ORGANIZAREA PREGATIRI, PROGRAMARII SI URMARIRII  PRODUCTIEI

INCEPUT DE AN, de cincinal ; start intr-o noud etapa de
crestere In ritm sustinut a economiei nationale, de afirmare
cu putere a revolutiei tehnico-stiintifice in toate domeniile,

de trecere la o noua calitate a .intregii activitati ecanomico-
sociale.

Mai mult ca oricind, pentru unitatile industriale se pune
acum problema de a folosi pe deplin- capacitatile de, pro-
ductie, masinile si utilajele, forta de. muncd, de a executa
si livra ritmic productia fizica planificatd, de a minimiza
costurile de productie si a spori rentabilitatea, beneficiile.

Asa cum a indicat tovarasul Nicolae Ceausescu in Cuvin-

tarea la Plenara C.C. al P.C.R. din 16-17 decembrie 1980,
»Trebuie sa actiondam cu hotarire pentru folosirea la maxi-

mum a capacitatilor de productie existente, pentru reali-
zarea parametrilor proiectati ai uzinelor, instalatiilor si ma-
sinilor". Secretarul general a! partidului a insistat pentru
,accentuarea spiritului comunist de folosire rationala a mij-
loacelor de care dispunem la un moment dat si care trebuie
utilizate cu maximum de eficientd, asigurindu-se atit dezvol-
tarea societatii, a bazei tehnico-materiale pentru  faurirea
societatii  socialiste multilateral dezvoltate, cit si infaptuirea
programului social, de ridicare a bunastarii materiale si spi-
rituale a poporului®.

Acest numar al Suplimentului ,Revistei economice" abor-
deaza un factor important de crestere a eficientei economice
- organizarea pregatirii, programarii si urmaririi productiei.
Grupind unele din comunicdrile prezentate la o dezbatere
pe aceasta tema organizatd de Consiliul National al Ingi-
nerilor si Tehnicienilor in colaborare cu Institutul de proiec-
tari tehnologice pentru industria usoarda (texte abreviate si
adaptate de catre redactie), dorim sa punem la dispozitia
consiliilor oamenilor muncii, cadrelor de conducere de pe
diferite trepte ierarhice din fintreprinderi, specialistilor din
compartimentele de organizare si programare, din oficiile
de calcul elemente ale unui instrument pentru ordonarea
stiintifica a activitatii productive, in vederea aplicarii cu
rezultate optime a principiilor autoconducerii si autogestiunii.

Conducerea operativa a productiei

CONDUCEREA OPERATIVA A PRODUCTIEI Tmbra-
tissazd o gama foarte larga de_preocupari si metode, a
caror complexitate este determinata de varietatea pro-
blemelor pe care le ridica: desfasurarea procesului de
productie din_fiecare ramura industriald. Aceastd activi-
tate reprezintda un element esential al organizarii si con-
ducerii industriale, fara de care hu poate fi conceputa
coordonarea; rationala in timp si spatiu a oricarui pro-
ces de productie.

in industria, modernd, sfera de cuprindere a conducerii
operative a_fabricatiei s-a ldrgit, incluzind ansamblul de
reglementdri si actiuni privind primirea, prelucrarea si
lansarea comenzilor, intocmirea programelor cu reparti-
zarea sarcinilor din_ planul de productie n spatiu si timp,
pregatirea operativa a procesului de fabricatie, in con-
formitate cu obiectivele initiale si schimbarile interve-
"nite pe parcurs, sistemul de dispecerizare a productiei s.a.

Deci, conducerea operativa a fabricatiei cuprinde un
complex de activitati :

® PROGRAMAREA (planificare, organizare) : optimi-
zarea globald (statica) a sortimentului .de productie; sta-
bilirea™ caracteristicii = tipologice a productiei ; stabilirea
formelor de organizare; calculul parametrilor (normati-
velor) productiei ; ordonantarea productiei ;

@ LANSAREA (comanda) ;

® URMARIREA (coordonare, controg, menitd sa sta-
bileascd esalonarea in timp (luni, decade, zile, schimburi,
ore) si in spatiu (sectii, ateliere, locuri de muncd) a sar-
cinilor de productie, conditiile Tn care urmeaza sa se
desfasoare productia si sistemul de reglementari opera-
tive care sa asigure realizarea ritmica, la termenele im-
puse si cu cheltuieli minime, a planului de productie al
Tntreprinderii.

Prin implicatiile sale, conducerea operativa influen-
teaza TIntreaga activitate tehnica, de productie si econo-
micb-financiard a Tntreprinderii, fapt ce impune cu strin-
genta asezarea acesteia pe baze stiintifice.

in industrie, in general — si n industriile cu flux
discontinuu, n special — procesele de_productie prezintd
o0 serie de particularitati care implica o diferentiere a
formelor si tehnicilor de organizare si conducere opera-
tivda a productiei, Tn primul rind n functie de caracte-
ristica tipologicd a proceselor de productie éindividual,
de serie, de masa), conform legii concordantei dintre con-
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tinutul procesului de productie si forma sa de organi-
zare — ceea ce reflectd, Tn conceptie sistemica, existenta
unor proportii si interconditionari ce apar in mod obiec-
tiv la nivelul de ansamblu al procesului de productie.

Respectarea cerintelor acestei legi presupune luarea Tn
considerare in mod diferentiat a principiilor proportio-
nalitatii, paralelismului, ritmicitatii si continuitatii cu oca-
zia prolectdrii proceselor de productie Tn spatiu si timp,
corespunzator sistemului de productie din perioada de
plan considerata. In tabelul de mai jos e prezentata depen-
denta formelor de organizare si conducere operativa de
sistemul de productie.

Formele si tehnicile concrete utilizate pentru condu-
cerea operativd a _productiei se stabilesc, de asemenea,
in functie de conditiile concrete existente, Tn perioada de
plan, in cadrul fiecdrei unitdti productive — de exem-
plu : caracterul procesului tehnologic (continuu sau dis-
continuu), nivelul pregatirii si al Tnzestrarii tehnice, ni-
velul si“formele specializarii productiei, structura de pro-
ductie (procese de bazd, auxiliare, de servire si anexe).
Elementul central al conducerii Operative a procesului
de productie Tl constituie conducerea proceselor de baz,
in raport cu care se desfasoara conducerea operativa a

hutu_ror celorlalte procese ce au loc in cadrul Tintreprin-
eril.

TN CAZUL INDUSTRIILOR cu flux discontinuu,
practica demonstreaza cd modelarea matematica a unui
[t))ro_ces _de productie, in vederea conducerii operative, tre-
uie sa ia Tn considerare atitia parametri citi sint nece-
sari pentru definirea semnificativa cel putin a elemen-
telor de baza ale procesului respectiv (numdarul de sor-
timente, volumul de productie, complexitatea constructiva
a produselor, procesul tehnologic si structura operatio-
nald a acestuia corespunzator stadiilor de fabricatie, ca-
pacitatea de productie si caracteristicile tehnico-econo-
mice ale utilajelor, consumurile de materiale si mano-
perd pe unitatea de produs, datele principale privind forta
de munca etc.).

Privitd din punctul de vedere al numarului de para-
metri, al sistemului de legaturi si al legilor de distri-
butie prin care acesti parametri — luati individual sau
n égrup — actioneaza asupra procesului de productie,
modelarea matematica a procesului optimizarii condu-
cerii operative este comparabild, prin complexitatea sa,
cu modelarea unor procese macroeconomice. Ca atare,
pornind de la cunoscuta teorema de optimalitate din pro-

gramarea dinamicd, o politicd optima de conducere ope-
rativa nu poate fi formatd decit din subpolitici optime,
care Tn cazul conducerii operative pot fi formulate pe etape
(ierarhizat), dupa cum urmeaza :

Sistemul (tipul) de productie ! Col
ducere operativa a productiei

= sistemul I[:
masa area principiilor__ p|
tlonalltatll sl ritmicitatii

Formele de organizare ?1 con-

productiei de Org[anizare _paraleld, cu res-
eCl proper-

= claborarea programului de productie, cu luarea i
considerare a Tntregului potential productiv de care dis
pune unitatea de productie in perioada de timp consi
deratd. Tn aceastda etapa se urmareste respectarea cerin
telor principiului proportionalitdtii, —respectiv optimizare
globala, statica a programului de productie pentru u
anumit orizont de plan (un an sau cinci ani) si la nivt
de ansamblu al unitatii de productie considerate, p
baza unor calcule de capacitate de productie si de opti
mizare a sortimentului de productie, utilizind "metode
modele ale cercetarii operationale ;

= alegerea, in functie de caracteristica tipologica
procesului de productie (individual, de serie, de masa,
a celei mai rationale forme de organizare si condueer
operativa (succesiva, paraleld, mixta). Tn aceasta etapi
procesul industrial ce urmeaza a fi supus unei actiun
de organizare si conducere operativa se incadreazd ma
intli Tntr-un Sistem de clasificari cu un Tnalt nivel d
generalizare. In vederea alegerii formei standard de or
ganizare si conducere — optiune ce se fundamenteaz
prin stabilirea sistemului de productie, Th conformitat
cu metodologia existenta ;

O calculul principalilor parametri (normative) ai con
ducerii operative. Acesti parametri reprezintd principa
lele proportii obiective ale desfasurarii fabricatiei Tn spa
tiu si timp, instrumentul cu ajutorul caruia se asiguri
conducerea rationald a productiei. Parametrii fabricatie
reflectd, sub "formd cuantificata, principalele proporti
obiective ale procesului_ de productie, exprimate prii
principiile proportionalitatii, paralelismului, ritmicitatii s
continuitatii. Fiecarui sistem de productie si forme
organizare i corespunde o anumita multime caracteris
tica de parametri, cu metode si tehnici de optimizari
specifice ; ) )

O ordonantarea fabricatiei. Ea reprezintd instrumentu
Br!nupa}l prin care se asigura organizarea ritmicd a fa
ricatiei, pe calea stabilirii unei asemenea esalonari

sarcinilor de productie — n raport cu marimea diferi
tilor parametri si desfasurarea_fabricatiei Tn timp si spa
tiu — care sa concordé cu dinamica Tn timp a disperai

bilitatilor de capacitate de productie ale fiecarei unitat
productive, sau sd ia in considerare si alte criterii spe
cifice de optimizare.

~Numai o astfel de_ abordare, de ansamblu, Tn_manieri
sistemica a conducerii operative este Tn masura sa asi
ure .indeplinirea ritmicd, la termenele impuse si_cu chel
dme_ll minime, a programului de productie al Tntreprin
erii.

prof. dr. Tudor HOMOS

Institutul politehnic — Bucuresti
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Pe baza decalatelor de corr
letare a seturilor de pies
tabilite In raport cu terme
nele de livrare
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In" raport cu termenul de 1
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Coordonarea pregatirii fabricatiei

TN CONCEPTELE moderne vizind organizarea si con-
ducerea productiei, un rol deosebit detine ,pregatirea
fdbricatiei — constind din ansamblul de activitati din
cadrul intreprinderii industriale, care definesc, funda-
menteaza si asigura resursele umane, materiale, energe-
tice si informationale necesare functionarii eficiente a
sistemului de productie, Tn raport cu obiectivele Tintre-
prinderii, intr-o anumita perioada de plan.

Pregatirea fabricatiei are ca obiective principale :

— accelerarea introducerii progresului tehnic,

— cresterea productivitatii muncii,

— Tmbunatatirea calitatii produselor,

— marirea eficientei economice,

— asigurarea_ continuitatii  si
rilor de Tabricatie,

— organizarea stiintificd a productiei si a muncii.
Pentru inféptuirea lor se actioneazd fin trei domenii
distincte :

@ pregatirea tehnicd : analiza si proiectarea produse-
lor si proceselor; elaborarea documentatiei tehnice de
fabricatie ;

9 pregdtirea materiald — activitati de asigurare cu:
mijloace de muncé fprln autoutilare) ; fonduri fixe ; ma-
terii prime, materiale etc. ; energie, combustibili; apa-
rate de masura si control, scule, dispozitive si verifica-
toare ; colaborari, cooperari ;

© pregatirea or%anizatoricé: organizarea fluxurilor de
fabricatie, a locurilor de munca, programarea fabricatiei,
lansarea in fabricatie, urmarirea fabricafiei.

La proiectarea Si organizarea pregatirii fabricatiei tre-
buie sa se aiba n vedere doua aspecte, aparent contra-
dictorii : pe de o parte, activitatile care participa la pre-
gatirea fabricatiei din punct de vedere organizatoric, se
regasesc in diferite compartimente ale structurii organi-
zatorice ale Tintreprinderii; pe de alta parte, pregatirea
de fabricatie trebuie sa functioneze ca un tot unitar,
pentru a asigura permanent maximizarea raportului din-
tre valoarea de intrebuintare a produselor sau serviciilor
realizate si costurile aferente acestora. Contradictia este
perfect rezolyabild dprin aplicarea, Tn proiectarea si orga-
nizarea pregatirii de fabricatie, a conceptului de sistem
si prin atribuirea conduceril sistemului_ unei activitati
coordonatoare a pregatirii fabricatiei, privitd ca o acti-
vitate specifica sistemului de productie al Tntreprinderii.

proportionalitatii  fluxu-

ROLUL ACESTEI ACTIVITATI (in doud ipostaze: de
coordonare a Tintregului sistem de pregatire a fabricatiei
si _de activitate specifica sistemului de productie al Tntre-
prinderii) este, in principal :

O s& asigure legatura permanentd
productie si celelalte activitati din
concura la pregatirea fabricatiei;

O sa elaboreze programe coordonatoare privind prega-
tirea de fabricatie, care s& ordoneze si sa coreleze fin
timp participarea activitatilor respective la asigurarea
functionarii eficiente a sistemului de productie, in con-
formitate cu indicatorii planificati si clauzele contrac-
tuale asumate ;

O sa stabileascda momentul declansarii executiei pro-
duselor sau serviciilor, numai Tn raport cu gradul de asi-
gurare a Sistemului de productie cu resursele materiale,
umane, energetice si informationale necesare;

O sa realizeze o concordantd deplind intre caracteris-
ticile sistemului de productie respectiv (de exemplu : pro-
ductie de masa, repetitivd, de unicate etc., tipologia pro-
dusélor ; nivelul tehnologic+ complexitatea proceselor teh-
nologice ; cerinte de calitate a produselor s.a.) si modul
de organizare si functionare a sistemului unic de prega-
tite a fabricatiel, aferent;

O s& asigure in permanentd deplasarea actiunilor de
organizare a productiei si a muncii, din sfera corectiei

intre sistemul de
intreprindere, care

~n~,
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pregatirea productiei

executiei, in sfera conceptiei acesteia. Prin pregatirea teh-,
nicd trebuie sa se asigure ca problemele vizind organi-
zarea_productiei si a muncii (organizarea fluxurilor teh-
nologice, organizarea transportulut si _manipuldrii obiec-
telor muncii, stabilirea celor mai eficiente metode de
munca etc.) sa fie proiectate simultan cu produsele sau
serviciile de executat si ca toate informatiile necesare sa
fie cuprinse Tn documentatia tehnicd elaboratd. Prin pre-
gatirea organizatorica trebuie sa se asigure ca_organi-
zarea proiectatd a productiei si a muncii, continuta in
documentatia tehnica, sa fie implementata in comparti-
mentele de executie gsectii, ateliere, locuri de muncaetc.)
Tnainte de Tnceperea fabricatiei produselor respective ;

O s& controleze modul cum sint realizate programele
coordonatoare de pregatire a fabricatiei, s& le corecteze
in functie de_abaterile survenite sau de unele noi con-
ditii aparute in sistemul de productie ori din afara aces-
tuia si sa furnizeze informatii conducerii productiei.

PROGRAMELE COORDONATOARE stabilesc, pentru
fiecare activitate din cadrul sistemului de pregatire a fa-
bricatiei, modul operator — desfasurat in timp — de
participare la asigurarea sistemului de productie cu toate
resursele necesare, pentru ca rezultatele functionarii lui
sa raspunda integral si eficient la obiectivele ce-i revin.

Elaborarea si transmiterea programelor catre activita-
tile ce formeaza sistemul de pregatire a fabricatiei nu
incheie activitatea de coordonare : ea continua sa se des-
fasoare permanent, atit pentru pregatirea unei noi pe-
rioade de plan, cit si pentru urmarirea in paralel a mo-
dului de realizare a programelor stabilite, in vederea co-
rectarii, reactualizarii si corelarii lor.

O _problem& care trebuie precizatd este aceea de a
stabili locul activitatii coordonatoare a pregétirii fabri-
catiei Tn structura organizatorica a intreprinderii. In le-
gaturd cu aceasta trebuie facute urmatoarele mentiuni :

— activitatea coordonatoare a pregatirii fabricatiei pre-
zintd caracteristicile unei activitati de stat major a con-
ducerii productiei ;

—ea prezintd legaturi ierarhice de _subordonare tn ra-
port cu conducerea productiei si legaturi functionale cu
celelalte activitati din cadrul sistemului de pregatire a
fabricatiei;

— ea poate avea_ diverse grade de complexitate, cores-
punzator caracteristicilor sistemului de productie respectiv.

In consecintd, aceastd activitate poate fi organizatd fie
sub forma unui compartiment de-sine-statator (birou, ser-
viciu), fie ca un_nucleu distinct n cadrul ~comparti-
mentului de pregatire, programare, lansare si urmarire a
executiel.

Dimitrie MINTULESCU
Academia ,,Stefan Gheorghiu"

Pregatirea productiei — componenta

a conducerii operative a fabricatiei

PROGRAMAREA PRODUCTIEI face parte din condu-
cerea operativd a fabricatiei, care trebuie sa contribuie
la dezvoltarea productiei, ia asimilarea noilor produse,
procese tehnologice si mijloace tehnice Tnaintate, la utili-
zarea integralda a capacitatilor de productie, a resurselor
materiale si de muncd, precum si la ridicarea nivelului
tehnico-profesional al oamenilor muncii.

Sarcinile conducerii operative a productiei (elaborarea
planurilor operative ; asigurarea conditiilor si mijloacelor
necesare pentru aducerea la Tindeplinire a programelor
de fabricatie; evidenta, controlul si regularizarea desfa-
surdrii  procesului de Tndeplinire a Sarcinilor din aceste
programe) caracterizeaza strinsa sa legdtura cu executia



fabricatiei, care are drept scop principal imbinarea optima
sf armonioasa a activitatii diferitelor elemente si sectoare
ale productiei pentru aducerea la Tndeplinire a obiecti-
velor din planul de stat si din propriile angajamente ale
colectivelor de munca ale ntreprinderilor.

Sensul general al notiunii de programare a productiei
este . prefigurarea obiectivelor si planificarea etapelor In-
termediare realizarii lor; coordonarea si' organizarea ac-
tivitatilor individuale ale fiecarui loc de munca (post de
lucru, echipd, atelier, sectie), asa incit acesta sa-si reali-
zeze partile din obiective, cu minimum de cheltuieli de
timp, de efort si de resurse si la timpul potrivit. Ea re-
prezintd o activitate de repartizare a sarcinilor de plan
atit pe executantii directi ai produselor, cit si_asupra
acelora care, prin activititile lor, creeaza conditiile sau
ajuta la realizarea lor. La.procesele de baza, se preci-
zeaza si detaliaza planul de productie la nivelul produ-
selor, subansamblelor, reperelor si ‘al operatiilor ~(faze-
lor) prin care trece obiectul muncii, iar la activitatile
auxiliare si de deservire se indicA numai termenele
,»Zero".

Obiectivele programarii productiei sint:

— Tindeplinirea sarcinilor de plan ale intreprinderii si
a propriilor angajamente, respectarea termenelor stabi-
lite prin contracte; =~ ) )

— asigurarea unei ritmicitati maxime in obtinerea pro-
duselor finite ; o o

— folosirea completa si eficientd a capacitatilor de pro-
ductie, a fondurilor fixe si a fortei de munca ;

— realizarea celei mai scurte durate a ciclului de
fabricatie ;

— reducerea la minimum a cheltuielilor de fabricatie
si obtinerea unor produse/de cea mai buna calitate ;

— sincronizarea proceselor de pregatire a productiei cu
cele de prelucrare si montaj sau asamblare generald.

COMPARTIMENTULUI de programare, pregatire si ur-
marire a productiei 1i revine sarcina de a antrena si
coordona participarea celorlalte activitati din Tntreprin-
dere (de desfacere si. marketing, de planificare-dezvol-
tare, de pregatire tehnica a fabricatiei, mecano-energeticd,
de aprovizionare, de control tehnic al calitatii, de perso-
nal, financiard) la elaborarea programului = coordonator.
Tinind seama de graficul de colaborari (pe repere, sub-
ansamble, materii prime, materiale etc.), de evidenta in-
trarilor de la colaboratori si de situatia zilnicd a stocu-
rilor pe gestiuni, se intocmesc programele de fabricatie
— pe sectli, ateliere, formatii de lucru (benzi), schimburi,
posturi de munca — pentru debitare, uzinaj, asamblare
partiala si generald. Se trece apoi la elaborarea docu-
mentatiilor pentru lansarea produselor in fabricatie : bo-
nuri de lucru — pe reper, subansamblu sau produs si
pe operatii ; bonuri de materiale pe repere; fise-limita
de consum — pe material, reper, subansamblu. Urmiri-
rea se refera la: programele pe etape (debitare, uzinaj,
asamblare) ; amplasamentul si nscrierea n ciclurile de fa-
bricatie partiald ; stocurile de repere si subansamble; in-
chiderea comenzilor (loturilor).

La Tntocmirea programului coordonator se au in ve-
dere :

— orizontul de timp (perioada pentru care s-au inche-
iat contractele) ;

— Tmpadrtirea orizontului de timp in trimestre, luni, de-
cade. zile si_chiar schimburi ;

— prioritati (contracte la export si interne; restante;
planul tehnic ; graficul prioritar dat de centrala indus-
triald ; punerea In functiune de noi obiective : prioritati
dictate de politica Tntreprinderii etc.) ;

— restrictii  (dictate de ; aprovizionarea cu materii pri-
me_si materiale ; colaborari ; intréri-iesiri de utilaje ; re-
vizii-reparatii ; asigurarea cu energie ; import; darea in
functiune de noi capacitéti).

Urmeaza etapa turnarii produselor in subperioadele din
orizontul de plan, iar apoi armonizarea obiectivelor cu
resursele (capacitati de productie, fortda de munca, ma-

terii prime si materiale). Armonizarea consta in balan-
sarea produselor in amonte — ceea ce presupune o pro-
gramare pe stoc a produselor finite, sau in aval —
ceea ce necesita acordul beneficiarilor

PROGRAMAREA propriu-zisa, adica intocmirea progra-
melor de fabricatie, se face in functie de : conditiile con-
crete existente la fiecare Tntreprindere, sectie, atelier,

banda sau formatie de lucru, post de muncad: numarul
si diversitatea produselor ; tipul productiei (de masa, de
serie, de unicate) ; complexitatea produselor ; posibili-

tati si cheltuieli legate de conservare; ciclul de fabri-
catie_ pe produse, pe subansamble si chiar pe repere;
repetitivitatea produselor ; conceptia in proiectare — tipiza-
re sau individualizare pe produs; situatia financiara
(dictata de nivelul stocurilor de materii prime si mate-
riale, nivelul productiei Tn curs de fabricatie etc.%; po-

sibilitati de amplasare si reamplasare a Pposturilor de

munca; transferul obiectelor muncii de la un loc de
munca la altul (marime, greutate) ; numarul opera-
tiilor etc.

Diversitatea acestor conditii face cu, neputinta un sis-
tem unic de programare, 0 retetd universal valabild.
Practica si sintetizdrile teoretice au dus insd la cristali-
zarea unor J)rinpipii,. care trebuie interpretate si adoptate
in functie de situatia concretd a fiecarei ntreprinderi :

< asigurarea livrarii produselor la termenele contrac-
tuale (,,moment zero") ;

® specializarea locurilor de muncd — repartizarea lu-
crarilor de acelasi fel sau analoage Tn vederea utilizarii
unor masini_sau utilaje speciale ~(cu randament mare),
proiectdrii si realizarii unor S.D.V.-uri de un Tnalt nivel

tehnic, specializarii muncitorilor si reducerii numarului
timpilor de pregatire-incheiere ; ) )
paralelismul — executarea la mai multe locuri de

munca a_aceluiasi produs sau_reper, in vederea acope-
ririi unui necesar peste capacitatea unui loc de munca
— sau executarea in paralel a mai_multor componente
ale_produselor, in vederea reducerii ciclului de fabricatie;

desfasurarea programarii productiei de la sectiile de
finisaj (montaj) catre cele de debitare (croire, stantare).
In acest scop se elaboreazd programe speciale de debi-
tare. a reperelor, de prelucrare primara, de _asamblare,
partiald si generald, repartizate in spatiu (sectii, ateliere,
formatii de_lucru etc.) dar si in timp, n functie de
durata partiala a ciclurilor de fabricatie ;

O aplicarea tehnologiei de grup, n scopul specializa-
rii locului de muncd, reducerii timpilor de pregatire si
incheiere (prin executarea mai multor operatii pe aceeasi
masind sau prin mentinerea aceluiasi S.D.V., schimbind
doar obiectul muncii) si utilizarii mai bune a materiilor
prime prin combinarea diverselor repere ;

O selectia — Tntocmirea unor programe de fabricatie
in mod deosebit pentru unele produse, subansamble sau
repere din grupa A (din diagrama ABC) sau pentru cele
ce se inscriu pe drumul critic, programarea celorlalte
fiind lasatd la latitudinea sefilor de sectii sau ateliere,
cu specificarea termenelor de asamblare ;

= asigurarea utilizarii continue sl la adevérata lor ca-
pacitate a fondurilor fixe ;

O programarea (in Tntregime sau partial) a reperelor
si subansamblelor pe stoc ;

O reactualizarea calculului capacitétilor de productie Ori
de cite ori se schimba sortimentele, produsele sau chiar
ponderea lor in volumul total de productie ori se Tmbu-
natateste organizarea productiei si a muncii ;

9O calculul capacitatilor tuturor verigilor productive Si
echilibrarea lor ;

O fractionarea seriilor Tn loturi optime de fabricatie,
in scopul reducerii la minimum a cheltuielilor totale de
productie.

Dumitru TARZIU

Mircea COCIU
Academia ,,Stefan Gheorghiu"



Premise organizatorice pentru
introducerea sistemelor ithformatic
in conducerea productiei

CRESTEREA COMPLEXITATII activitatii economice si
necesitatea de a spori continuu eficienta acesteia vor im-
pune — Tintr-un viitor apropiat — mutatii esentiale n
organizarea Tntreprinderilor industriale, in scopul de a
se” asigura_premisele necesare introducerii sistemelor in-
formatice Tn conducerea productiei, ca un mijloc impor-
tant pentru a amplifica ntr-un timp relativ scurt be-
neficiile si a creste performantele generale ale unitatii
respective.

Sistemul | empiric de conducere a productiei nu este
capabil ,sd tind pasul" cu toate situatiile imprevizibile
ce apar in viata reald a productiei (defectarea unor ma-
sini, utilaje, S.D.V.-uri, insuficienta temporara de mate-
riale sau muncitori) ; chiar daca o Tntreprindere ar avea
destui oameni care sd remarce aceste schimbari, infor-
matiile nu apar la timpul potrivit pentru a avea valoare
utila. Consecintele se manifestda Tn ramanerea in urma a
executiei fata de programele initiale, cumularea de la
o zi la alta a acestor fintirzieri, aminarea lansarii de
noi produse. Un astfel de sistem ,scapa din mind" con-
tinuitatea procesului de conducere si a celui de executie
— conducerea facindu-se sporadic, fragmentat si rezumin-
du-se la lansarea de comenzi in procesul de productie
(marime de intrare) si la urgentari pentru a asigura li-
vrarea conform contractelor cu beneficiarii (marime de
iesire). Programarea initiala nu mai este valabild, ceea
ce conduce la executia anarhica a componentelor unui
ansamblu, Tn cazul Tn care una din ele nu mai are con-
ditii de respectare a termenelor celorlalte cu care este
in relatie de dependentd.

In_cele ce urmeaz&d sint prezentate principalele masuri
tehnico-organizatorice care se impun a fi asigurate Tna-
intea aplicarii unui sistem de conducere bazat pe apor-
tul sistemelor informatice, asa 1incit sa se evite ast-
fel de neajunsuri. inca finainte de a trece la enumera-
rea_lor, precizdm ca nu se pune problema ,,computeri-
zarii" sistemului existent de conducere a productiei, care
nu a functionat corect. organizarea unitatii trebuie pusi
de acord cu cerintele conducerii productiei cu ajutorul
calculatorului.

= Avind in vedere ca orice fabricatie trebuie sa fie
cit mai eficientd, se impune cunoasterea costurilor anuale
antrenate de fiecare reper executat, ceea ce permite cu-
noasterea si reglarea vitezei de rotatie a unor grupe de
repere categorisite dupa valoarea costurilor anuale. Ca
urmare, clasificarea reperelor dupa valoarea anuala a
costurilor — clasificarea. ABC sau_regula 20 80 — se im-
pune 1n ordonarea unei fabricatii, pentru cd faciliteaza
— dupad cunoasterea vitezei de rotatie globale pe grupe
de repere — programarea, lansarea sI urmarirea acestora.

(Amintim cd regula 20/80 sau clasificarea ABC sustine
ca dintr-o multime de repere, circa 20% ca numar re-
prezintd circa 80% din valoarea totald — respectiv 80%
ca numar detin 20% din valoare.)

Clasificarea ABC_ T1nlesneste urmarirea periodicd a cos-
turilor pe categorii de repere si_a vitezei de rotatie a
acestora din urmd, ceea ce permite apoi sa se intervina
prompt in vederea reglarii parametrilor de eficienta ur-
mariti. Aceeasi clasificare se poate aplica si reperelor
aprovizionate de la furnizori, acestia trebuind sa asigure

rin _contracte cicluri de aprovizionare ferme, de care

eneficiarul sa tind seama la programarea productiei.

® Orizontul un an — cu reactualizare trimestriala —
este limita maxima pentru planificare, iar orizontul 8
saptamini — cu reactualizare trimestriald — este limita

minima pentru programare.

_= Folosirea unitdtii de timp saptdmina_pentru plani-
ficare si programare permite calculatorului sa ,rafineze"
programarea clasica, staticd a necesarului de materiale,
care nu are valoare practicd dacd nu este reactualizata
periodic, in functie de situatiile. imprevizibile din pro-
ductie. Un plan "saptaminal "evidenfiaza rapid, pentru
maistru, ce materiale, utilaje, S.D.V.-uri 1i vor trebui mai
intli, ce probleme dificile trebuie sa atace operativ.

® Avind in vedere ca — 1n conditii normale — po-
tentialul unei Tntreprinderi nu poate sa difere mult de
cel din perioada trecuta, se impune ca lotul discret pen-
tru lansare si ciclul de fabricatie aferent sa fie calculate
dupd metode statistice, practice, luindu-se ca bazd me-
dia lor, rezultatd' din ultimele comenzi executate. Ele pot
fi reactualizate — pentru corectare — trimestrial sau se-
mestrial. O importantd deosebitd prezintd sincronizarea
executiei reperelor unui ansamblu sau produs finit, acolo
unde prioritatile sint dependente.

O 1intrucit orice reper fabricat este dependent — 1in
cadrul unui produs — de alte repere, se impune sistemul
de lansare pe comanda. Calculul necesarului brut si net
se face conform planului de productie coordonator si lis-
tei de materiale — care este un nomenclator de repere
structurat, Tn care se precizeazd, pentru pozitia respec-
tiva, reperul de ordin superior in care intra si n ce
cantitate.

® Avind Tn vedere ca toate lucrarile de planificare,
programare si, Tn general, pregatirea fabricatiei se ma-
terializeaza pe capacitatile existente in Tntreprindere, se
impune sa se realizeze periodic controlul folosirii capa-
citatilor, care reprezintd o componentd de baza a cone-
xiunii inverse in cadrul procesului de conducere a pro-
ductiei. Orice plan de productie poate fi compromis dacd
nu se folosesc bine capacitdtile de productie, chiar daca
lucrdrile pregdtitoare, anterioare executiei, au fost reali-
zate impecabil. Capacitatea realda pentru_fiecare loc de
muncad este stabilita in_prealabil, constituind marimea de
intrare, cea de iesire fiind numarul de ore planificate a
se realiza — _tinindu-se seama de depasirile de norma
medii din ultima vreme si de sarcina, in ore, aferenta
productiei neterminate.

(Pe plan mondial, avind in vedere tendinta de micso-
rare a productiei neterminate si a timpului de reactie
fatd de modificarile de capacitate, determinate de schim-
barile rapide ale profilelor de fabricatie si de faptul ca
metodele de Tncarcare a utilajelor nu au dat rezultate
bune, s-au adoptat metode noi, cum ar fi ,necesarul pla-
nificat de capacitate”, Tnsotita de controlul folosirii capa-
citatilor pentru fiecare loc de muncd — numit si metoda
»reglare intrare/iesire".)

Sistemul de control trebuie sa se bazeze pe urma-
toarele elemente . un plan realist ; toleranta acceptabild,
ca la depasirea limitelor, sistemul de verificare sa reac-
tioneze ,nervos" ; conexiune inversa, pentru a verifica
dacd sistemul este ,in plan" sau nu; actiune corectiva.

= Urmarirea productiei impune adoptarea unor metode
de dispecerizare, care pot sa difere de la o Tntreprin-
dere la alta. In stadiul final de executie a unei comenzi,
urmarirea se poate realiza cu ajutorul calculatorului care
furnizeaza zilnic dispeceratului ~ lista pentru fiecare loc
de muncd, precizindu-i astfel prioritatile. Maistrul are n
permanentda, prin aceastd lista, un ghid in atacarea si
urmarirea lucrarilor si o legatura directd cu deciziile fac-
torilor de rdspundere din “conducerea productiei. Acolo
unde exista dotarea necesard, lista de dispecerat poate
fi Tnlocuitd cu informatia vizuala a unui terminal, reali-
zindu-se urmarirea ,,on-line", cu care ocazie se verifica
si 0 serie de date financiar-contabile privind in special
inregistrarea costurilor.

O_ Bugetul compartimentelor de executie trebuie sa fie
flexibil si planificat din timp, in functie de nivelul pla-
nului. Sint pozitii n buget care se modificd la variatia
planului si altele care ramin aproape constante. Este im-
portant sa fie identificate cele care variazd odata cu
planul, pentru ca existd tendinta de a reduce cheltuie-



lile la toate pozitiile din buget odatd cu reducerile de

costuri, Tn domeniul Intretinerii si reparatiilor — acti-
vitatea vitalda a fTntreprinderii_ — cheltuielile nu variaza
cu nivelul de plan, deci aici reducerile trebuie facute

cu grija.

A?dna dintre principalele conditii care asigura nece-
sarul implementarii unui sistem de conducere a produc-
tiei cu ajutorul calculatorului constda in educarea, In-
struirea sI implicarea utilizatorilor n elaborarea siste-
melor, Tncepind cu studiul sistemelor si continuind cu
proiectarea si realizarea programelor. De exemplu, 1n
mod frecvent maistrul este interesat foarte putin de re-
ducerea stocurilor ; dar dacd i se poate arata cum un
sistam de conducere poate prevedea operativ lipsurile si
cum in acest fel se poate reduce presiunea nervoasa a
urgentelor, va fi mult mai dornic sa sprijine introduce-
rea noului sistem. Tn mod similar, dar diferentiat, se
procedeaza pentru alte categorii de personal — benefi-
ciar direct al sistemelor informatice dg conducere a pro-
ductiei — mergind pina la conducerea unitatilor.

Marin BARABANCEA

Institutul central pentru conducere
siinformatica

Implementarea sistemelor
de programare utilizind calculatorul
electronic

EFICIENTA INTREPRINDERII depinde In mod esential
de calitatea conducerii ei, iar calitatea conducerii depinde
de calitatea deciziilor luate. Considerdm ca decizia este
un instrument, la indemina_conducerii, pentru proiectarea
viitorului apropiat al intreprinderii. Sub acest aspect, modul
in care este imaginatda o asemenea proiectare a viitorului
conduce la diferite metode de decizie, care in practica cu-
rentd se reduc la extrapolarea viitorului prin prelungirea
trecutului (culegerea informatiilor privitoare la realizarile
si realitatile din trecut, pregatirea deciziei prin simpla
sortare_si totalizare _a acestor infomatii) ; astfel de me-
tode pastreaza pe viitor deficientele din ‘trecut, sufoca de-
eidentul cu informatii Si nu sugereaza variantele de
decizie.

O Tmbunététire se obtine prin elaborarea variantelor de
decizie posibile, eventual optimizate dupda un singur cri-
teriu de optim. Multitudinea criteriilor duce In mod ine-
vitabil la o multitudine de variante de decizie ; dificul-
tatea consta Tn alegerea de catre decident a unei variante,
care a fost elaboratd independent de atitudinea acestuia.
Considerind decidentul un organ de conducere colectiv,
format din indivizi cu preocupdri concrete diferite (pro-
ductie, aprovizionare, desfacere, personal etc.) si cu po-
zitii diferite in structura irerahica (maistru, sef de sectie,
sef de compartiment, inginer sef, director), alegerea va-
riantei de decizie optimizata dupa un singur criteriu_devine
extrem de dificild, daca nu chiar imposibila. Conditiile ce
pot apare sint legate de alegerea criteriului de optimizare
si se manifesta fie pe orizontala sistemului ierarhic —
punind in opozitie diferitele compartimente (productia do-
reste Tncarcarea uniforma n spatiu_si timp, desfacerea —
minimizarea penalizarilor, contabilitatea — minimizarea
cheltuielilor etc.), fie pe verticald — ntre nivele inferioare
care doresc optimizarea factorilor tehnici) si superioare
care doresc optimizarea indicatorilor generali). ]

Tn aceasta situatie, decizia se ia de cele mai multe ori
pe baza factorilor subiectivi de tip autoritate, parere per-
sonala etc., iar Tntructt nivelele inferioare ierarhic sint
mai aproape de aspectele tehnice, care au requli mult mai
bine puse la punct, ele reusesc sad-si impuna punctul de
vedere.

Pe de alta parte, dificultatile pregatirii variantelor de
decizie conduc la decizie prin forta majora, adica accep-
tarea unei variante pentru ca nu sint pregatite altele.

Pe scurt, decidentul este pus Tn fata unei singure va-
riante pe care este oblilqat sa 0 adopte, sau in fata mai
multor variante eventual optimizate dupa cite un singur
criteriu ; alegerea uneia nu poate fi Tntotdeauna unanim
acceptata de organul colectiv de decizie.

In_aceste Tmprejurdri apare ca naturald necesitatea fo-
losirii modelelor matematice multiobiectiv si ierarhizarii
acestor obiective.

Decizia, ca element de proiectare a viitorului apropiat
al intreprinderii, are nevoie — pentru fundamentarea el —
de informatii multiple, dintre care cele cu aspect tempo-
ral sint foarte importante si de multe ori ignorate. Infor-
matiile de naturd tehnica (consumuri, norme de timp, ca-
pacitati etc.), cele de natura economica (costuri, indicatori
economici, penalizdri etc.), cele care decurg din relatia
cu mediul exterior (necesitatile pietei de desfacere, po-
sibilitatile de aprovizionare etc.) ca si cele care precizeaza
specificul Tntreprinderii respective trebuie luate in consi-

erare ca formind un sistem unic, atunci cind dorim sa
pregatim decizia. Relatiile ce apar Tntre aceste elemente
sint” cel mai adecvat prinse Tntr-un sistem de ecuatii ce
formeaza modelul matematic al Tntreprinderii.

MODELUL MATEMATIC al ntreprinderii care sa ajute
la luarea optima a deciziilor are urmatoarele caracte-
ristici :

— agrega informatiile de toate categoriile (tehnice, eco-
nomice, relative la piatd etc.) Tntr-un singur sistem ;

— orice restrictie are rol de obiectiv si orice obiecth
are si rol de restrictie ;

— sensul de optimizare a obiectivelor este corelat ct
sensul restrictiilor.

Strategia atasatd modelului multiobiectiv. — orice per-
mutare a ordinii obiectivelor — presupune fixarea priori-
tatii acestora dupa importanta lor, acordata de decidentul
ce va folosi solutia modelului. Metoda cascadelor, ca me-
toda de rezolvare a programelor liniare cu multe obiectiv*
presupune optimizarea acestora pe rind, conform ordini
induse de strategie. Optimul atins la primul pas va de
veni restrictie la pasul doi. Evident, daca optimul la ui
pas_oarecare al cascadei este unic, nu mai are sen;
optimizarea celorlalte criterii, ele fiind perfect determi
nate de optimul unic. Tn realitate, modelele concrete mar
au sanse destule ca optimul sa nu fie unic, totusi dup!
citeva iteratii obiective urmatoare se rigidizeaza. .

Din Ipunct de vedere teoretic, solutia optima_se afla ii
punctele extreme ale frontierei solutiilor posibile; 1n
seamna cad optimul teoretic este la granita Tntre posibi
Si imposibil si existd o tendintd naturald ca optimu
practic sa fie Tmpins Tn interiorul domeniului, pentru ;
conferi stabilitate sistemului si a-i mari flexibilitatea fat
de factorii perturbatori externi.

Acesta este motivul pentru_care conditia de optim ab
solut este prea restrictiva; in realitate, optimul practi
se afla Tntr-o sferd cu_centrul in optimul teoretic si
carei raza este apreciata de la caz la caz, in functie d
natura obiectivului si de ordinul sdu de mdrime. )

Sfera optimului practic este cu atit mai largd, cu ci
optimul este mai Tnalt ca prioritate in ordinea indusa d
strategie. L o
_Strategia de_conducere Tn vederea obtinerii deciziei op
time reprezintd deci o ordonare, Tn_functie de conjunctur
tehnico-economica, a importantei obiectivelor la caré se ata
seaza raza sferei optimului practic.

In industria usoara a fost elaborat un model matemati
al intreprinderii, continind ecuatii de: adaptare la ne«
sitatile pietei ; incadrare n capacitati . realizare a_ind:
catorilor valorici; Tncadrare in cheltuieli; Tncadrare Tn r«
surse nerepartizate; ritmicitate. Acest model este folosi
cu precizarile respective, la luarea deciziilor privind :

— elaborarea propunerilor de plan la nivel anual 1
industria confectiilor, ) S ]

— fundamentarea planului anual si trimestrial n ir
dustria confectiilor,



— programarea si lansarea Tn industria linii, bumbacu-
lui si confectiilor.

Modelul a stat la baza proiectarii sistemului de plani-
ficare prin cooperare in industria bumbacului, a sistemu-
lui de conducere a productiei in tesdtorii, a sistemului
informatic unic n industria confectiilor.

Sistemul de programare-lansare Tn tesatorie, cu criterii
de optimizare multiple, oferd cdi de obtinere a unor im-
portanti factori de eficienta. Tinind cont -de productivita-
tile foarte diferite ale razboaielor existente in dotare, ale-
gerea lor optima — in functie de tehnologie — prin pro-
gramarea fabricatiei duce la marirea productivitatii fizice
a tes&toriei cu minimum 8%.

In conditiile specifice legate de producerea unor canti-
tati mici, la comenzile beneficiarilor, prin lansarea cu-
mulata (la programare) a comenzilor si calculul optim al
lungimii urzelilor se obtin micsorarea numarului de na-
vadiri, de Tmbracari-dezbracari ale razboaielor, de urzeli,
la aceeasi cantitate — si simplificarea cu 22%_ a docu-

mentelor de lansare. Tinind seama de posibilitatile de Ii-
pire _a urzelilor, prin programarea continuitatii desenelor
pe razboaie se obtine micsorarea cu 11% a numarului de
operatii _de navadit. Pe de altd parte, prin programarea
preparatiei Tn functie de cea a tesatoriei se obtin: re-
ducerea stocului de fire Tntre preparatie si tesatorie, de la
22 la 10 zile ; descongestionarea spatiului ocupat de fire ;
simplificarea evidentei cu 25%.

Cristian CEPOIU
Institutul de proiectari tehnologice pentru
industria usoara

Nicolae ZAHARIA
directorul Centrului de calcul al Centralei
industriei confectiilor

Ordonantarea reperelor pe utilaje

PROGRAMAREA OPERATIVA a productiei se poate
defini ca un ansamblu de preocupari si procedee privind
rezolvarea_ teoreticd si Tn special practica a problemelor
de determinare, lansare, urmarire si actualizare a planului

optim de productie, pe termene foarte scurte, la nivel de
Tntreprindere, sectie, atelier, echipd, cu luarea Tn conside-
ratie a aspectelor tehnologice, a celor privind necesarul
si disponibilul de resurse, a celor ergonomice si psihoso-
ciologice.

Tn timp ce sistemul planificarii productiei se referd la
nivelele superioare si la un orizont de timp ndelungat,
sistemul programarii operative se refera in general la esa-
loanele inferioare de executie (sectie, atelier, santier etc.)
si la un orizont de timp scurt. Gradul de detaliere a in-
formatiilor este mai avansat Tn sistemul programarii ope-
rative decit Tn sistemul planificarii, iar unele decizii luate
n cadrul acestuia devin restrictii in primul sistem.

Majoritatea componentelor sistemului programarii ope-
rative sint de tip resurse (muncitori, materii prime, mate-
riale, semifabricate, combustibil, energie, utilaje, infor-
matii etc.) ; componenta care joaca un rol central este
reperul. El reprezintd, de fapt, un semifabricat ; combinarea
mai multor repere formeaza un ansamblu. Reperul poate
fi constituit dintr-o singura piesa (reper indivizibil) sau din
mai multe piese de acelasi tip (lot de repere). Prin pro-
gram, in mod conventional, un lot de repere este consi-
derat ca un singur reper.

Principial, un lot de repere este indivizibil. in diferite
cazuri insa, trebuie tinut seama ca lotul poate fi divizat

n subloturi. Tn acest caz se va considera ca reperul-lot
iese din sistem, iar reperele-sublot intra in sistem. in ca-
zul cind nu exista restrictii de depozitare, se considera
ca reperul iese din sistem numai dupa efectuarea ultimei
operatii de prelucrare. in cazul cind exista astfel de re-
strictil, se considera ca reperul iiese din sistem numai in
momentul depozitdrii la magazia de produse finite sau
livrarii cétre beneficiar.

Lgtil?jque pot fi considerate in sistem, fie de la Tnceputul
perioa gltde plan, fie ca au intrat Tn functiune la un mo-
ment al.

Forta de munca este consideratd ca intrd Tn sistem 1n
momentul prezentarii muncitorilor la locul de munca, pen-
tru o duratda mai mare decit timpul de Tntreruperi re-
glementate.

. Informatia este o componentd de natura abstractd, deci
cu_ particularitati deosebite in cadrul sistemului  progra-
marii operative a productiei.

Starea sistemului este descrisa prin parametrii de stare
ai tuturor componentelor la un moment dat. Tn sistemul
de programare operativa intereseazd in mod deosebit sta-
rea reperelor. De exemplu, prelucrarea unui reper Ri pe
un utilaj Uj va fi marcata prin doua stari : cea din mo-
mentul cind a Tnceput prelucrarea si cea din momentul
cind s-a terminat prelucrarea.

Tn cadrul sistemului existd activita+i directe (de prelu-
crare — modificari de structurd ; de asamblare — care se
pot executa succesiv sau paralel; de transport — modifi-
carea coordonatelor spatiale ale reperelor) si activitati
indirecte (de deservire — modificari ale unor componente,
n scopul de a facilita apoi prelucrarea reperelor; de trans-
port al altor componente ale sistemului, decit reperele).

Strategiile — succesiunile de_ activitati ~productive care
asigura aducerea unui reper din starea initiala in starea
finala — pot fi : directe (strategii de actiune), constituite
dintr-o succesiune de activitati direct productive : Indirecte,
constituite dintr-o succesiune de activitati indirect produc-
tive sau neproductive ; combinate, constituite alternativ din
strategii directe sau indirecte.

Sistemul comporta diverse variabile care pot fi endogene
(de intrare : volumul _cererilor de produse, pe sortimente ;
termenele de livrare impuse pentru anumite cereri ; ritmul

fle aprovizionare cu materii prime si materiale ; indicatorii
de calitate s.a.) ; exogene (de iesire : cantitati efectiv rea-
lizate ; termene de livrare ; calitate efectiv realizata etc.) ;
perturbatoare (cereri de volume suplimentare pentru anu-
mite produse aflate deja in executie ; decalari ale terme-
nelor planificate pentru aprovizionarea cu materii prime
si materiale),

PROBLEMA determinarii ordinii de trecere a reperelor
ta fiecare masind, Tn asa fel Incit durata totald de execu-
tare a tuturor reperelor sa fie minima, se solutioneaza prin
ordonantare — respectiv determinarea ordinii optime de
prelucrare.

Potrivit modelului de bazd, se considera o sectie de pre-
lucrari mecanice care dispune de m utilaje si are sarcina
de a prelucra n repere (game). Utilajele se deosebesc intre
ele ; reperele pot parcurge utilajele in ordine diferitg;
asupra fiecdrui reper se executd un numar de operatii. Se
cunosc duratele de prelucrare a reperelor pe fiecare utilaj,
termenele initiale de eliberare a utilajelor, termenele im-
puse de livrare a reperelor. Necunoscutele, care trebuie
rezolvate, sint momentul de Tncepere a fiecdrei operatii
si durata Tntregului proces de prelucrare.

n cele mai multe cazuri, o sectie de fabricatie dispune
de mai mult utilaje de acelasi tip; restrictiile de Tncepere
si succesiune se pastreazda, modifieindu-se conditiile de
neinterferentd. Programul de fabricatie trebuie astfel in-
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tocmit, ncit la un moment dat sd nu fie programate mai
multe exemplare dintr-un anumit tip de utilaje, decit cele
existente. O operatie ce se poate executa pe_tipul respectiv
de utilaj, se poate executa deopotriva pe fiecare din cele
existente, Alegerea variantei (executarea unei operatii pe
un utilaj) se” face prin parcurgerea listei obtinute’ prin
ordonarea_utilajelor; programarea_ operatiei se face pe
primul utilaj de tipul respectiv, ntilnit in lista.

Informatiile elementare _ utile rezolvarii problemei de
ordonantare se structureaza Tn patru perechi de fisiere :
articole — structura ; tehnologii — posturi de lucru ; fur-
nizori— contracte (Pentru aprovizionare) ; beneficiari —
contracte (pentru desftacere). in cazul in care succesiunea
reperelor pe utilaje este diferita, se pot aplica doua metode
euristice de rezolvare a problemei ordonantarii ; fiecare
reper se _programeazad integral fie In ordinea tehnologica
a operatiilor (incarcarea aval), fie in ordinea inversa (in-
carcarea amonte). Reperele se aleg _pentru a_fi_programate
in ordinea unei liste de preferintda, de obicei in “ordinea
crescatoare a termenelor posibile de incepere (in functie de
termenele de eliberare a utilajelor) ; In caz de egalitate se
iau in considerare termenele de predare a reperelor, in or-
dine crescatoare. La Tncarcarea amonte se parcurg opera-
tiile reperelor Tn ordine inversa celei tehnologice, acordind
deci prioritate termenelor de predare a reperelor. Acesta
constituie un avantaj ; In schimb, apare un dezavantaj in

lajelor.

_ Cele doud metode — aval si amonte — au fost combinate
intr-un algoritm cu doua variante (strategii), din care

prima acordd prioritate continuitatii prelucrarii reperelor,
iar cea de-a doua — folosirii la maximum a utilajelor. S-a
constatat, cu. acest prilej, superioritatea strategiei a Il-a.
Aplicarea sistemului de ordonantare propus creeaza posi-
bilitatea stabilirii corecte a ciclurilor de fabricatie; per-
mite cunoasterea la data calendaristica precisa a perioade-
lor de intrerupere a utilajelor; da posibilitatea corectarii
abaterilor si fundamentarii programelor de lucru. Aplicatia
a fost experimentatd practic la Tntreprinderea de calcula-
toare electronice Bucuresti.

Rezultatele obtinute dovedesc posibilitatea implementarii
modelului de ordonantare, in care scop este necesar sa fie
luate unele masuri ;

— perfectionarea pregatirii tehnice a fabricatiei, in sensul
completarii fiselor tehnologice precis si univoc, cu utila-
jele folosite in fluxul tehnologic :

— perfectionarea normarii tehnice, in sensul elabordarii
unor normative mai analitice si mdi precise (dacd normele
sint mai mari decit timpii efectivi necesari operatiilor, se
acopera intreruperile datorate duratei, inegale a operatiilor
pe reper si pe utilaj, rezultind. global, un indice de folo-
sire a utilajelor mai bun decit in realitate).

Sistemul propus se preteaza la o aplicare imediata in
ipoteza existentei unei baze de date creata si exploatatd
judicios, asigurindu-se stabilitate sistemului programarii
operative a productiei. Astfel, se corecteaza atit erorile de
masurare,, cit si unele erori introduse odatd, cu admiterea
unor ipoteze simplificatoare, necesare abordarii modelului
matematic.

Sorin CRUCERU
Institutul de economie industriald

Redactor coordonator: Dorin CONSTANTINESCU

STIMATI CITITORI,

Redactia ,Revistei economice” urmareste ca prin
editarea Suplimentului din seria ,,Generalizarea
experientei Tnaintate in unitatile economice" sa
ofere cadrelor din productie, din cercetare, proiec-
tare, informatica un instrument util pentru perfec-
tionarea organizarii conducerii, a productiei si a
muncii, pentru cunoasterea si raspindirea unor me-
tode si tehnici care contribuie la cresterea eficien-
tei economice. Fiecare numar al Suplimentului, e-
laborat cu concursul unor specialisti in domeniile
respective, este axat pe o tema (in 1980, de exem-
plu : valorificarea resurselor materiale refolosibile
economisirea energiei ; metode de stimulare a
creativitatii — brainstorming, sinectica, analiza va-
lorii ; organizarea si conducerea lucrarilor de in-
tretinere si reparatii ale utilajelor si instalatiilor ;
rationalizarea producerii si utilizarii sculelor, dis-
pozitivelor si verificatoarelor ; organizarea asigu-
rarii si controlului calitatii  produselor ; utilizarea
eficienta a tehnicii de calcul etc,), stabilita pe
baza consultarii cititorilor.

In vederea elaborarii tematicii suplimentelor din
aceasta serie ce vor apare in continuare in anul
1981, redactia face apel la sprijinul dv., rugin-
du-va sa-i comunicati :

® care dintre suplimentele ,,Generalizarea expe-
rientei Tnaintate in unitatile economice" aparute
pina acum v-a retinut atentia si iIn ce masura v-a
fost util (precizati daca, eventual, ati aplicat ori
abordat una sau mai multe dintre metodele pre-
zentate si ce rezultate ati obtinut) ;

= ce noi teme propuneti sa fie tratate, tinind sea-
ma de necesitatile prioritare ale economiei natio
nale, ale ramurii si unitatii in care lucrati ;

© ce Imbunatatiri considerati necesare in modul de
alcatuire, redactare si prezentare a suplimentului;

© ce elemente din experienta colectivului dv. de
munca, dovedite ca eficiente, considerati ca ar tre-
bui generalizate, eventual, cu concursul dv., prin
intermediul acestei publicatii.

Va rugam sa ne trimiteti raspunsul dv. pina la
5 februarie a.c., pe adresa : Revista economica
(pentru  Suplimentul ,Generalizarea experientei
Tnaintate”), 70159 Bucuresti, bd. Grai. Magheru
nr. 28-30 - sau sa ni-l comunicatii telefonic, la
nr. 596835 - mentionind locul dv. de munca si
functia.

Va multumim pentru colaborare !
REDACTIA



contract  economic

Aprecierea imprejurarilor exoneratoare
de raspundere

Nelivrind produsele care formeaza obiectul unui contract
economic_valabil Tncheiat, unitatea furnizoare este prezu-
mata a fi Tn culpd. Datoritd acestui fapt, unitatea benefi-
ciara-creditoare nu are sarcina probei in ceea ce pri-
veste caracterul culpabil al neexecutarii.

Prin urmare, unitatea beneficiard, dovedind existenta
obligatiilor unitatii furnizoare, poate obtine angajarea ras-
punderii acesteia’ cu penalitdti si daune’ aferente” neexecu-
tarii.

Pentru a obtine exonerarea de raspundere, unitatea fur-
nizoare trebuie sa Tnlature prezumtia de culpa stabilitd n
sarcina sa, dovedind ca neexecutarea se datoreaza unei
cauze neimputabile.

Tn aprecierea activitatii si eforturilor depuse in directia
indeplinirii obligatiilor contractuale se are iIn vedere crite-
riul “diligentelor_ maxime pe care trebuie sa le faca orice
unitate socialistd pentru ndeplinirea sarcinilor de plan si
— prin aceasta — a obligatiilor sale contractuale.

Privite Tn lumina acestui criteriu, imprejurarile invocate
de catre unitatile furnizoare in justificarea neindeplinirii
obligatiilor lor rezultind din contracte economice se impun
a fi examinate n concret, iar nu Tn abstract.

Asadar, nu este suficient s& se dovedeascd existenta unei
TmlpreJurérl care este apreciatd, de reguld, de catre orga-
nele in drept ca producind efecte ce apdra de raspundere.
Este nevoie s& se examineze dacd unitatea furnizoare a
luat toate masurile posibile pentru a preintimpina sau in-
latura efectele acelei Tmprejurari, Cdcl, ceea ce reprezinta
in anumite conditii, o imposibilitate insurmontabila, se
poate revela, in alte conditii, sub forma unor dificultati
susceptibile de depasire.
~Se cunoaste ca, potrivit_practicii arbitrale, lipsa fondu-
rilor_valutare poate constitui, in anumite circumstante, o
cauza ce apara de rdspunderea pentru neindeplinirea obli-
gatiei de livrare asumate prin contractul de furnizare.

_ Faptul ca arbitrajul recunoaste asemenea efecte Tmpre-
jurarii de mai sus,” nu Tnseamna ca invocarea lipsei fon-
durilor valutare trebuie s& ducd — oricind si Tn orice_con-
ditii — la respingerea pretentiilor _unitatilor beneficiare
}ntemelate pe neindeplinirea obligatiilor contractuale de
ivrare.

Tntr-adevér, trebuie cercetat, de la caz la caz. daca da-
torita lipsei fondurilor valutare — si_nu din alte cauze —
unitatea furnizoare a fost in imposibilitatea obiectiva de
a procura cele necesare fabricarii produsului care for-
meaza obiectul contractului de furnizare.

De asemenea, se impune a fi analizatd si imprejurarea
daca fondurile valutare au fost solicitate din timp oOrgane-
lor competente si daca s-a staruit pentru alocarea lor.

_n aceeasi _ordine de idei, este necesar sa se verifice daca
lipsa fondurilor valutare nu este consecinta nerealizarii de
catre unitatea respectiva a sarcinilor de export, cunoscuta
fiind dependenta dintre Tndeplinirea acestor sarcini si alo-
carea fondurilor necesare pentru realizarea importurilor.
Pentru ca — evident — intr-o atare situatie, cind sarcinile
de export nu au fost realizate, lipsa fondurilor valutare,
din aceastd cauzd, nu poate constitui, dupa opinia noastra,
o Tmprejurare exoneratoare de raspundere.

Tot astfel, socotim ca nu poate fi aparatd de raspundere
nici _unitatea_furnizoare care, fara sa fie obligata prin re-
partitie emisa de coordonator, incheie contract pentru li-
vrarea produselor, desi la data Tncheierii contractului cu-

nostea rezultatul negativ al demersurilor pe care le-a facut
in vederea alocarii_fondurilor  valutare necesare pentru
aprovizionarea din import a unor materiale fara de care
nu se poate executa produsul contractat. in aceste Tmpre-
jurdri, lipsa fondurilor valutare nu apare ca un fapt ce
releva lipsa de cuipd a unitatii furnizoare. Dimpotriva,
analiza concreta pentru care pledam, demonstreaza vinova-
tia unitdtii furnizoare care si-a asumat, prin simplul sdu
consimtamint, obligatii de livrare a caror executare era,
din capul locului, imposibila,

Consideratii similare se pot face pe marginea acelor apa-
rari formulate de unitatile furnizoare care se bazeaza pe
neomologarea produselor contractate.

Dacé aceasta Tmprejurare poate constitui, in principiu,
un impediment legal in calea tndeplinirii obllga'glel de li-
vrare, asa cum retine si practica arbitratda, sint cazuri cind
Tmprejurarea respectiva se invoca cu totul formal, ea consti-
tuind cauza reald a nelivrarii.

Astfel, Tn cazul cind se contracteaza lotul prototip al

utilajelor, iar potrivit contractului_ si planului tehnic omo-
logarea urmeaza sa se facd la unitatea beneficiard, este cit
se poate de evident cd lipsa omologarii nu constituie cauza
reald a nelivrarii utilajelor. Dimpotriva, in situatia la care
ne referim, efectuarea livrarii constituie o conditie fara
Tndeplinirea careia nu se poate realiza omologarea.
_Tn acest fel se demonstreaza, incd o datd, necesitatea ana-
lizarii In concret a Tmprejurarilor pe care le invocd uni-
tatile furnizoare pentru a nlatura prezumtia de culpa care
exista in sarcina debitorului contractual care nu-si Indepli-
neste la termen obligatia.

T. ICZKOVITS

financiar

Raspunderea pentru neindeplinirea
unor obligatii de plata

Obligatiile de platda a_unor sume in bani se impun a fi
executate — in raporturile dintre unitatile socialiste — fara
intirziere. Aceasta, datorita exigentelor disciplinei finan-
ciare si tinind seama de principiul potrivit caruia aceste
unitati nu au dreptul sa se crediteze reciproc decit in ca-
zurile expres reglementate prin lege. Or, neindeplinirea la
termen a obligafiei de plata are. neindoielnic, semnificatia
creditarii unitatii socialiste debitoare

Desigur ca nerespectarea obligatiei la care ne referim
nu ramine nesanctionata din punct de vedere patrimonial,
Legea nr. 71'1969 prevede penalitati pentru unele cazuri
concrete in care se manifestd aceasta abatere. Sint insa
situatii cind prevederile legii mentionate nu sint aplicabile.

Astfel, in cazul ambalajelor care circuld n sistem de
restituire, se achitd, odata cu pretul marfurilor, cota valo-
rica de decontare a ambalajelor care reprezinta o garantie
care se transmite unitatii furnizoare pentru asigurarea res-
tituirii ambalajelor.

Dupa ce are loc restituirea acestora, cota valorica res-
ectivd trebuie viratd de catre unitatea furnizoare la cea
eneficiara ca o consecinta a faptului cd s-a Tndeplinit
obligatia de restituire a ambalajelor

n ipoteza In care unitatea furnizoare intirzie Tndeplini-
rea obligatiei de platd ca urmare a restituirii ambalajelor,
se pune problema sanctiondrii patrimoniale care 1i este
aplicabila.

»



Unitatea furnizoare nu poate fi _obligata la plata de pe-
nalitati, intrucit njci Legea nr. 71/1969 si nici alte acte
normative nu cuprind penalitati fixate pentru aceasta aba-

tere.

Pentru ratiuni identice, fiind santiuni patrimoniale de
stricta interpretare, penalitatile nu s-ar putea aplica nici
la suma prevazuta In factura unitati furnizoare ca fiind
taxe de transport pe care aceasta unitate le-a achitat cu
prilejul expedierii produselor pe_adresa unitatii furnizoare.

Doua precizari se impun privitor la aceasta situatie.

Prima: C& problema se P_une numai la produsele avind
conditia de pret franco statia de expediere sau franco de-
pozit furnizor, Intrucit contrar,'taxele de transport sint in
sarcina unitatii furnizoare si, ca atare, nu pot constitui
obiectul facturdrii in vederea recuperarii lor de la unitatea
beneficiara.

A doua: Ca problema nu se analizeaza in cadrul con-
tractului de transport, ci cu privire la contractul de fur-
nizare in cadrul caruia efectuarea transportului nu con-
stituie obiectul unei obligatii contractuale a unitatii furni-
zoare.

Nefiind vorba deci, de pretul propriu_ zis al prestatiei
care formeaza obiectul contractului, nu sint aplicabile dis-
pozitiile art. 47 pct. 5 si 6 din_Legea nr. 71/1969. 5

Tn' consecintd, pentru abaterile Tespective se datoreaza
penalitdti numai In ipoteza in care partile au stabilit pe
cale conventionalda, conform art. 47 pct. 7 alin. 2 din legea
mentionatd, penalitati.

in lipsa unor asemenea penalitdti, conventionale, se apli-
ca dobinda legala de 6% pe an in temeiul art. 1088 din
Codul civil care le denumeste daune interese.

Raspunderea unitatii beneficiare nu se epuizeaza prin
achitarea dobinzii legale. Tn masura in care dobinda nu
acopera prejudiciul incercat prin neachitarea la termen a
sumei datorate, se datoreaza diferenta cu titlu de daune.

1. MATEI

raportor!  do  muncd

m —a Mlm —Mmm.

Compensarea majorarilor de preturi
si tarife la energia electrica,
energia termicd Si gaze naturale

Tn cadrul fondului de participare la beneficii si a" fon-
dului de premiere anual pentru Tntregul personal munci-
tor, se constituie o cotd ce se acorda personalului munci-
tor in sume variind Tn raport de natura combustibilului
utilizat si, de numarul copiilor aflati in Tntretinere.

Sumele acordate Tn baza citatelor prevederi legale, desi
provin tot din fondul de participare la beneficiu sau din
fondul anual de premiere, dupd caz, au un caracter inte-
gral deosebit fata de cele ce se platesc cu titlu de partici-
pare la beneficii sau de premii anuale.

Sumele stabilite de lege pentru compensarea majorarii
unor preturi si tarife reprezinta un drept subiectiv, ele se
acordad indiferent de conduita si de contributia adusa. Nici
una din cauzele care reduc sau anuleaza dreptul de a parti-
cipa la beneficii sau de a primi premii anuale, prevazute
de art. 55 si art. 65 din Legea nr. 57/1974, nu sint inci-
dente Tn materia de fatd.

Sumele acordate cu acest titlu se calculeaza diferentiat,
dupad natura combustibilului utilizat si Tn raport de numa-
rul copiilor aflati Tn intretinere «astfel i

Centrale. cu Centrale cu
combustibil ~ gaze Sobe cu
lichid, solid naturale ; alti
Personal muncitor sau ~ mixt sobe cu combustibil
(lichid + gaze ; lei/luna
aze) . termoficare
ei/luna lei/luria
— fard copii 25 10 15
— cu un copil 50 15 20
— cu doi si trei copii 60 20 30
— cu patru si cinci copii 80 25 35
— CU sase 100 30 45

sau mai multi copil

Se considera copii aflati in intretinere (inclusiv cei car
primesc bursa sau pensie de urmas) :

— copiii n virsta de pina la 16 ani ;

— copiii cu o invaliditate de gradul .1 sau Il, pina !
Tmplinirea virstei de 18 ani.

Se iau Tn considerare, Tn aceleasi conditii si :

— copiii dintr-o casatorie anterioara sau din afara c’
satoriei unuia dintre soti aflati Tn intretinerea familii
respective ;

— copiii primiti spre crestere pe baza incredintarii K
de organele competente, potrivit dispozitiilor legale, ir
clusiv copiii aflati in plasament familial in familia rei
pectiva.

Nu se iau in calcul la stabilirea

aflati in_intretinere : ) L )
— copiii care sint In intretinerea statului (in scoli, let

gane si case de copii, cdmine pentru deficienti sau Tn un
tati de reeducare) pe perioadele respective ;

— copiii care realizeaza venituri proprii, fiind ncadra
in muncd sau sint casatoriti cu persoane Tncadrate !
munca ;

— copiii care sint incredintati spre crestere, de organe
competente altor persoane, inclusiv cei prin plasament ft
milial;

— copiii pentru care unul din parinti plateste pensia ¢
ntretinere, fiind Tncredintati spre crestere si educare (<
luilalt parinte.

Compensatia se acorda integral, in cuantumul prevazi
de lege si persoanelor incadrate cu program redus de lucr

Compensatia se acorda, se modifica sau inceteaza ir
cepind cu data de I a lunii In care se indeplinesc, se m<
difica sau nu se mai indeplinesc conditiile prevazute ¢
lege.

In functie de aceste elemente, suma cuvenitd pentr
compensarea majorarilor se calculeaza in fiecare luna i
raport de conditiile legale existente in luna respectiv
Suma poate deci varia de la o lund la alta, In functie ¢
modificdrile intervenite in conditiile prevazute de leg
Sumele, lunare astfel calculate se cumuleaza si se plate:
la finele anului odata cu acordarea participarii la benefic

sau a premiilor_anuale (art. 14 lit. a din Decretul nr. 28
1979 si art. 1 alin. 3 din Decretul nr. 53/1980).

Compensatia se stabileste si se plateste de unitatea
care persoana a fost incadratda in munca, la sfirsitul ani
lui, pentru intreaga perioada cit a avut contract de muni

numarului de cop



cu aceasta sau cu alte unitdti in cursul aceluiasi an ca-
lendaristic.

Plata compensatiei se face pe baza declaratiei date la
sfirsitul anului de catre fiecare persoana de compartimen-
tul de personal din unitatea respectiva. n situatia in care
atit sotul cit si sotia sint incadrati in munca, compensatia
se plateste fiecarui dintre acestia in cuantumul prevazut
de lege, copiii aflati Tn ntretinere fuindu-se Tn calcul nu-
mai la stabilirea cuantumului compensatiei cuvenite sotu-
lui ; Tn aceasta situatie, compensatia pentru sotia Tncadrata
in munca se stabileste in cuantumul .prevazut pentru per-
soanele fara copii.

Nu beneficiazd de aceastda compensare persoanele care au
fost Tncadrate mai putin de 30 de zile calendaristice n
cursul unei luni si nu au continuitate in munca n lunile
urmatoare, precum si personalul care, potrivit dispozitiilor
legale, beneficiaza gratuit sau la pret preferential de com-
bustibili sau energie electrica.

Reglementare: art. 14 Decretul nr. 283/1979 (republicat
in 1980), art. 1 si art. 13 Decretul nr. 153/1980 si anexa
nr. 3 a Decretului nr. 153/1980.

Mircea GORUNEANU

Contributia  persoanelor fara copii

Persoanele fard copii, care sint Tncadrate Tn munca in
unitatile economice de stat si institutiile de stat, casatorite
sau necasatorite, Tn virsta de peste 25 de ani, sint obligate
a plati o contributie fixa, lunard, diferentiatd Tn functie
de retributia tarifara de incadrare (fard a se include veni-
turile din munca Tn acord, indemnizatiile sau eventualele
sporuri) dupa cum urmeaza :

pind la 1440 — 20 lei
de la 1441—1500 — 25 lei
1501—1600 — 30 lei
1601—1750 — 40 lei
1751—1850 — 60 lei
1851—2000 — 80 lei
2001—2150 — 90 lei
2151—2350 — 100 lei
2351—2550 — 110 lei
2551—2750 — 120 lei
2751—3000 — 135 lei
3001—3350 — 150 lei
3351—3750 — 190 lei
3751—4150 — 220 lei
4151—4550 — 250 lei
4551—5000 — 280 lei
5001—5500 — 320 lei
5501—6500 — 380 lei
6501—8000 — 450 lei
peste 8000 — 550 lei

Contributia nu se fragmenteaza, neluindu-se in calcul
parti dintr-o lund. Ea se datoreaza fincepind cu luna in
care persoanele in cauza Tmplinesc virsta de 25 de ani si
Tnceteaza incepind cu luna urmatoare aceleia Tn care acestea
au devenit parinti sau indeplinesc una din conditiile de
exceptare de la plata.

Sint exceptate de la obligatia de platd a contributiei :

— persoanele care au avut unul sau mai multi copii nas-
cuti vii, decedati ulterior ;

— persoanele care au invaliditate de gradul | sau Il ;

— sotii acestora pe timpul cit dureaza invaliditatea ;

— persoanele fara copii, cdsatorite cu persoane care au
copii, pe timpul cit dureaza casatoria, dacd la data aces-
teia, copiii erau in Tntretinerea efectivda a unuia dintre soti
sau unul dintre ei platea pensie de intretinere.

Se considera persoane cu copii si cele cu copii infiati
sau Tncredintati spre crestere si educare.

Exceptarea de la plata se face la cererea celui interesat
pe baza de acte doveditoare.

In situatia Tn care au intervenit modificari de natura sa
conduca la Tncetarea exceptarii contributiei, persoanele in
cauza sint obligate sa anunte Tn scris, unitatea la care
lucreazd, in termen de 5 zile de la data producerii acestora.

Contributia persoanelor Tncadrate cu program de munca
redus, se determind proportional cu timpul lucrat prin ra-
portarea la contributia corespunzatoare retributiei tarifare
de Tncadrare, aferenta programului integral de muncad/

Contributia neplatita Tn termen in cuantumul legal se
poate stabili pe un an Tn urma de la data constatdrii.

Reglementare: art. 23 art. 25 din Legea tir. 1/1977.

Donator de singe

Persoanelor donatoare de singe Tncadrate in munca, li sa
acorda :

— 0 zi liberd la locul de munca, in ziua donarii de singe;

— prioritate la obtinerea biletelor de odihnd si de tra-
tament.

Retributia pentru, ziua liberda de la locul de munca in
ziua donarii este echivalenta cu retributia medie zilnica,
calculata potrivit legii, pe baza dovezii eliberate de unita-
tea de recoltare a singelui.

Donatorilor de singe, onorifici sau cu plata,, li se acorda
si alte drepturi care Thsd nu sint in legdturd cu raportul
juridic de munca (de exemplu asistenta medicala si medica-
mente in mod gratuit, plata cantitatilor de singe recoltate,
0 masa calda sau rece gratuitd etc.).

Reglementare : Decretul nr. 94/1971.

cir. C. JORNESCU
jurisdictii

Puterea de lucru judecat
a hotaririlor arbitrate

Hotarirea arbitrala este actul de dispozitie al organului
arbitrai cu privire la litigiul dintre parti, dedus spre solu-
tionare.

Tn conformitate cu art. 28 din Legea nr. 5/1954 pentru
organizarea si functionarea Arbitrajului de stat, hotaririle
Arbitrajului de stat sint definitive si executorii. Dispozitiile
citate stabilesc obligatia Bancii Nationale a Republicii So-



cialiste Roménia, Bancii pentru Agriculturd si Industrie A-
limentara si Bancii de Investitii de a se conforma hotariri-
lor arbitraje si prevad ca: ,cei raspunzatori de neexecuta-
rea hotaririlar vor fi supusi la sanctiuni disciplinare sau
vor fi urmariti pentru a fi pedepsiti potrivit legilor penale™.

Printre efectele hotaririi arbitrale se numara si puterea
lucrului judecat a acestora. Potrivit dispozitiilor art. 1201 C.
civ., aplicabile in litigiul 'arbitrai Tn temeiul art. 71 din Re-
gulile procedurii arbitrale pentru Arbitrajul de stat, ,este
lucru judecat atunci cind a doua cerere in judecatda are a-
celasi obiect, este Tntemeiatd pe aceeasi cauzd si este intre
aceleasi parti, facuta de ele si contra lor in aceeasi calitate™.

Puterea lucrului judecat a hotaririlor arbitrale face cu
neputintd purtarea unui nou litigiu Tntre aceleasi parti, a-
vind acelasi obiect si aceeasi cauza. Tn acest mod se asi-
gurd stabilitatea raporturilor dintre unitdtile socialiste so-
lutionate prin hotariri arbitrale.

Unele aspecte mai deosebite ridicd puterea lucrului jude-
cat a hotaririlor pronuntate in materia contractului de an-
trepriza pentru lucrari de constructii-montaj.

Tn cazul acestui contract, cantitatea si calitatea lucrarilor
ce se executa de catre unitatea de antrepriza la fiecare o-
bieot in parte se stabileste prin proiectele de executie. Tot-
odata, prin documentatia de deviz se prevede Tn concor-
dantd cu proiectele de executie si costul lucrdrilor pe fie-
care obiect, categorie de lucrari si articol de deviz. Altfel
zis, partile determina obiectul contractului atit in expresie
valoricd, cit si in expresie fizica.

n practica arbitrald, s-a pus problema de a stabili in ce
masurd se poate considera ca cea de-a doua actiune formu-
latd de beneficiar, prin care solicita obligarea constructoru-
lui la plata de daune rezultind din neexecutarea.sub aspect
cantitativ si calitativ a contractului economic de antrepriza,
are acelasi obiect cu prima actiune solutionata de Arbitraj
printr-o hotarire anterioara.

Prin Decizia P.A.S. nr. 2489 din 31 octombrie 1980, s-a re-
tinut ca puterea de lucru judecat a hotaririi arbitrale este
conditionatd, in conformitate cu art 1201 C. civ., de identi-

intrebari si - raspunsuri

tatea celor 3 elemente esentiale : de persoane, de obiet
de cauza. Dincolo de aceste limite, puterea lucrului jud
a hotaripi inceteazd. Problema identitatii de obiect Tn ¢
contractului economic de antrepriza — se retine in cc
nuare in cuprinsul deciziei — trebuie examinatd nu nu
in expresie valoricd, oi si fizica, a lucrarilor de constru
montaj efectiv neexecutate sau executate necorespunzi
Astfel, Tn cazul in care prin cea de-a doua actiune i
trala se solicitd echivalentul unor lucrdri neexecutate
executate necorespunzatar, altele decit cele care au for
obiectul primei actiuni, nu exista lucru judecat chiar ¢
valoric se constatda o suprapunere intre cele doua act
avind aceleasi parti si cauza.

Intr-un alt litigiu, s-a retinut ca nu exista putere de
cru judecat in ipoteza Tn care prin cea de-a doua act:
s-au formulat alte capete de cerere decit cele care au
mat prima actiune, desi ambele actiuni se refera la ace
constructie si din punct de vedere valoric se suprapun |
tial (Decizia P.A.S. nr. 1593 din 30 iunie 1979).

n concluzie, obiectul celor doud actiuni prin care se
lorificd drepturile decurgind din neexecutarea sau ex<
tarea calitativ necorespunzatoare a contractului de an
prizd pentru lucrari de constructii-montaj trebuie sa fit

xaminat atit sub aspect valoric, cit si fizic. Numai daci
biectul celor douad actiuni este acelasi atit in expresie
loricd, cit si fizica, a lucrarilor care se pretind ca nu
fost executate ori au fost executate necorespunzator
poate considera ca este indeplinita conditia identitatii
obiect.

in alti termeni vorbind, este necesar ca Arbitrajul sa

xamineze dacd prin admiterea celei de-a doua actiuni
care a fost opusd exceptia de lucru judecat, nu se aju

la pronuntarea unor hotariri contrazicatoare privitoare
acelasi raport juridic.

Dr. Mircea MIHAI

mentionat, personalul . avind vina
a_fi desfacut contractul de munca
bilit pe perioadd nedeterminata.

9 V. MIRCEA, Sibiu — Pretui
amanuntul aprobat pentru ben

9 CORNELIA PETRICA, Tg. Jiu —
In ipoteza in care la data de 30 de-
cembrie 1978 (transferatd la unitatea
unde lucrati Tn prezent) vi s-a sta-
bilit retributia maxima (gradatia a
6-a) pentru functia ocupatd, unitatea
n-avea posibilitatea s& va Tncadreze
la o retributie mai mare, Tntrucit Le-
gea nr. 57/1974 nu prevede 0 aseme-
nea posibilitate. Se considerd ca in-
spectorul principal de la sucursala ju-
deteand CEC are o sfera de cuprin-
dere si de atributiuni mai mare decit
aceea a functiei In care ati fost trans-
ferata.

= |OAN_CORNEA, Deva — Legis-
latia muncii stimuleaza, prin mijloa-

ce economice, stabilitatea personalului
muncitor. Astfel, in principiu si, de

reguld generala, contractele se fac pe
perioada nedeterminata, desfacerea
contractului de munca din initiativa
unitatii fiind limitatd de lege. De a-
semenea, se acorda, dupa cum se cu-
noaste, si un spor la retributie de
3—10%, Tn raport cu anii_de vechime
neintrerupta in aceeasi unitate. Atunci
cind personalul muncitor are initia-
tiva desfacerii contractului de munca,
el are dreptul s-o faca, avind Tnsa de
suportat unele consecinte privind re-
tribuirea sa (la reincadrare este re-
tribuit la nivelul de baza, indiferent
de numarul gradatiilor avute, pierde
sporul de vechime neintreruptda etc.).

Din punctul de vedere al Decretu-
lui nr. 246/1977 privind acordarea alo-

catiei de stat pentru copii, i se aplica
prevederile art. 7 alin. 3 din decretul

CO R'75 prin Decretul nr. 93/197
fost abrogat odatd cu intrarea in
oare a prevederilor  Decretului
77/1979. Tn _situatia Tn care se ¢
statd lipsuri la acest sortiment,
trebuie imputate, se aplica pretul
amanuntul  al benzinei CO R/75
7658 lei per tona, respectiv 5700 lei/
litri conform scrisorii _ M.1.Ch.
VIIIG678 din 18 dec. 1979. Pretu
aplicd in sectorul industriei chir
cu acordul Comitetului de Stat pea
Preturi.

< VASILE POP, Bucuresti — ;
vederile Legii nr. 5/1973, ale H.(
nr. 860/1973 si normelor legale in
goare elaborate de C.P.C.P. in tem
si pentru executarea acestor pri



ieri legale, sint publicate Tn Buleti-
iul Oficial, fiind astfel cunoscute de
:etateni. Ca urmare a modificarilor
> completarilor aduse prin Legea
ir. 5/1973 va fi republicata in Bule-
:inul  Oficial cu o noua numerotare
i articolelor.

= KARY ADALBERT, Gheorghieni
— In conformitate cu normele apro-
oate prin _Ordinul Ministerului Edu-
tatiei si Tnvatamintului nr. 766 din
18 iulie 1970, absolventii cu examen
de diploma ai Institutului pedagogic
de 2 ani (invatamint de zi), pina in
anul 1959, pot ocupa functia de pro-
fesor. In_Tnvatamintul_ gimnazial, la
specialitati corespunzatoarea studiilor
absolvite, _cu retribuirea de profesor
cil diplomda a Institutului pedagogic
de 3 _ani. Tncadrarea ca inspector de
invatamint ntr-o_ unitate economica
este reglementata prin  Legea nr.

= E. STOICA, Arad — Tn baza art.

4 din Legea nr. 1/1977 se exceptea-
za de la obligatia de platd a contri-
butiei prevazute la art. 22 din legea
Mentionatd persoanele fara copii, care
>int ‘cdsdtorite cu persoane care au
:opii, pe timpul cit dureazd casatoria,
laca la data acesteia copiii erau in
ntretinerea efectivda a unuia dintre
>ofi sau Unul dintre acestia platea
pensie de Tntretinere.

_ = VASILE DRAGAN, Dudesti, Bra-
ila — 1) Pentru tabacitul pieilor de
ovine si caprine aduse de poIpL_JIat,le
se datoreaza impozit de 150 lei/buc.
(art. 6 lit. d din lista nr. 18 anexa la
Instructiunile Ministerului Finantelor
nr. 1600/1962 ed. 1974 pentru aplicarea
H.CM. nr. 1276/1962 privind impozi-
tul pe circulatia marfurilor, cu modi-
ficarile ulterioare. 2) Pentru tdbaci-
rea pieilor primite de unitatile pres-
tatoare prin repartitii si folosite de
acestea la confectii de serie sau pe
masura si comanda individuald, nu se
datoreaza_ impozit pe circulatia mar-
furilor, pieile respective decontindu-se
in productie, la preturi de productie
legal stabilite. 3) Pentru confectiile
din_piei executate Tn serie sau pe ma-
surd si comanda individualda, cu ma-
terialul unitatii, se datoreaza impozit
pe circulatia ‘marfurilor, calculat prin
diferentda intre preturile de livrare,
stabilite ca atare sau deduse din pre-
turile cu amanuntul si preturile de
productie legal stabilite. Tn situatia
cind pentru confectiile respective nu
sint_stabilite preturi de productie, im-
pozitul pe circulatia marfurilor se cal-
culeazd cu cotele de_impozit prevazute
n lista nr. 5 anexa la Instructiunile
Ministerului ~ Finantelor nr. 1600/1962,
editia 1974 (circulara Ministerului Fi-
nantelor nr. 116113/1975). 4) Pentru
confectionarea de produse din pigi, cu
materialul clientului se datoreaza im-
?ozn pe circulatia méarfurilor de 15%
a tariful Tncasat (art. 6 din lista 18
anexd la Instructiunile Ministerului
Finantelor mai sus aratate).

® PETRE CONSTANTIN, Constan-
ta — Potrivit prevederilor Legii nr.
12/1971, in functiile de economist sau
de economist principal pot fi Tnca-
drati, pe baza prevederilor art. 39 si
art. 41 si ale anexei nr. 2 la_Legea
nr. 12/1971, numai absolventii Tnvata-
mintului superior economic in specia-
litatea respectivd. De asemenea, 1in
baza prevederilor art. 62 din Legea
nr. 12/1971, pot ocupa aceste functii si
cadrele care au absolvit institutii de
Tnvatdmint echivalente cu acelea pre-
vazute Tn aceeasi lege.

® CONSTANTIN IGA,
Conform _art. 140 (pct. 4)
nr. 57/1974 profesorii care
activitate de diriginte de clasa pri-
mesc, pe linga retributia tarifara a
functiei didactice, indemnizatii luna-
re, care fac parte din retributia tari-
fard. Retributia tarifard este primita
de cadrele didactice si pe perioada
1—15 septembrie si a vacantei de iar-
na si primavard, cind acestea (dacd
nu sint in concediu legal de odihnd)
indeplinesc alte sarcini in cadrul
scolii respective. Deci, cei care inde-
plinesc functii de diriginte primesc si
Indemnizatia respectiva Tn aceste pe-
rioade. Suplinitorii angajati_ pentru
nlocuirea_ unor cadre didactice, care
absenteaza temporar fiind in conce-
diu de boald, nastere, studii etc., nu
pot beneficia de concedii de odihna
decit dacd functioneaza Tn_continuare
pe acelasi post didactic _Tntregul an
scolar, adica daca finlocuiesc acelasi
titular care absenteaza temporar. Cei
care suplinesc TIntimplator la mai
multe posturi_ didactice _din cadrul
uneia sau_mai multor unitati scolare,
chiar dacd depun activitate pina la
30 iunie, nu au dreptul la concediu de
odihna.

Bacdu —
din | egea
desfasoara

9 ION PAVEL, Bucuresti — Func-
tia de inpector principal de speciali-
tate la B.R.C.E. are nivele de retri-
buire superioare fatd de cele ale func-
tiei de economist principal Ill. La
transferarea dv. nu puteti ocupa func-
tia de economist principal Il decit pe
baza examenului sau concursului in-
stituit Tn acest scop. Conform pct. 12
din anexa a 6-a la Decretul nr. 100/
1979, Tncadrarea corecty este la gra-
datia a 5-a, plus o clasa de retribuire.

O MIHAILA ION, Brasov — Ras-
punsul Directiei pentru probleme de
munca si ocrotiri sociale din Brasov
corespunde solutiei adoptate de Minis-
terul Muncii. Pentru a beneficia de
grevederlle art. 35 lit. ¢ din_Legea nr.
7/1974, absolventul Tnvatamintului su-

perior trebuia sa fi lucrat in specia-
litatea pentru care s-a pregatit, cel
putin 4 ani Tnainte de absolvire.

= |ION LAZARESCU, Ploiesti
Solutia adoptatd de organele compe-
tente Tn cazul semnalat de dv. pre-
vede ca gestionarul cdruia i s-a des-
facut contractul de munca si lucreaza,

la_cererea unitatii, la predarea gestiu-
nii, este retribuit de aceasta pentru
timpul lucrat.

= V. MIRCEA, Sibiu — Functiile
de revizor contabil principal si revi-
zor contabil din Corpul unic de con-
trol financiar intern, cu _studii supe-
rioare si cu studii medii, se gasesc
in anexa a VH-a la Legea nr. 57/1974
care prevede clasele de retribuire co-
respunzatoare la pozitiile nr. 24 si 25
din amintita anexa (functii comune pe
economie).

= FLORIAN ANTONESCU, Satu
Mare — Trecerea din functia de con-
tabil sef in aceea de sef de birou
lan nu constituie o promovare. Con-
orm prevederilor Decretului nr. 100/
1979 unitatea a avut posibilitatea sa
vd mentind clasa de retribuire avuta,
incadrarea dv. corespunde reglemen-
tarilor in vigoare.

= ANGHEL NICOLAE, Cuza Voda,
Stancuta — Pentru copilul care tra-
ieste aveti dreptul la alocatia de stat
in" cuantumul prevazut pentru primul
copil. Aceastd solutie se bazeaza pe
prevederile art. 4 din Decretul nr. 246/
1977, potrivit carora cuantumul aloca-
tiei se modificd ori de cite ori se
schimba numarul copiilor.

= VICTOR MARTINESCU, Baia de
Aramd, Mehedinti — Tnainte de a o-
cupa, prin transfer, functia de inspec-
tor Impozite si _taxe la serviciul fi-
nanciar al Consiliului popular al_ora-
sului, ati fost Tncadrat in functia de
contabil principal, functie pe care ati
ocupat-o si la data aplicarii Legii_nr,
12/1971. In aceste conditii puteti fi
transferat, potrivit art. 68 din legea
sus-amintitd, intr-o altd unitate in
functia de contabil principal.

= VASILE CALINF.SCU,
Neamt — Fatd de prevederile Decre-
tului nr. 100/1979 (anexa 6 pct. 13), pe-
rioada cit ati lucrat ca revizor con-
tabil principal fiind mai micd ds trei
ani, incadrarea dv. la noua_unitate se
va_ face la nivelul de bazd al func-
tiei_de sef birou tehnic economic (cla-
sa 25 de retribuire).

® MARIA MOCANU, Galati; VA-
LERIU TIRNACOP, Medgidia; P.ZA-
HARIA, Ploiesti; TUDOR COSTEA,
Alexandria; BITA CRISTIAN, Al-

maj, Dolj; INSPECTORATUL SIL-
VIC JUDETEAN, Galati — Observa-
tia dv. este intemeiatd. Art. 67 din
Legea nr. 57/1974 precizeazd cd nu se
acorda sporul la retributie pentru ve-
chime neintreruptd Tn aceeasi unitate
persoanei Tncadrate in muncd, n ca-
zul cind aceasta are, Tn cursul lunii,
una sau mai multe absente nemoti-
vate. Raspunsul publicat Tn nr. 46 se
referea la absente motivate, dar din
eroare, s-a facut mentiunea absentelor
nemotivate.

Piatra



TRUSTUL ENERGOCONSTRUCTIA
BUCURESTI
Calea Dorobanti 103—105
Telefon 79.690/116

— Lampi cu vapori de mercur
LVF 80 W buc. 4800

— idem LVF 125 W buc. 4800

— idem LVF 250 W buc. 800

— idem LVF 400 W buc. 1000

— Balasturi pt. lampi cu vapori de
mercur (BVA) 80 W buc. 5400

— idem 125 W buc. 3700

— idem 250 W buc. 2300

— idem 400 W buc. 1300

— Conducta de aluminiu cu izolatie
de polietilena de vinii pentru in-
stalatii electrice fixe pina la 750 V
(AFy) O 4 Lim ml. 13800

— idem O 6 mm ml. 8700

— idei.. O 10 mm ml. 14600

— idem O 16 mm ml. 22400

— idem O 25 mm ml. 3751

— idem O 35 mm ml. 4700

— idem O 70 mm ml. 450

— Conducta de cupru cu izolatie de
policlorura de vinii pentru insta-
latii electrice fixe pina la 750 V
(Fy) O 1 mm ml. 15000

— idem O 1,5 mm ml. 6600

— idem O 4,9 mm ml. 48000
— idem O 6,0 mm ml. 7600

— idem O 10,0 mm ml. 6600
— idem O 16,0 mm ml. 5700
— idem O 25,00 mm ml. 2400
— idem O 350 mm ml. 1500

— idem O 50,0 mm ml. 600

— Conducta de cupru ou izolatie de
cauciuc pina la 750 V (F 750)

O 1,0 mm ml. 40000

— idem O 2,5 mm ml. 11700

— idem O 4,0 mm ml. 30800

— idem O 6,0 mm ml. 2800

— idem O 10,0 mm ml. 3900

— idem O 16,0 mm ml. 11700

— idem O 25,0 mm ml. 30

— Conducta de aluminiu cu izolatie
de cauciuc tensiune normala

(AF 750) O 10 mm ml. 2000

— Cablu de semnalizare CSYABy
14X2,5 mm ml. 100

— Becuri telefonice liliput 0,045 W—
24 V buc. 85

— Funie aluminiu 150 mm kg. 980
— idem 120 mm kg. 554
— idem 25 mm kg. 990
— idem 90 mm kg. 500
— AFYYS2X2,54-2,5 ml.
— AFYYS3X2.5 ml. 385
— TCYR 2X9,8 ml. 15000
— ACYABY 2X6 ml. 4400
— idem 3X4 ml. 1860

6820

— idem D

«Ca

Cltatl de

ctie

«pro USé nol

idem 3X6 ml. 865

idem 3X120 ml. 270

ACYP 4X4 ml. 367

Cablu sudura 1X10 ml. 4270

Bec el. prot. muncii 12V/25W
buc. 1500

idem 12V/40W buc. 200

idem 42V/40—60 W buc. 256

Bec el. normale 120/25W buc. 300
idem 120/40 W buc. 265

Conductor bobinaj matate

0 0,20 kg. 20

idem O 0,30 Kg. 41 v
idem O 0,40 kg. 1

idem O 0,45 Kg. 52
Conductor bobinaj cupru BB D
0,50 kg. 31

idem BB D 0,60 kg. 60

idem BB D 0,70 kg. 42

idem BB D 0,80 kg. 22

idem BB D 0,90 kg. 43

idem BB D 1,00 kg. 20
Conductor bobinaj bumbac D
O 2,00 kg. 126

220 kg. 76

— idem D 0 2,3 kg. 102

— idem D O 25 kg. 130
— idem D O 28 kg. 198
idem D O 3,0 kg. 115
Conductor bobmaj email EU D
144

0 0,30 kg
idem ET D O 0,35 kg. 115
idem EU D O 1,90 kg. 162
idem ET D O 2,0 kg. 80

Corp quorescent CBC, CGC B
4X40 buc. 10

idem banana 3X40 buc. 3

GRUPUL TNTREPRINDERILOR DE

GOSPODARIE COMUNALA
BUCURESTI
Str. Cavafil vechi nr. 15
Telefon 14.76.00

Balast BIA 20 W pt. lampi fluores-
cente buc. 154

Balast BIA 40 W pt. lampi fluores-
cente buc. 455

Balast BIA 65 W pt. lampi fluores-
cente buc. 25

Banda din alama trasa 0,10X19 mm
kg. 199

Banda «lin alama trasa 0.10X12 mm
kg. 343

idem 0,10X16 mm kg. 22

idem 0,55X40 mm kg. 252

Bara hexagonala din alama

O 17 mm kg. 200

Bara rotunda din alama O 22 mm
kg. 100

Bara cupru trasa O 16 mm kg. 119

— Bara cupru electrolitic O 20 mn
kg. 277 ,

— Bara cupru trasa O 30 mm Kkg. |

— Burghiu cu coada cilindrica
O 12,5 mm buc. 50

— Burghiu cu coada cilindrica
O 14,5 mm buc. 100

— idem O 23 mm buc. 29

— idem O 29.25 mm buc. 44

— idem O 30 mm buc. 33

— Cablu sudura electrica izolatie ¢
ciuc 50 mm2 m. 1000

— Cablu sudura electrica izolatie
cauciuc 70 mm2 m 665

— Capac WC din material plastic
buc. 200

— Cablu CYY 2X16 mm m. 116

— Cablu CYABY 3X25 mm m 200

— Cablu ACYABY 3X35 mm m 101

— Caramida refractara normala
kg. 9534

— Cana gaze 2“ buc. 20

— Conductor VLPY 2,5 mm m 2000

— idem VLPY 15 mm cu izolatie
PVC m. 10000

— idem bobinaj fob 1/20 mm kg. 14(

— idem AFY 95 mm?2 m 2134

— Contactor AC3 40 A buc. 105

— idem AC3 100 A buc. 10

— idem cu relee 200 A buc. 9

— idem 380 V 200 A buc. 1

— Contor energie activa industrial
trifazic CA 43 3X380 V/220 V
buc. 19

— Cutit strung retezat 25X25X20 n
buc. 40

— Drosere BVA 250 W pt. lampi cu
vapor mercur buc. 14

— idem pt. lampi electrice eu vapoi
mercur Tnalta presiune LVF 8
buc. 400

— Electromotor 37 kW asincron cu

tor bobinat cu inele colectoare
buc. 1
— Furtun de cauciuc O 28 mm m
— idem O 32 mm m 354

— Idem absorbtie apa O 82,5 mm

m 215

— Fintind arteziana buc. 1

— Tntrerupator automat ISOL 100-
buc. 30

— Nit de otel cu corp semirotund
2X16 mm kg. 17

— idem 3X16 mm kg. 33

— idem 3X20 mm kg. 10

— idem 4X14 mm kg. 34

— idem 5X10 mm kg. 25

— idem 5X12 mm kg. 119

— idem 5X16 mm kg. 1

— idem 5X20 mm kg. 6

— idem 8X20 mm kg. 20

— Otel rotund calibrat O 60 mm
kg. 3000

— Oxid verde crom kg. 179

— Pietre polizor 300X125X121 bu<



Prezoane otel 10X45 mm buc. 7145
Prezoane otel 10X45 mm buc. 3971
Placi azbest 1200X678X6 mm

kg. 120

Releu electric RT 2—1—48 pt. co-
manda si semnalizare buc. 186
Robineti vana otel PN 65 atm.

Dn 150 mm buc. 2

Robinet Petschieber 1 1'4“ buc. 100
Robinet trecere alama 3/8"

buc. 1300

Robinet trecere alama 1/2“

buc. 500

Sirma alama cu siliciu O 3 mm
pt. sudura kg. 290

Smirghel coli 4460

Teava irotunda din cupru O 6X1
mm kg. 247

Teava rotunda din cupru

O 8X1 mm kg. 32

Corpuri lampi fluorescente

1X65 W buc. 90

Tuburi fluorescente 65 VW buc. 300
Ampermetru 0—25 A buc. 6

idem 0—10 A buc. 10

idem 0—150 A buc. 21

idem 0—100 A buc. 2,

Boiler apa calda 5000 ! buc. 2
Cablu ACYY 3X954*50 m 58
Conductor bobinaj izolatie matase’
0.12 mm kg. 12

idem b.b. 0,22 mm kg. 21

idem 0,80 mm kg. 4

idem 1,1 mm kg. 13

idem 1,40 mm kg. 50

idem 1,50 mm kg. 20

idem 1,60 mm kg. 50

idem 1,80 mm kg. 37

idem 2 mm kg. 19

idem 2.5 mm kg. 25

idem email 0.1 mm kg. 10
Conductor emailat 0,12 mm kg. 14
Conductor FFY 70 mm m 32

idem FFY 95 mm m 70

idem FY 35 mm m 90

Contactor AC3 380 V — 100 A
buc. 3

idem 380 V — 10 A buc. 1

idem TCA 220 V — 32 A buc. 12
idem TSA 380 V — 63 A buc. 29
idem USOL 380 V — 100 A buc. 31
Cot olandez 1/4“ buc. 406
Tntrerupator pachet 10 A buc. 11
idem 25 A buc. 14

idem cu pirghie tiripolar aer capsu-
lat 63 A buc. 8

idem 25 A buc. 7

Inversor sens tip tambur 380V —
32 A buc. 4

Furtun O 35 m 354

idem SR 28X10 m 549
Limitator cursa buc. 55
Sigurante MPR 315 A buc. 10

Sirma alama O 4 pentru sudura
kg. 382

Rulmenti 6204 buc. 25

idem 6205 buc. 60

idem 30208 buc. 50

idem 30306 buc. 20

Textolit Il mm kg. 59

Tabla alama 1X500X200 kg. 33
idem 0,5X500X200 kg. 64

INSTITUTUL CENTRAL
DE CERCETARI ECONOMICE
Calea Dorobantilor nr. 11—25

Telefon @ 12.23.22

Masini de scris

Lucznik — car mic — 2 buc.
Olympia — car mic — 2 buc.
Optima — car mic — 4 buc.
Optima — car_mare — 1 buc.
Erika portabild 1 buc.

Ultijalele mai sus enumerate se ce-
deaza” prin transfer unitatilor socia-
liste.

FABRICA DE UTILAJE

SI PIESE DE SCHIMB BUCURESTI

Str. Veseliei nr. 5
Telefon : 23.28.10 ;
23.13.01

Furtun SR O 28 mm ml. 150

— Intrerupator tablou CSP 400 A buc. 2

Patroane MPR 400 A buc. 35
Patroane AEG 125 A buc. 125
Patroane MPR 200 A buc. 50

Roti cauciuc navete 85X23X30
buc. 1344

Soclu 63 A buc. 2000

Contactor TCA 10 A releu 18 A
buc. 35

Contactor TCA 6 A buc. 125
Metale dure placi K 10 A 20 kg. 2
Metale dure placi P 10 A 25 buc. 160
Idem 0 10 A 32 buc. 85

Idem S 2-10-10 buc. 1800

Idem S3-14-10 buc. 3500

Idem Il 1-11-10 buc. 330

Banda laminata la rece 100X3

kg. 250

Idem 50X2 kg. 280

Idem 50X2/5 kg. 800

Idem 135X2 kg. 800

intrerupator tablou 200 A buc. 4
Freze simple M 6 Stas 2763-67
buc. 16

Freze simple M 7 Stas 2763-67
buc. 16

Micrometre adincime 0-100 buc. 16
Bocanci cu bombeu metalic per. 25
Combinezoane cauciuc buc. 10
Sorturi piele scurte buc. 50
Reductor RSO 3 1/25 buc. 1

Reductor RSO 1 1/50 buc. 5
Reductor RSO 2-1/15 buc. 3

Motoreductor 2 LA 10-4X1500
buc. 4

Reductor 3 H 305-50-7 buc. 8
Bucse pt. rulmenti sr. H 317 buc. 208

— Bobine BWH 250 W buc. 61
— B.ILA. 400 W buc. 30

— Buton cu lampa buc. 65

— Rulmenti seria 51214 buc. 40
— ldem 1222 buc. 17

— ldem 1211 buc. 40

— ldem 1204 buc. 80

— Idem 1307 buc. 160

— Idem 1313 buc. 60

— Idem 1307 K buc. 200

— Ildem 1320 K buc. 28

— ldem 1322 buc. 7

— ldem 22311 K buc. 30

— ldem 3617 buc. 30

— Ventilator V 426 Q = 5000 motor de

3X1506 buc. 3

— Ventilator V 454 Q = 3550 motor
13X3000 buc. 1

— Colector pt. gr. GES-350 buc. 2

INTREPRINDEREA ,,CEAHLAUL"
PIATRA NEAMT

Biroul aprovizionare
Telefon : 936/12796
Telex : 25216

ECHIPAMENT DE PROTECTIE

— Minecute din piele buc. 100

— Ochelari pentru strungari
per. 600

— Combinezoane din doc buc. 50

— Combinezoane din doc cu gluga
buc. 74

— Pantalon din doc cu pieptar
per. 25

— Umerare de protectie buc. 5

— Casti de protectie tip minier
buc. 138

— Antifoanc buc. 14

CABLURI SI CONDUCTE
ELECTRICE

— Conducte pentru instalatii

mensiunea O 4 mm ml. 150
— idem O 6 mm ml. 288
— idem O 10 mm ml. 350
— idem O 35 mm ml. 155
— idem O 50 mm ml. 110

— Conducta pentru instalatii

PVC de tip AFX cu
O 10 mm ml. >09

— idem O 16 mm ml. 610
— idem O 25 mm ml. 82

electri-
ce fixe, cu conductor din cupru i-

zolat in cauciuc tip F. 750, de di-

elec-
trice cu conducte din aluminiu in
dimensiunea



Conductd si cablaje electrice pen-
tru autovchicole VLPY de dimen-

siunea O 10 mm ml, 200
idem O 16 mm ml. 15

APARATAJ ELECTRIC

JOASA TENSIUNE
Contactor AC. 3 cu releu cod 3214
25 A. 380 V buc. 40
Contactor AC. 3 cu releu cod 3218
40 A. 380 V buc. 10
Contactori AC. 3 cu releu cod 3275
'00 A. 350 V buc. 10
Contactori AC. 3 cu releu cod 3237
100 A. 380 V buc. 10
Contactori AC. 3 cu releu cod 4020
300 A. 380 V. buc. 14
Contactori AC. 3 cu releu cod
8113 250 A. 380 V. buc. 3
intrerupatori tip USOL cod. 4153
250 la 1000 A buc. 9
idem 500 V. 490 A buc. 1
intrerupator PACO Il cod 542 63
A. 220 V buc. 50
intrerupator cu pirghie si maneta
de actionare NA. 3 cod 340 350 A.
500 V. buc. 15
Contactori tip BC cod 3530 229 V
60 A. buc. 8
idem cod 3540 220 V 80 A. buc. 8
Microintrerupatori cod. 5905 4 A.
380 V buc. 120
idem cod 5908 4 A. 380 V buc. 80
idem cod 6131 4 A. 380 V buc. 30
Contactori TCA cod 8111 100 A.
220 -V. buc. 15
Limitatori de cursa cod 4471 25 A.
buc. 12
idem cod 4472 63 A buc. 45
Releu intermediar R.1.-3 50 Hz.
220 V. cod 70619 curent alternativ
buc. 80
Releu intermediar R.1.-4 50 Hz.
220 V. cod 706J9 curent alternativ
buc. 22
Releu intermediar R.1.-5 50 Hz.
90 V. cod. 71575 curent continuu
buc. 100
idem, 220 V, 50 Hz. curent continuu
buc. 15
Idem, 229 V. 50 Hz. curent alter-
nativ buc. 10
idem, 24 V. 50 Hz. curent alterna-
tiv buc. 5
Comutator cu came cod 9782 40 A.
500 V. 1—6 etaje buc. 100
Comutator cu came cod 9783 63 A.
500 V. 1—6 etaje buc. 43

Inversori de sens, in bachelita cod
1763 32 A. 590 V. buc. 20

Inversor de sens cu came IP 201
32. A. 500 V. buc. 25

MATERIALE PENTRU TURNA-
TORII DE ALUMINIU

Coveral 51 L. kg. 500
Degazer 300 kg. 614
Dicastal kg. 840
Sinavac capsule 3450

PRODUSE CHIMICE

Formol concentratie 31,38 la sutd
kg. 200

Caprolactama granule kg. 4300
Bioxid de titan kg. 150
Desmodur T. 80 kg. 30

Carbotox kg. 40

Heclatox kg. 420

Silicajel granule kg. 1800

Negru de fum kg. 60

Tntaritor SBM-20 kg. 70

Solutie ntaritor L. 005-501 kg. 570
Solutie Tntaritor L. 005-521 kg. 345
Sicativ pentru vopsea S. 091-1

kg. 95

Grund gri 822-1 kg. 470

Diluant D. 004-13 kg. 200

DIVERSE SCULE

Clesti pentru inele de alezaj si-
guranta tip A-l1 S. 150 buc. 36

Chei tubulare duble drepte 24x27
buc. 2900

Chei tubulare duble drepte

30x32 buc. 5390

MATERIALE DIVERSE

Garnituri din piele blanc 34x21x3
mm kg. 7

idem 42x34x3 mm leg. 52

idem 58x51x3 mm kg. 31

idem 60x48x3 mm kg. 384

idem 76x60x3 mm kg.24

idem 80x70x3 mm kg. 14

idem 90x76x3 mm Kkg. 25

idem 98x81x3 mm kg. 16

idem 107x94x3 mm Kkg. 6

idem 110x11,5x5 mm kg. 211

idem 116x119x3 mm kg. 60
Garnituri din piele blanc
140x103x3 mm Kkg. 8

idem 140x105x3 mm kg. 53

idem 130x113x5 mm Kkg. 68

Buline din piele blanc, rezultate
de la confectionare garnituri, cu di-
mensiunea 48x3 mm kg. 2073
Supape de siguranta 3" tip Halmer
import buc. 7

Presostate D.M.C. 720 1-25 import
buc. 10

Presostate D.M.C. 728 1-160 import
buc. 4

ntrerupatori cu fisa pentru mo-

toare electrice 9,55 kW monofazice
buc. 145

M.1.Gh. — CH.PS.I.C.
INTREPRINDEREA
DE UTILAJ CHIMIC GAESTL

MOTOARE TIP ASI

— ASI B.3. 0,37 kwXIOOO t/m buc.
— ASI B3 0,55 kwX1500 t/m buc.
— ASI B3 0,75 kwXIO0OO t/m buc.
— ASI B3 9,75 kwXISOO t/m buc. !
— ASI B3 1,1 kwX750 t/m buc. 1

— ASI B3 2,2 kwXISOO t/m buc. 3
— ASI B3 7,5 kwX1500 t/m buc. 3
— ASI B3 15 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASI B3 18,5 kwXI 009 t/m buc.
— ASI B3 18,5 kwXIOOO t/m buc.2
— ASI B3 18,5 kwX1500 t/m buc. !
— ASI B3 18,5 kwX3000 t/m buc. !
— ASI B3 22 kwXIO0O0 t/m buc. 1

— ASI B5 0,55 kwX1500 t/m buc. :
— ASI B5 0,75 kwX1500 t/m buc. |
— ASI B5 1,1 kwXISOO t/m buc. 2
— ASI B5 1,5 kwXISOO t/m buc. 4
— ASI B5 2,2 kwXlaOO t/m buc. 2
— ASI B5 3 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASI B5 15 kwXIOOO t/m buc. 3

— ASI B5 18,5 kwXISOO t/m buc. |
— ASI B5 22 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASI B5 45 kwX1500 t/m buc. 14
— ASI B5 45 kwX1500 t/m buc. 12

Motoare tip ASA

— ASA B3 0,75 kwXIO0O0 t/m buc.
— ASA B3 0,75 kwX1500 t/m buc.
— ASA B3 15 kwX750 t/m buc. 2
— ASA B3 15 kwXIO0O0 t/m buc. ?
— ASA B3 55 kwX1500 t/m buc. ?
— ASA B5 0,75 kwX1500 t/m buc.
— ASA B5 1,1 kwXISOO t/m buc. 1
— ASA B5 1,5 kwX750 t/m buc. 7
— ASA B5 2,2 kwX1500 t/m buc. ?
— ASA B5 11 kwXlaOO t/m buc. 7
— ASA B5 15 kwX1500 t/m buc. 4
— ASA B5 185 kwXISOO t/m buc.
— ASA B5 40 kwX 1500 t/m buc. !

Reductoare si motoreductoare de
turatie

— 2 CH — 535X9 — 0 buc. 9

— 1 M3 — 160X31,5 — buc. 2

— 2 GA 18X0,37/750 — 1105 buc. ?
— 2 TA 8X2,2/1500 — V05 buc. 2
— 20A 18X5,5/1000—V05 — AE bu
— 2 OA 18X5,5/1000—V05 buc. 3
— 2 SA 16X22/1000—V05 buc. 4
— 3 LA 45X1,5/1500—V05 buc. 3
—3 LA 50X0.75/1500 — V05 AE bu<
— 3 OA 45X4/1509 — V05 buc. 4
— 3 TA 45X10/1500—V05 buc. 4



