la un
esalon superior sa fie modificatda la un esalon inferior
prin diminuarea, de pilda, a cotei de materii prime sau
materiale alocate unui beneficiar central. Este, in opinia
noastrd, perfect justificata teza potrivit careia asemenea
modificari se pot decide Tn mod valabil numai de orga-
nul care a stabilit sarcina de plan initiala. De asemenea,
dacd la stabilirea acestei sarcini au fost necesare anumite
avize obligatorii, este evident cad modificarea sarcinii nu
se poate dispune valabil farda aceleasi avize.

Ni se pare ca urmatoarele considerente ale Deciziei pri-
mului arbitru de stat nr. 43/1980 pot fi invocate Tn spri-
jinul celor afirmate mai sus :

~Este adevarat ca pentru produsele la care in anumite
etape resursele sint insuficiente, se emit repartitii pe
baza carora unitatile furnizoare si beneficiare incheie con-
tracte economice si ca efect al anularii repartitiei de catre
organul competent, se desfiinteaza, de drept, contractul
economic Tncheiat.

Tn speta Tnsd, nu se pot recunoaste efecte juridice
repartitiei prin care s-a anulat cantitatea de 6.500 tone
oteluri citd vremea aceastd noud repartitie a fost emisd
fara ca Ministerul Industriei Constructiilor de Masini sa-si
fi dat acordul.."

Situatia de mai sus trebuie deosebita de acelea in care
nu are loc o asemenea modificare a sarcinii de plan. Ast-

fel, redistribuirea unor cote alocate beneficiarilor in sub-
ordine de catre organul tutelor al acestora produce efecte

juridice dupa cum rezultd din urmatoarele considerente
ale Deciziei primului arbitru de stat nr. 135/1980 :

~Prin telegrama nr. .. Trustul LLAS. llfov, forul tutelar
al reclamantei, solicitda furnizoarei ca livrarea azotatului
de amoniu sa se faca conform desfasuratorului din 24 mar-
tie 1979. Desfasurdtorul anterior se anuleaza.

contract

Din cele de mai sus rezultd cd, de fapt, nu este vorba
de o anulare de repartitie facutd de un organ necom-
petent, ci de o noua redistribuire a cantitatii de Tngrasa-
minte repartizate Trustului T.AS. llfov, in trim- 1/1979,
pe beneficiarii diti sistem.

Comparind cele doua desfasuratoare emise pe benefi-
ciari 1.A.S., se constata ca nu s-a produs nici o modificare
a cantitatii repartizate Tn trim. | per total, aceasta fiind,
in ambele desfasuratoare, de 4 325 tone."

Ca atare, s-a conchis ca arbitrajul a procedat just
luind in considerare redistribuirea dispusa de Trustul ju-
detean 1.LAS. llfov.

Desigur ca, solutia ar fi fost alta daca Tn cel de al

doilea desfasurator s-ar fi specificat,* pe unitatile benefi- -

ciare Tn subordine, o cantitate totala de Tngrasaminte mai
mare decit cea alocata acestui trust Tn acest caz, desfasu-
ratorul ar fi produs efecte juridice numai daca organele
de planificare competente ar fi majorat cota de Tngra-
saminte atribuitd Trustului judetean L.AS. llfov la nivelul
cantitatii totale prevazute in ultimul desfasurator.

Intr-adevar, potrivit art. 5 din H.C.M. nr. 1270/1975, ,re-
distribuirea operativda a unor materiale sau produse intre
unitatile socialiste direct subordonate aceluiasi titular de
plan, farda modificarea repartitiilor, sau schimbul de sorti-
mente Tntre aceste unitati, farda modificarea cotelor alocate,
se poate face din stocurile existente sau prin cedare de
cota ori repartitie, cu aprobarea titularului de plan, cu
conditia ca unitatea socialista primitoare sa se incadreze
Tn normele de consum si de stoc aprobate.”

Consideram ca In speta la care s-a facut referire mal
sus, masura dispusa de Trustul Judetean L.AS. llfov s-a
Tncadrat Tn dispozitiile legale precitate si, ca atare, nu
era necesara modificarea repartitiei.

I. ICZKOVITS |

PRODUSE  NERIDICATE IN  TERMEN
DE  BENEFICIAR

Reclamanta, a solicitat Arbitrajului, obligarea piritei la
plata unei sume cu titlu de daune, reprezentind c/v oxi-
genului industrial esapat Tn aer din cauza neridicarii lui,
de catre pirita beneficiara la termenele prevazute in con-
tract Arbitrajul de Stat Interjudetean Deva a admis
actiunea reclamantei obligind pirita la plata de daune.

Pentru a ajunge la aceasta solutie, Arbitrajul a retinut
ca, potrivit prevederilor contractuale, beneficiarului Ti re-
venea obligatia sa ridice oxigenul cu mijloace proprii, ur-
mind ca in caz de neprezentare la termen sa pldteasca
furnizoarei cu titlu de daune c/v cantitatilor de oxigen
neridicate si pe care aceasta nu le-a putut valorifica la
alti beneficiari.

Productia de oxigen a furnizorului fiind fixatd n ra-
port de contractele Tncheiate, el fabrica in fieedre zi atit
cit are contract cu beneficiarii, acestia fiind obligati sa
ridice oxigenul Tn ziua respectivd, si daca unul din bene-
ficiari nu se prezinta, cantitatea ce se fabricd pentru el
se esapeaza, producindu-se prin aceasta, din culpa bene-
ficiarului o dauna echivalentd cu c/v oxigenului esapat.



Se pune astfel problema consecintelor neprezentarii be-
neficiarului la termenele stabilite pentru ridicarea can-
titatilor de oxigen contractate pe care furnizorul a fost
nevoit sa le esapeze. Se stie ca scopul contractelor inter-
venite ntre parti este realizarea sarcinilor de plan. Nein-
deplinirea Tntocmai si la termen a prevederilor contrac-
tuale provoacd pagube partilor contractante. Potrivit Le-
gii nr. 71/69 astfel cum a fost modificata si completatad
prin Legea nr. 3/1979, organizatiile socialiste raspund pen-
tru neexecutarea sau executarea necorespunzatoare a obli-
gatiilor asumate prin contract.

Fabricarea oxigenului industrial se realizeazd cu in-
stalatii care functioneaza neintrerupt iar Tmbutelierea lui
se face concomitent cu fabricarea. Oxigenul fabricat intr-o
zi si neridicat de beneficiar se esapeaza.

Tn contract, termenul de livrare se fixeaza in raport de
productia zilnicd a furnizorului. Daca beneficiarii nu se
prezinta, cantitatea ce se fabricd se esapeaza neexistind
posibilitati de stocare, astfel ca furnizorul urmeaza a fi
despagubit cu Tinsasi valoarea produsului esapat Rezulta
deci cd Tn masura 1n care beneficiarii nu se prezinta
la termenele fixate pentru a ridica oxigenul industrial,
furnizorul fiind pus Tn situatia de a-1 esapa, beneficiarul
este obligat sa-i plateascd c/v oxigenului cu titlu de
daune.

Fatd de cele aratate consideram solutia Arbitrajului te-
meinica si legala.
George’a NEGREANV

comert  exterior

CLUBURILE P & I -FORMA DE ASISTENTA
MUTUALA A ARMATORILOR

Odata cu dezvoltarea transporturilor maritime comer-
ciale, s-a facut simtita si necesitatea unei forme de pro-
tejare a intereselor proprietarilor de nave, pentru riscu-
rile pe care companiile de asigurari nu le acopereau.
Astfel si-au facut aparitia cluburile de protectie si in-
demnizare.

Clubul de protectie si indemnizare este o asociatie mu-
tuald pentru asigurare a armatorilor, creatd in scopul
acoperirii riscurilor decurgind din raspunderea civila a
navelor, riscuri care de reguld nu sint acoperite de po-
litele obisnuite de asigurdri si constd Tn asocierea in
sclub”, denumit prescurtat P&I (de la ,Protection and
Indemnity"), a mai multor armatori, fiecare contribuind
prin plata unei cotizatii la formarea unui fond pentru
despagubirea daunelor  rezultate din riscurile acoperite
de club.

Toate cluburile P&I functioneazd pe baza unor reguli
statutare, care stabilesc riscurile si conditiile de asigurare
ale acestora. Dintre principalele riscuri acoperite de clu-
buri mentionam :

— lipsuri si avarii constatate la descarcarea marfurilor
de pe nava, produse din culpa armatorului ;

— contributia marfii la avaria comund atunci cind
aceasta nu s-a putut ncasa de la proprietarii' marfurilor
din cauza ca nava nu a fost in buna stare de naviga-
bilitate ;

— amenzi aplicate navei pentru diverse infractiuni;

— daune cauzate altei nave sau danelor, cheurilor, gea-
mandurilor si altor instalatii portuare ;

— cheltuieli pe care armatorul este obligat sa le efec-
tueze pentru ridicarea epavei ;

— cheltuieli de carantina ;

— fransizele avariilor particulare ramase in riscul ar-
matorului ;

— contaminarea marfurilor.

Existd insa cluburi P&I care acopera o sfera mult
mai larga de riscuri, mergind chiar pind la asigurarea
corpului navei (,huli policy™), care in general este de re-
sortul companiilor de asigurare.

Aici se cuvine sa facem o mica paranteza, pentru a
arata faptul ca, desi atit cluburile, cit si companiile de
asigurare au ca obiect acoperirea unor riscuri prestabilite
in schimbul platii unor prime, deosebirea esentiala intre
ele constd in faptul ca, in timp ce companiile de asi-
gurari folosesc un sistem de prime fixe (intotdeauna pen-
tru asigurarea unui anumit risc percep aceeasi prima),
cluburile utilizeaza un sistem de prime variabile, luind
in consideratie anumiti factori, dupa cum se va arata
ceva mai departe.

In_ceea ce priveste ,protectia”, clubul face anchete si
ajuta armatorii Tn procesele privind incasarea de navl'u,
contrastalii, remuneratii de salvare, Tncdlcarea contractu-
lui de transport, reparatii improprii, furnizare de com-
bustibili inferiori, abuzuri savirsite de autoritdti portuare
etc, si elibereaza garantii (scrisori de garantie sau ga-
rantii bancare) pentru a scoate navele de sub sechestru
sau pentru a preveni sechestrarea acestora pentru riscuri
acoperite de club.

ntrucit este imposibil ca un club sd-si poata desfa-
sura activitatea Tn toate porturile lumii si pentru a mari
viteza si eficienta asistentei acordate, cluburile au co-
corespondenti locali Tn majoritatea porturilor de pe glob
(ex. : corespondentul cluburilor P&I1 in R. S. Romania
este ADAS), fiecare club avind obligatia de a edita anual
si de a Tnmina membrilor sai o lista completa a co-
respondentilor.

Trebuie sa mentionam ca scopul credrii unui club nu
este obtinerea de beneficii ; el actioneazd in intregime in
beneficiul armatorilor membri.

Intr-un  club mutual primele sint platite sub forma
unor cotizatii pe durata Tntregului an de asigurare, for-
mindu-se astfel un fond de baza destinat acoperirii riscu-
rilor asigurate si altor cheltuieli administrative. Acest
fond este investit Tn alte afaceri, beneficiul rezultat fiind
adaugat la acest fond. Fondul de baza poate fi marit
cu ajutorul unor cotizatii suplimentare, in asa fel Tncit
la incheierea anului de asigurare sda se ajunga la si-
tuatia sa nu existe nici pierdere, nici profit

Formula de baza este cd totalul cotizatiilor plus be-
neficiul adus de investitii trebuie sa fie egal cu totalul
despagubirilor acordate plus cheltuielile administrative

Thainte de Tnceperea fiecarui an de asigurare, admi-
nistratorii clubului stabilesc cifra totala anticipata a co-
tizatiilor pentru anul respectiv, urmind ca membrii sa
plateasca cotizatia ce le revine in doua rate egale se-
mestriale.

Dupa citeva luni de la terminarea anului de asigurare,
cind se cunoaste cifra exactd a despagubirilor platite si
a beneficiilor din investitii, se stabileste si cuantumul
cotizatiilor suplimentare, acestea percepindu-se de la fie-
care membru sub forma unei sume direct proportionale
%u procentul cu care acesta a contribuit la ondul -
aza.

Clubul dispune si de un fond de rezerva, pentru a
putea face fata si situatiei Tn care ar apare 0 singurd
daund catastrofald, care l-ar obliga la plata unor des-
pagubiri depasind fondul de baza.

Cotizatiile platite de fiecare membru al clubului tre-
buie sd fie proportionale cu riscurile asumate de club
pentru navele armatorului respectiv.

Pentru a ajunge la acest rezultat fiecare membru este
cotat cu o rata proprie de prime, care depinde direct
proportional de: riscurile Tmpotriva carora membrul do-
reste sa-si asigure navele; tonajul total al navelor res-
pective ; cifra la care este estimat fondul de baza pen-
tru viitorul an de asigurare; cifra la care sint estimate



cheltuielile administrative pentru viitorul an de asigu-
rare; despagubirile platite de club pentru navele respec-
tivului membru Tn anul de asigurare precedent.

Daca ne intoarcem acum_ la formula de baza (cotizatii
plus beneficii = despagubiri platite plus cheltuieli) pu-
tem observa ca cotizatiile pe care trebuie sd le plateasca
aramtori, membri ai clubului vor fi substantial reduse de
(1) o investitie ce da rezultate bune si (2) de eficienta
asistentei acordate de club membrilor sai pentru redu-
cerea pretentiilor formulate de.terti impotriva lor.

Cluburile P &I sint, pinda n prezent, cea mai eficienta
forma de aparare a intereselor armatorilor de pretutin-
deni Tmpotriva riscurilor pe care asigurarile obisnuite ma-
ritime nu le acopera.

Nu putem fincheia fara a mentiona faptul ca flota ma-
ritima comerciala romaneasca este Tnscrisa la unul dintre
cele mai puternice cluburi P& 1 din fintreaga lume si
anume : ,The United kingdom mutual steam ship assu-

rance association (Bermuda) limited".

Dan-Andrei DUMITRIU

CAZURI| « TESTE=JOCURI

ontinudm in acest numar sa prezentam teste de cu-
nostinte de specialitate, cazuri si jocuri de fintre-
prindere, publicate pentru a oferi cadrelor din Tntre-
prinderi un mijloc de improspatare, imbogatire si de auto-
verificare a cunostintelor economice. Tn acest scop, Th nu-
merele viitoare vom prezenta si raspunsurile corecte la ca-
zurile si jocurile publicate *).
Se dd urmatorul caz :
O intreprindere industriala Tincheie un contract
lie rationalizare a sistemului informational cu un in-
stitut de informatica. Specialistilor institutului li se da posi-
bilitatea identificarii tuturor documentelor necesare pentru
rationalizarea sistemului informationat (avind n vedere
si perspectiva utilizarii unui calculator electronic din gene-
ratia a Ill-a).

n final, are loc o sedintd a C.O.M. in care specialistii
institutului prezinta proiectul de rationalizare pentru a fi
acceptat de conducere si preluat de aceasta spre implemen-
tare. Participantii la sedintd — cadre de conducere si spe-
cialisti din intreprindere — au dificultdti privind atit Tnte-
legerea unor notiuni de specialitate, cit si descifrarea im-
plicatiilor masurilor preconizate asupra activitatii lor vii-
toare.

=« Indicati care dintre urmatoarele principii de rationa-
lizare a sistemului informational nu au fost luate Tn consi-
derare :

) Raspunsurile corecte la cazurile si testele publicate in
nr. 27/1980 : * la punctul 1 — neconcordante intre structura
atributiilor prevazute prin lege in functie de natura lor, si
structura posturilor si a pregatirii componentilor C.O.M. ;
orientarea predominanta a procesului decizional pe activitati
curente Tn defavoarea activitatilor cu caracter previzional
si creativ sa, 9 2 a si ¢, 9 la punctul 3 = prea putin timp
acordat muncii de analiza si conceptie pe probleme impor-
tante, informarii si documentarii privind noutatile in con-
ducere si organizare; preocupari insuficiente pe probleme

generale ale Tntreprinderii (planificare, cooperare etc), 9
4b,95b.

a) unitatea metodologicd a tratarii informatiilor;
b) subordonarea conceperii si functionarii sistemului, ce-
rintelor conducerii unitatii beneficiare.

9 De ce?
Examinati urmatoarea situatie :

2 Seful serviciului personal-invatamint dintr-o intre-
* prindere este nemultumit de modul Tn care unul din
membrii serviciului pe care-1 conduce — economist princi-
pal 11l — intocmeste necesarul de personal al unitatii pe
termen mediu si lung (1—5 ani). Tn consecintd,' decide
ca aceastd sarcina sd fie realizatd de acum fincolo de un
alt economist principal 111, din respectivul compartiment,
Tn schimb, primul economist va prelua Tntocmirea situa-
tiilor pe baza carora se acorda premii personalului muncitor.

9 Indicati dacd Tn cazul descris s-a utilizat instrumentul

delegarii.
a) Da. -
b) Nu.
O De ce?

Se da urmatorul caz :
3 Tn vederea stabilirii planului de cercetare stiintifica
- j1 centralei, seful centrului de cercetari cere tuturor

muaprinderilor componente urmatoarele informatii referi-
toare la produsele care se fabrica, denumirea, valoarea
productiei anuale, procentul in productia marfa a ntreprin-
derii, numarul de am de cind se fabrica, tarile in care se
exportd, evolutia valoricd a exportului Tn ultimii 5 ani,
evolutia valorica a livrarilor interne in ultimii 3 ani, bene-
ficiul per bucata, faza din ciclul de viatda in care se apre-
ciaza ca este economic sa mai fie produs, aprecieri calita-
tive comparativ cu alte produse similare de pe piata inter-
na si internationald etc.

O Indicati daca pe baza elementelor prezentate se pot
lua :

a) decizii certe ;

b) decizii incerte ;

c) decizii de risc.

46 De ce?

Se da urmatorul caz :
4 Directorul adjunct cu probleme economice al unei
* .nitati economice adoptd, dupa consultarea organelor

iera.uice superioare, urmatoarea decizie, in finalul negocie-
rilor de peste 2 saptamini cu o firma straina :

~intreprinderea va exporta la firma respectiva, timp de
2 ani, 200 t de produs A, la pretul de 2700 lei valuta/tonad“.

O Evaluati decizia adoptatd, propunind eventual o for-
mulare Tmbunatatita.
5 Structura deciziilor adoptate de consiliul oamenilor

» muncii dintr-o centrald industriala este urm ea .
— decizii strategice 5%
— decizii tactice 17%
— decizii curente 78%

— decizii de ansamblu . 2%

— decizii de productie 54 t0
— decizii de desfacere 12%
— decizii de aprovizionare 17%
— decizii financiare 15%

= Analizati situatia prezentata din punct de ved.re al
rationalitatii conducerii si prezentati principalele consta; ri
si recomandari desprinse.



6 VA PROPUNEM IN wCONTINUARE UN TEST LA
* CARE ASTEPTAM RASPUNSURILE DV., In dorinta

de a stimula gasirea si aplicarea de noi solutii con-
crete la problemele majore aie productiei din Tntreprin-

deri. Ideile si propunerile pe care le vom primi vor fi ana-
lizate si trimise la forurile competente (ministere econo-

mice, Oficiul de Stat pentru Inventii si Marci etc.) pentru
a fi studiate si eventual aplicate. Cele mai interesante ras-
punsuri vor fi publicate.
TEST DE CREATIVITATE

Cei idei (solutii) noi si propuneri concrete de perfectio-
nare, de Tnnoire aveti (in domeniul; * metodelor de con-
ducere si organizare =« al indicatorilor de plan Q al for-
mularisticii O al solutiilor tehnice si tehnologice utilizate
in productie s.a) pentru a stimula :

CRESTEREA GRADULUI DE VALORIFICARE SI DE
REDUCERE A CONSUMULUI DE METAL

Rubrica realizata de
Bogdan PADURE

lector dr. Ovidiu NICOLESCU

Breviar

reprezentarea economica a Romaniei

in alte state

Potrivit art. 43 din Legea nr. 1/1971, ,Seful misiunii di-
plomatice, in calitate de reprezentant al statului roman,
poarta raspunderea pentru dezvoltarea cooperarii economice
si tehnico-stiintifice, pentru largirea continud si realizarea
schimburilor comerciale dintre Republica Socialista Roma-
nia si tara in care este acreditat.

Seful misiunii diplomatice trebuie sd cunoasca temeinic
posibilitatile Romaniei si ale tarii in care este acreditat,
de cooperare economica si tehnico-stiintifica, de largire a
comertului exterior si sa actioneze pentru folosirea acestor
posibilitati in vederea dezvoltarii continue a schimburilor
economice dintre Romania si tara respectiva.

Sectia sau agentia economica, precum si alte reprezen-
tante economice permanente sau temporare in tara res-
pectiva, sint subordonate si raspund de activitatea lor si in
fata sefului misiunii diplomatice; de asemenea, orice de-
legatie economicd care se deplaseaza intr-o tara straina
este obligatd sa informeze si sa se consulte cu seful misiu-
nii diplomatice asupra problemelor care fac obiectul de-
plasarii sale".

Reprezentarea economicd a tarii noastre in straindtate
se realizeaza prin sectii economice ale misiunilor diploma-
tice, agentii comerciale, birouri comerciale si alte forme,
n functie de necesitatile schimburilor comerciale si speci-
ficul tarii respective, purtind denumiri si functionind po-
trivit conditiilor stabilite cu autoritatile din tara de rese-
dintd si cu respectarea legislatiei respective. Aceste organe
de reprezentare se conduc in activitatea lor dupa normele
si orientarile generale date Tn comun de MAE. si
M.C.E.C.E.l, iar in problemele specifice de comert exterior
— dupa instructiunile M.CEE.CI., in fata caruia poarta
raspunderea pentru activitatea depusa.

Tn indeplinirea sarcinii fundamentale — dezvoltarea con-
tinuda a schimburilor economice ale Romaniei cu tara in
care isi desfasoara activitatea — reprezentantele noastre
au ca atributii principale :

— sd cunoasca economia tarilor de resedintd, realizarile
Tn domeniul economic si tehnic, tendintele de dezvoltare
si conjuncturale ale acestora ;

— sa faca cunoscute realizarile in domeniul economic si
tehnico-stiintific ale Romaniei, produsele roméanesti si posi-
bilitatile de schimburi comerciale si de cooperare ale orga-
nizatiilor economice romane ;

— sa prospecteze permanent piata, sa urmareasca con-
tinuu conjunctura pietei si sa informeze operativ M.C.E.C-E.I.
si ministerele sau unitatile economice interesate, facind
propuneri de folosire a pietelor sau a conjuncturii favo-
rabile ;

— sad ia toate masurile care se impun pentru realizarea
sarcinilor de export si import in tara sau zona geograficd
n care isi desfasoard activitatea ;

— sa stabileasca si sa mentind legaturi permanente pe
linie economica cu autoritatile din tara de resedinta pentru
crearea conditiilor necesare realizarii sarcinilor de comert
exterior;

— sa faca propuneri privind largirea schimburilor comer-
ciale si dezvoltarea cooperarii economice si tehnico-stiinti-
fice cu tara de resedinta ;

— sa urmdreasca si sa sprijine indeplinirea prevederilor
acordurilor comerciale si altor ntelegeri bilaterale de co-
operare economica si tehnico-stiintifica, precum si a proto-
coalelor sesiunilor comisiilor mixte de cooperare economica
si tehnica internationala ;

— sa coordoneze si sa sprijine activitatea de reclama
comerciala, sd prezinte propuneri de participare la expo-
zitii, tirguri internationale si alte manifestari cu caracter
economic si comercial In tara de resedinta ;

— sa elaboreze studii conjuncturale privind tara unde ac-
tiveaza, sa elaboreze propuneri privind organizarea si adap-
tarea Tn perspectiva a productiei de export la cerintele
pietei respective ; sa informeze operativ despre situatia pre-
turilor pe piata respectiva ;

— sa faca propuneri privind formele de organizare a des-
facerii produselor in tarile respective, tinind seama de spe-
cificul marfurilor si al pietelor, urmarind o apropiere cit
mai mare a producatorilor romani de consumatorii externi
ai marfurilor respective (art. 50).

Legea nr. 1/1971 contine importante precizari si cu pri-
vire la reprezentarea n strdindtate a intreprinderii de co-
mert exterior, care poate fi realizatd prin delegatii perma-
nenti sau temporari, birouri tehnice si comerciale, societati
proprii  sau cu participare strdind, reprezentanti locali,
precum si alte forme proprii, in functie de specificul pie-
telor si conditiile concrete din fiecare tara.

societatea cu raspundere limitata

Acest tip de societate a fost reglementat mai intli in
Germania, prin legea din 20 aprilie 1892, sub denumirea
de Gesellschaft mit beschrankter Haftung (G.m.b.H.), Tm-
bracind, asa cum se subliniaza in literatura de specialitate,
atit trasaturile societatilor comerciale de persoane, cit si
ale celor de capital. Sub aceasta forma de societate, relativ



mai moderna, se Tmpaca necesitatea concentrarii ide mari
capitaluri, evident, mai mici decit Tn societdtile anonime)
cu principiul netransmisibilitatii partilor sociale, precum si
cu limitarea, de reguld, a numarului maxim de asociati.

Astazi, societatea cu raspundere limitata este cunoscuta
in mai toate tarile lumii capitaliste : Franta: Societe a
responsabilite limitee (S.A.R.L.) reglementatd de legea din
1925 ; Belgia : Societe de personnes & responsabilite limitee
— legea din 1935 ; Italia . Societd con responsabilitd limi-
tato (S.rl) — art 2472—2497 din Codul civil din 1942 ; Spa-
nia: Sociedad con rcsponsabilidad limitada — legea din
1953 ; Marea Britanie : Limited liability company ; S.U.A.:
Closed corporation. De asemenea, este legiferata si in Por-
tugalia printr-o lege din 1901, Tn Austria — 1906, Luxem-
burg — 1935, in Elvetia prin Codul federal al obligatiilor
din 1936.

Tn unele tari, cum sint cele scandinave si Olanda, acest
tip de societate nu este legiferat; in schimb, in Olanda
exista un tip de societate asemanator, prin trasaturile sale
juridice, cunoscut sub denumirea de Besloten Naamloze
Vennootschap.

Societatea cu raspundere limitata este astazi deosebit de
raspinditd n tarile capitaliste datorita trasaturilor sale pro-
prii ; ea cunoaste o evolutie rapidd, chiar spectaculoasa,
fiind reprezentativa pentru tipul de societate cu capitaluri
mijlocii.

Societatea comerciala cu raspundere limitatd prezinta
unele particularitati printre care: necesitd un minim de
formalitati pentru constituire; nu exista obligatia de a se
publica bilantul si contul de beneficii si pierderi, benefi-
ciile putind fi lesne camuflate ; are, in anumite limite pre-
vazute de dreptul national, posibilitatea sa-si creeze prin
actul de constituire regimul convenabil privind adminis-
trarea si Tmpartirea beneficiilor; raspunderea asociatilor
este marginitd la aportul fiecarui asociat, stabilit prin sta-

ut, aport, In principiu, netransmisibil; ca urmare a fap-
tului ca raspunderea asociatilor este limitata la aportul
adus, acestia nu trebuie sa aiba capacitatea de a fi comer-
cianti ; astfel, orice persona fizica sau juridica, daca are
capacitatea sa-si administreze bunurile proprii, poate de-
veni asociat.

Obiectul societatii cu raspundere limitata, ca si al ori-
carei alte societati, trebuie sa fie licit, s& nu contravina
ordinii publice sau bunelor moravuri. in Franta si in alte
lari capitaliste, nu pot constitui obiect al acestor societati
urmatoarele activitati : operatiunile de asigurare, de de-
puneri si economii ; operatiunile bancare ; profesiunea de

intrebari i raspunsuri

agent de schimb; intreprinderea de spectacole, cu excep-
tia cinematografului ; transporturile aeriene prin servicii
regulate ; societdtile de investitii.

Dupa constituirea societatii, toate actele — facturi, anun-
turi, prospecte, oferte etc. — care emand de la aceasta tre-
buie sa poarte, pe lingd denumirea respectiva, si mentiu-
nea de societate cu raspundere limitatd, precum si indica-
rea capitalului social. Nerespectarea acestei obligatii este
sanctionatd cu amenda, iar raspunderea administratorilor
poate merge pina la cea penala.

Pentru administrarea societatii pot fi desemnati unul sau
mai multi administratori, care nu trebuie sa fie neaparat
din rindul asociatilor. Primul si cel mai important organ
de control 7l reprezintda adunarea generala a asociatilor.
Regula este ca pe tot timpul functionarii, asociatii sint Tn
drept s& obtind informatii si comunicari privind modul de
desfasurare a afacerilor, aceasta constituind o prima mo-
dalitate de control. O altd form& o constituie analiza anuala
a situatiei de gestiune, care trebuie sa aibd loc n fiecare
an, cu o intirziere de cel mult sase luni de la incheierea
exercitiului financiar. Cu acest prilej, administratorii sint
obligati sa prezinte si sa supuna aprobarii adundrii aso-
ciatilor raportul de operatiuni efectuate, inventarul, contul
general de profit si pierderi, precum si bilantul.

O forma speciala de control este institutia cenzorilor;
numirea acestora este facultativa in cazul societdtii cu ras-
pundere limitatd dar, potrivit dreptului national al unor
tari capitaliste, cenzorii urmeaza a fi numiti obligatoriu, in
anumite situatii : in Franta, cind capitalul social depaseste
300 000 franci ; in Belgia numirea cenzorilor (denumiti co-
misari de supraveghere) este obligatorie ori de cite ori
societatea are mai mult de cinci membri; in Italia, insti-
tuirea Unui organ de control specializat nu este obligatorie
decit Tn masura Tn care capitalul social depaseste 1000 000
lire italiene (situatie destul de frecvent fritilnita).

Asociatii care formeaza societatea cu raspundere limitata
(ca si in orice altda forma de societate comerciala) sint, n
acelasi timp, atit membrii societatii respective, calitate in
care participa la gestiunea sa, cit si creditorii ei pentru o
parte din beneficiu pe timpul functionarii, iar dupa dizol-
vare, pentru rambursarea aportului adus.

Beneficiul este diminuat Tnainte de Tmpartire, cu: re-
zerva legala care reprezintda 5% din beneficiul brut, pina
la proportia de o zecime din capitalul social; drepturile
administratorilor, potrivit prevederilor din statut; evident,
din acesta se suporta impozite potrivit legislatiei na-
tionale. Al. o.

Tn aplicarea art. 42 si 45 din Legea
retribuirii, prin Ordinul MAIA Nr. 39/
18 martie 1980 se precizeaza ca sepa-

= AUR GHEORGHE, Biriad — Po-
trivit prevederilor art. 41 (1) din Le-
gea nr. 57/1974 modificate prin Legea
nr. 4/1978, acordarea integrald a retri-
butiei personalului din conducerea uni-
tatilor economice este conditionata de
Tndeplinirea a 2—4 indicatori si sarcini
de glan. Separat de aceasta, art. 42
si 45 din lege conditioneaza acorda-
rea retributiei si de indeplinirea tu-
turor sarcinilor de munca incredintate.
Potrivit Decretului nr. 455/1979, art. 5,
la intreprinderile care produc pline,

faina si malai, indicatorii de plan eco-
nomici si financiari (valoarea produc-
tiei nete, productia fizica pe sorti-
mente etc) se considera indepliniti
daca au fost satisfacute cerintele be-
neficiarilor, Tn limita contractelor Tn-
cheiate pe baza prevederilor de plan,
Tn baza acestor prevederi, la Tntre-
prinderile de panificatie nu se aplica
diminuarea retributiei pentru nerea-
lizarea indicatorilor de plan, conform
art. 41 (1) din lege, daca nerealizarea
provine de la piine, fdina si malai.

rat de indicatorii de plan, acordarea
retributiei este conditionata si de in-
deplinirea programelor lunare de ac-
tivitate, care constituie sarcini proprii
de munca. Tn masura_herealizaril aces-
tor programe, se aplica diminuari ale
retributiei pentru nerealizarea sarcini-
lor, conform art. 42 si 45 din Legea
nr, 57/1974, de la aplicarea carora uni-
tatile respective nu sint exceptate. Din
datele pe care le detinem, prin aceste

programe s-au stabilit Tntreprinderilor
de morarit si panificatie sarcini mini-
male pentru producerea de specialitati



de panificatie, pentru valorificarea su-
perioarda a materiei prime. Pentru ne-
realizarea acestei sarcini de munca,
centrala de resort a aplicat Tn mod
egal diminudri nerestituibile la retri-
butie, conform art. 45 din Legea re-
tributiei.

® PAUL MARINESCU, Gaesti —
intreprinderea de utilaj chimic Gaesti
si oricare alt furnizor de utilaj teh-
nologic are obligativitatea sa contrac-
teze " livrarea ufilajului complet con-
form proiectului de executie. Pentru
aceasta trebuie sa-si asigure coopera-
rile si colaborarile pentru operatiile ce
se executa de catre alte unitati. Co-
operarea dintre intreprinderea de uti-
laj chimic Gaesti si IPAUS Bucuresti
pentru operatii de protectie anticoro-
ziva este organizata si tutelata de
CUPSIC Bucuresti, forul tutelar al ce-
lor doud unitati. Protejarea anticoro-
ziva a utilajelor ale caror parti meta-
lice se executa de cdtre IUC Gaesti se
bucura de prioritate tocmai pentru a
scurta perioada dintre terminarea exe-
cutiei partii metalice si livrarea uti-
lajului protejat. Utilajul se factureaza
numai dupd ce s-a efecutat conform
proiectulul.  Utilajele de constructie
obisnuita, prin cProtejare anticoroziva
nu pot fi Tncadrate ca utilaje com-
plexe. Pentru utilajele, pentru care se
Intocmesc carti tehnice, beneficiarii au
obligatia de a pune la dispozitia fur-
nizorului, Tn mod suplimentar, desene
de ansamblu si parti scrise corespun-
zitor cu numarul de utilaje din co-
mandad. Aceasta se stabileste la con-
tractare.

9O PETRU POPOVICI, Oradea —
Potrivit prevederilor Legii finantelor
nr. 9/1972, modificatd si completata
prin Legea nr. 2/1979, ,platile din

conturile unitatilor socialiste se efec-
tueaza in limita disponibilitatilor din
aceste conturi si a creditelor apro-
bate”. Nu se poate deci insusi propu-
nerea de a se efectua decontari si in
cazul incapacitatii de plata, pe seama
creditelor restante cu dobinzi penali-
zatoare la platitor. Acest sistem a fost
practicat Tnainte de anul 1970, fiind
criticat pentru utilizarea  creditelor
bancare ih mod necontrolat si neli-
mitat. Pentru disciplinarea clientilor,
in ce priveste decontarea la timp a
facturilor referitoare la marfurile li-
vrate, lucrarile executate sau servi-
ciile prestate, furnizorii sint in drept
— potrivit art. 159 din Legea finan-
telor — sa le pretinda acestora asigu-
rarea _anticipatd a sumelor necesare
efectudrii platilor, prin instrumente de
decontare bancare prin care sa se
ateste, In prealabil, existenta posibili-
tatilor de plata

O CONSTANTIN OAVID, Piatra
Neamt — Potrivit prevederilor Legii
nr 62/1968, republicata in 1979, sint
supuse amortizarii toate obiectele de
evidenta care Tindeplinesc cumulativ
conditiile stabilite (cu exceptiile men-
tionate la art. 4), de la data punerii
in functiune si pind la recuperarea in-

tegralda a valorii de inventar a aces-
tora. In aceste conditii, amortizarea se
calculeaza atit pentru fondurile fixe
active, cit si pentru cele inactive care,
potrivit legii, se include Tn cheltuielile
de productie sau de circulatie, dupa
caz. Ca urmare, la intreprinderile care
au fonduri fixe inactive, amortizarea
inclusa Tn cheltuielile pentru aceste
fonduri fixe, conduce implicit la dimi-
nuarea beneficiilor realizate, ceea ce
corespunde si__cu propunerea facuta
de cititor. nfiintarea unui cont dis-
tinct pentru amortizarea fondurilor
fixe inactive nu este necesara, Tntru-
cit contabilitatea analitica poate oferi
asemenea informatii (fisele analitice
pe obiectele de evidentd a fondurilor
fixe). Pe baza acestor informatii si a
inventarelor se pot lua masuri n ve-
derea reactivarii sau lichidarii unor
asemenea fonduri fixe.

@ MIRCEA NICOLAE, Medias —
In cooperatia mestesugareasca nu au
fost adoptate prevederile art. 37 lit. r
din Legea nr. 5/1978 privind organiza-
rea si conducerea unitatilor socialiste
de stat, potrivit carora organul de
conducere colectiva din Tntreprindere
aproba transferul in interesul servi-
ciului fara avizul organului ierarhic
superior pentru personalul de execu-
tie. Tn cadrul revizuirii si Tmbunatati-
rii unor reglementdri, care se efec-
tueaza Tn prezent de catre UCECOM,
va fi analizata si propunerea dv.

< NICOLAE IONESCU, lasi —Desi
sinteti Tncadrat ca muncitor necalifi-
cat, ocupati efectiv functia de gestio-
nar astfel cd sinteti indreptatit sa
cereti _conducerii unitatii rectificarea
incadrarii dv. ca lucrator comerciat
n cazul acorddrii concediului medical
pentru cazuri de urgenta medico-chi-
rurgicala, indemnizatia se acorda in-
tegral si in primele trei zile, in ra-
port cu vechimea neintrerupta in
munca (art. 5 si 6 din Hotarirea nr.
880/1965). Sporul la retribuire pentru
vechimea neintrerupta Tn aceeasi uni-
tate se acorda numai personalului care
are cel putin 5 ani vechime.

© GHEORGHE DRAGUSIN, Rm.
Vilcea — Conform solutiei adoptate
de organele competente, personalul
muncitor care a fost transferat in
cursul lunii, are drept la alocatie, in
continuare. Acest drept este acordat
de unitatea la care s-a transferat, chiar
daca cererea facuta in acest sens s-a
depus mai tirziu, esential fiind in acest
din urma caz faptul cd dreptul la

alocatie era stabilit ia data transfe-
rarii.

® MARIN DUMITRU. Braila —
Conform art. 29 din Legea nr. 12/1971,
pentru personalul care Tnainte de ab-
solvirea Tnvatamintuiui superior a ocu-
pat functii medii in specialitatea pen-
tru care s-a pregatit, vechimea 1in
functiile medii se la Tn calcul pe
jumatate. Tn consecintd, perioada cit
ati lucrat ca tehnician si tehnician
principal vi se ia Tn considerare, pe
Jumatate, la ocuparea wunei functii

pentru care este prevazuta cerinta stu-
diilor superioare. Pentru a promova
in functia de sef al centrului, ur-
meazad sa reusiti la concursul sau exa-
menul organizat Tn acest scop.

@ VASILE AVRAM, Vaslui — Pina
la data de 31 octombrie 1979 ati ocu-
pat functia de contabil sef sector fi-
ind incadrat la gradatia |. Ati fost
transferat — la 1 noiembrie 1979 —
in functia de contabil principal si ul-
terior, la 3 aprilie 1980 aii fost rein-
cadrat contabil sef la Ocolul silvic
Vaslui, fiind retribuit Tnsa la nivelul
de bazd. Conform Decretului nr. 100/
1979 — anexa 6 — puteati fi Tnca-
drat la gradatia I, avutda la 31 octom-
brie 1979 aceastd Tncadrare nefiind
insa obligatorie pentru unitate.

© EUGEN DUMITRASCU, Slobozia
— Muncitorii specialisti, retribuiti ca,
atare la data intrarii in vigoare a
Legii nr. 4/1978 pentru _modificarea si
completarea Legil nr. 57/1974, vor be-
neficia, la a doua etapa de majorare
a retributiei ce urmeaza sa se aplice
Tn unitatea unde lucreaza, de retribu-
tia majorata corespunzator fTncadrarii
lor. Acordarea gradatiei a 7-a stabi-
lita conform Legii nr. 4/1974 pentru
unele functii din categoria personalu-
lui tehnic, economic si de speciali-
tate, nu se face concomitent cu ma-
jorarea cu caracter general al retri-

utiei, in conditiile prevazute de art™H
din Legea nr. 57T97~'B

33 alin. 2 si
astfel cum a fost modificata prin

gea nr. 4/1978 (confirmarea organulu/™

lerarhic superior si respectarea pro-
portiei de 5—8% din numarul perso-
nalului Tncadrat pe gradatii).

= MARIANA PINTILIE, Codaesti,
Vaslui — Personalul repartizat in pro-
ductie dupa absolvirea Tnvatamintuiui
superior, ocupa functiile corespunza-
toare pregatirii sale (economist, ingi-
ner etc.). Tn primii doi ani
vitate acest personal are retributiile
tarifare prevazute sub nivelul de baza
a retributiei functiei detinute. Cele-
lalte prevederi ale Legii nr. 57/1974
Inclusiv retinerea unei cote din retri-
butie drept garantie pentru Tndepli-
nirea sarcinilor de plan, se aplica in
acelasi mod cu cele privind restul
personalului de executie, cu studii su-
perioare, din unitate.

CITITORI |

Redactia continua sa primeasca
comenzi, ce vor fi executate cu
plata ramburs, pentru urmatoarele
lucrari :

= CORESPONDENTA COMER-
CIALA INTERNATIONALA (ENGLE-
ZA, FRANCEZA. GERMANA)

= CONTRACTUL DE VINZARE
INTERNATIONALA

= LEGEA CONTRACTELOR E-
CONOMICE, editia a Il-a

de acti- .



