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METODE NOI DE ANALIZA
A STRUCTURILOR ORGANIZATORICE
cu aplicatii la procesul de proiectare

CU OCAZIA analizei organizarii unui subsistem de
proiectare pentru obiective de investitii industriale, n
vederea determinarii structurii lui optime de organizare,
s-a aplicat pentru prima data in acest domeniu analiza
morfologicd pentru determinarea variantelor si subva-
riantelor de structuri de organizare, teoretic posibile,
procedindu-se apoi la eliminarea variantelor imposibile
sau absurde.

Criteriul multifactorial luat Tn considerare pentru e-
valuarea si selectarea variantelor constituie, de aseme-
nea 0 inovare metodologica ; la fel si metoda de stabi-
lire a factorilor care compun criteriul de analiza.

_ Activitatea desfasuratd in cadrul unui institut de pro-
iectari, ca“sistem, poate fi compartimentatda in mai multe
subsisteme. Analiza_s-a referit doar la unul din subsiste-
me, — format din 7 compartimente (5 sectii si 2 ateliere),
grupate in jurul a doud centre de decizie la nivel de di-
rectori adjuncti tehnici — avind ca functie principala ela-
borarea (atit pentru ministerul tutelar, cit si_pentru terti
si export) de proiecte pentru diferite categorii de obiecti-
ve din clasele denumite conventional X si Y sau pentru
obiecte partiale din cadrul acestor categorii, Tndeplinind
de reguld functia de proiectant general iar in unele ca-
zuri, de subproieetant.

= Alegerea variantelor de perfectionare

Tn scopul stabilirii tuturor variantelor teoretic posibile,
de perfectionare a structurii de organizare, s-a ales drept
criteriu modul de grupare a structurilor pe fazele de pro-
iectare : studii de dezvoltare, studii de fundamentare a
notelor de comanda — SENC, proiecte de executie — PE si
desene de executie — DE. Criteriul pe faze satisface par-
tial si criteriul separarii _activitatilor pe compartimente de
conceptie si executie, primele 3 faze (studii, SFNC, PE)
fiind considerate de conceptie, iar ultima (DE) — de exe-
cutie. S-au obtinut astfel 8 clase de variante posibile (fig.
¥ din care au fost retinute pentru analiza in continuare
numai 3, si anume cele logice (rationale) — 2, 3 si 7, co-
respunzind ipotezei separarii activitdtii de studii pentru
dezvoltare de restul fazelor. (Varianta 1 indeplineste i
ea aceasta conditie, dar nu este logica, deoarece fragmen-
teaza activitatea in 4 trepte organizatorice).
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Pentru stabilirea subvariantelor au fost luate in consi-
derare inca doua criterii si anume ;

— criteriul, specializarii : compartimente monospecializate
in treptele 2 si 3 ; colective complexe (polispeeializate) n
treptele 2 si 3; subvariantd mixtda — compartimente gcolec-
tive) complexe Tn treapta 2 si specializate in treapta

— criteriul conducerii problemelor : compartimente sepa-
rate pe fiecare categorie de obiective in treptele 2 si 3;
compartimente comune pe toate categoriile de obiective Tn
treptele 2 si 3; compartimente separate in treapta 2 si
comasate in treapta 3.

n acest fel, pentru cele 3 clase de varinate au rezul-
tat 22 de variante, din care 13. au fost eliminate ca ne-
logice, imposibile etc. Cele 9 subvariante retinute au ra-
mas pentru analiza in iteratia II.

n scopul evaludrii si, deci, al compardrii variantelor a
fost necesara stabilirea unor criterii de evaluare si a unor
ponderi cu care acestea sa fie luate in considerare la eva-
luarea variantelor

O Elaborarea criteriilor de evaluare

n scopul evaluarii variantelor de perfectionare sint ne-
cesare criterii care sa exprime intr-o. forma concisa ce-
rintele de perfectionare.. Fiecdrui criteriu t s-a atribuit
(prin consultarea a 10 subiecti, folosind metode specifice
consultantei) o anumitd pondere, care sa reflecte gradul de
importantd al fiecdruia dintr-un total considerat = 100%.
Criteriile au fost elaborate in corelare cu obiectivele sta-
bilite pentru institutul analizat- Tn periocada pina Tn 1985.

Cerintele puse Tn fata criterilor au fost urmatoarele : sa
fie putine la numar ; prin continutul lor s& fie cit mai in-
dependente  unul de altul;, sda permita controlul

Fig. 1: Alegerea variantelor pe baza analizei morfolo-
gice dupa criteriul fazelor de proiectare (trepte organiza-
torice).



radului de realizare a obiectivelor stabilite pentru perioa-
a viitoare ; sa permita_fintelegerea clara a_continutului,
prin factorii de Influentd pe care-i contin; sa permitd o
evaluare cantitativa a modului in care fiecare varianta
raspunde la oricare din criterii.

Criteriile constituie cerinte esentiale si unice, cu care se
masoard toate varintele, deci au un ‘caracter de etalon
unic de masurare (instrument). Ele trebuie sa re-
flecte cit mai obiectiv cerintele esentiale ale perfectiona-
rii ; pentru a le asigura un grad cit mai ridicat de ,0-
biectivitate”, grupul optional se ale?e dintre specialisti a-
vizati, buni cunoscatori atit ai problemelor organizarii, cit
si al situatiei din unitate. Prin urmare, criteriile au si un
caracter de optiune, in sensul nu de decizie deja luata,
aleasa dintr-un numar de variante posibile, ci de predeci-
zie, care conditioneaza si determina decizia. Totodatd, in-
trucit se refera la structuri (modul in care sint ordonate si
structurate activitatile, compartimentele si relatiile dintre
acestea), ele au un caracter strict organizatoric, obiectul
lor, constituindu-1 modul de organizare si conducere — si
nu proiectele, activitatile.

. Alegerea criteriilor de baza s-a facut Tn ordinea urma-
oare :

'S)I S-a prezentat 0 metodd de listare a criteriilor po-
sibile ;

b) Criteriile au fost grupate pe principiul ,,omogenitatii',
al apropierii lor functionale. Au rezultat urmatoarele
grupe :

1) elasticitate : reorganizari usoara — risc minim ; echipe
si colective temporare ; adaptabilitate; trecerea fara per-
turbati! la activitati noi ; viteza mare de raspuns ;

2) claritate : delimitare clara a atributiilor, raspunderilor,
activitati omogene ; functii precise ; structuri pe categorii
de obiective ; separare tipologica ; separarea conceptiei de

executie ; posibilitati simple si clare de programare, lan-
sare si urmarire, prin structuri ;

. ) |
3) productivitate : folosirea personalului la valoarea sa;

reducerea numarului_de desenatori, calculatori de devize;
grad Tnalt de pregatire a proiectarii, tipizare; reducerea
timpului neproductiv ; organisme pe probleme, pentru eco-
nomisirea timpului proiectantilor; metode modeme de
proiectare ; durate scurte de elaborare a proiectelor; in-
formarea operativda a proiectantilor; programare-lansare-
urmarire simpld, prin structuri ;

4) eficienta (obiectivelor proiectate) : organizarea de ana-
liz& economicd ; optimizari economice, variante; control,
verificare ; bucle Inverse; separarea conceptiei de execu-
tie ; conducere previzionala ; degrevarea conducerii  de
problemele curente : tipizare, industrializare: metode, cri-
terii economice (organizare) ;

5) rentabilitate (a unitatii analizate) . productivitate inalta
(personal redus) ; reducerea cheltuielilor cu materialelg;
reducerea cheltuielilor cu deplasarile ; autogestiune pe or-
ganisme (descentralizare) ; reducerea cheltuielilor pentru
telefoane, postd, telex ;

6) calitate : calitatea personalului (asigurarea perfectionarii
ersonalului, prin structurd); calitatea deciziilor (proiecte-
or) ; calitatea studiilor (a pregatirii deciziilo?; calitatea
structurilor ; conducerea stiintifica, previzionala ;

7) operativitate : relatii neformale ; descentralizare ; mini-
mum de legaturi ; decizii la cel mai jos nivel posibil ; vi-
teza mare de raspuns ; reorganizari uoare ;

St gradul de pregatire a personalului (pentru trecerea la
un sistem sau altul de organizare) : nivelul de responsa-
bilitate a personalului ; disponibilitate la schimbari; per-

sonal de conducere; personal de executie; numar de ca-
dre cu cunostinte practice Tn activitatea de __conducere ;
gradul de disciplina a personalului; motivatii;

9) creativitate : structuri care sa stimuleze perfectionarea
profesionald; emulatie, Tntrecere prin sisteme (de orga-
nizare, de conducere) ; separarea conceptiei de activitatea
de executie; tipizare, pregatirea solutiilor prin sistem; asi-
gurarea timpului de gindire (prin structuri) x-'protejarea
personalului de conceptie Tmpotriva perturbatiiBpr.tun me-
diul extern ; asigurarea informarii operative ;

10} disciplina : claritate Tn delimitarea atributiilor’; posi-
bilitdti usoare de control prin structuri ; conducerea pe
categorii de obiective ; organisme de stat major pentru e-
labonarea de metode ; relatii bine precizate prin texte de
structurd ; motivatii, atasament;

11) minimum de legaturi: echipe si colective temporare de
proiectare (mixte, complexe) ; structuri pe categorii de o-
biective ; separate tipologicd ; relatii neformale ; descentra-
lizare ; decizii la cel mai jos nivel posibil;

12) descentralizare; structuri pe categorii de obiective;
grad inalt de pregdtire a proiectarii, tipizare ; organisme
pe probleme pentru economisirea timpului proiectantilor ;
separarea conceptiei de executie ; conducerea previzionald;
degrevarea conducerii de problemele curente; autogestiu-
ne descentralizatd, minimum de legaturi; decizii la cel
mai jos nivel posibil; separare tipologica ; delimitarea cla-
ra a raspunderilor (pe programe) ; contractare, pregatire,
lansare, descentralizare :

13) functionalitate: abordarea structurilor pe functii; or-
gamsme functionale de stat major (pentru metode) ; via-
ilitate ; trainicie, soliditate, stabilitate ; echilibrare Tntre
functiile unitatii (a eforturilor pe toate directiile); armo-
nizare (coordonare, cooperare) . vigoare, prospetime . axa-e
Pe sarcini (indeplinire completd si operativd) ; sigurantd,
previziune ; finalitate ; adaptabilitate (feed back); efi-
cientd ; rentabilitate.

c) Aceste criterii posibile au fost grupate 1n : independen-
te (1, 2, 3, 4, 5, 6, 8, 13), dependente (cdi de obtinere a unor
scopuri; 11, 12), mixte (care definesc comportamentul per-
sonalului : 7, 9, 10).

d) Continuind analiza, s-a facut o regrupare (redata fin
fig. 2) din care au rezultat urmatoarele criterii de sinteza:

Fig. 2: Schema regrupdrii pentru stabi
lirea criteriilor de sinteza

A — elasticitate ; B — claritate (disciplind) ; C — randa
ment (productivitate, rentabilitate, operativitate, minimun
de legaturi, descentralizare) ; D — calitate (functionalitate
eficientd, creativitate) ; E — grad de pregatire a persona
lului.



e) Noile criterii, astfel formulate, au fost verificate daca
1 raspund tuturor obiectivelor stabiliate. Aceste obiective,
pentru unitatea analizatd, erau urmatoarele (intre paranteze
sint indicate criteriile de sintezd corespunzatoare, de la
punctul d) : largirea sferei de activitati (A, E) ; progres teh-
nic accelerat (D) ; cresterea calitatii si eficientei proiectarii
(B, C, D) ; cresterea gradului de pregatire si tipizare (C, D);
primatul tehnologiei 1n elaborarea solutiilor (D) ; conduce-
rea previzionala (B, E) ; cresterea rolului sefului de proiect
(A, B, D); servirea cu informatii (D) ; eliminarea efortului
suplimentar (B, C) ; utilizarea personalului la valoarea reald
A, C, D), pregatirea personalului prin metode maoderne
A, C, E); Tmbunatatirea climatului intern (B, D) ; simpli-
icarea legaturilor intre compartimente (C) ; cresterea crea-
tivitatli personalului (A. DEJ; conducerea stiintifica a perso-
nalului (D, E) ; acord global de fond (C, EJj; reducerea
costurilor de productie (C) ; intregrarea centralelor de cal-
cul Tn activitatea de proiectare (A, C, D) ; metode moderne
si dotari (C); viteza mare de raspuns la solicitdri exte-
rioare (A, D) ; cooperare interna si externa (A, B) ; elimi-
narea tehnocratiei (C, D) ; cresterea _prestigiului unitatii
(A, D). Constatindu-se ca cele 5 criterii sint complete, ras-
unzind tuturor obiectivelor, nu a mai fost necesar sa se
ormuleze criterii noi.

f) S-a dat o definitie generala a criteriilor :

A. elasticitate — conditia fata de structuri care exprima ca-
litatea sistemului de: ® a se adapta usor la schimbari,
O a reactiona promPt la solicitarile  mediului  extern,
O a trece rapid de laoforma organizatorica la alta, 9 a
forma echipe de proiectare temporare pentru  obiective

mari. © a oferi posibilitati sporite de cooperare;

B. claritate — cerinta fata de structuri si texte de structu-
ra, care sa asigure: 9 delimitarea clarda a raspunderilor
si limitelor in proiectare, 9 conducerea pe probleme (ca-
tegorii de obiective, conceptie, executie etc.), O separarea
problemelor strategice de cele tactice, 9 contractarea, pre-
gatirea, planificarea, lansarea si urmarirea lucrarilor, = ®
agregarea compartimentelor in ‘jurul centrelor de decizie,
disciplina respectarii atributiilor, realizarea usoara a
1 planurilor de masuri ;

C. randament — cerinta ca prin structuri s& se asigure
realizarea productiei (a studiilor, proiectelor) cu minimum
de resurse, in_conditil de calitate si eficientd sporite. 1n
scopul cresterii rentabilitatii in urmatoarele directii : 9
utilizarea personalului la valoarea sa, © micsorarea consu-
murilor de materiale, 9 asigurarea operativitatii in pro-
iectare, schimbul de informatii (teme), eliminarea activi-
tatilor inutile, 9 descentralizarea, luarea deciziei la cel
mai jos nivel posibil, 9 asigurarea initiativei personalului
O crearea conditiilor motivationale pentru personal ;

D. calitate — cerinta complexda ca intregul organism sau
fiecare din componente sa functioneze ca un mecanism
de calitate. in conditii de ritmicitate, coordonare si creati-
vitate sporite, in scopul asigurarii calitatii si eficientei eco-
nomice maxime a obiectivelor (sistemelor) proiectate. Ce-
rinta are In vedere ca element principal calitatea: 9 per-
sonalului (perfectionare), ® proiectelor, studiilor (decizii-
lor) 9 structurilor de organizare. 9 conducerii (moderna,
oferitd de structuri), 9 activitatilor auxiliare de pregatire
a_proiectarii, de proiectare Cerinta reclama structuri care
sd asigure : 9 creativitate, initiativa 9 conducere previ-
zionald, ® degrevarea conducerii de probleme curente,
9O accent pe metode, tipizare etc., 9 organisme functio-
nale, de stat major. 9 descentralizare. @ coborirea deci-

ziilor la nivelul cel mai jos posibil, 9 relatii neformale ;
E. conditii de implementare — defineste capacitatea per-
sonalului si in special a celui de conducere, de pe toate
treptele ierarhice, de a prelua raspunderi, a conduce si a
reorganiza activitatile de proiectare n sensul relevat prin
studii. Criteriul are un aspect static, care arata gradul de

pregatire in momentul de fatd, si unul dinamic — gradul
posibil de pregatire peste ,,n“ ani sau luni. Cu ajutorul
criteriului se poate determina momentul trecerii la 0 noua
structurd, propunindu-se etapizarea actiunilor. Se mai au
n vedere costurile si durata implementarii.

g) S-au stabilit — Tn cadrul criteriilor de evaluare a fac-
torilor de influentd — a subcriteriile care determina ca-
litatea structurilor de organizare si conducere. Una din
cerintele fata de criterii 0 constituie aceea de a permite 0
evaluare cantitativd a modului in care fiecare = varianta
rdspunde la fiecare criteriu in parte. Pentru o evaluare
cit mai obiectiva este necesara stabilirea factorilor de in-
fluentd care determina calitatea structurilor. Acestia tre-
buie sa fie astfel formulati Tncit sd permitd : 9 ntelegerea
univoca a continutului criteriilor de cdtre componentii e-
chipei chemate sa stabileasca ponderea criterilor; 9 cuan-
tificarea lor sau emiterea asupra lor a unei judecati de
valoare care poate fi exprimatd in cifre; 9 factorii sd
se refere la calitdtile intrinsece ale structurilor organiza-
torice ; 9 regasirea fiecarui factor o singurd datd in ca-
drul unui criferiu. Factorii respectivi constituie subcriterii,
pentru fiecare din acestea acordindu-se, in functie de gra-
dul de Tndeplinire, note intre 1 si 10.

h) Calcularea ponderii criteriilor. O ierarhizare s-a putut
face — conform punctului ¢) — dupa numarul de obiecti-
ve la care raspunde fiecare criteriu (col. | in tabelul de
mai jos) ; ea a servit ca element de control si corectie la
ponderea evaluata de subiectii consultati (col. Il). care a
fost adoptata ca definitiva.

Criteriul Pondere (°»i

I I
Calitate (Dg 3l 33
Claritate (B) 13 25
Randament (C 25 17
Elasticitate (A 20 12,5
Conditii de implementare (E) 1 125

9 Finalizarea actiunii

Dintre cele 9 variante ramase n a doua iteratie, au
fost alese Tn iteratia a treia numai 3, care au fost anali-
zate sub toate aspectele, conform metodelor specifice con-
sultantei. Studiul elaborat de catre un grup de specialisti
le-a descris in detaliu, in comparatie cu varianta existen-
td. Criteriile si notele de evaluare, ca si. ponderea crite-
riilor au fost aplicate celor 4 variante analizate (inclusiv
cea existenté?, rezultind o ierarhie a acestora Este inte-
restant de relevat ca varianta existenta a Tntrunit cel mai
scazut punctaj, ceea ce a aratat ca cele 3 variante noi de
perfectionare au fost just selectate.

Ultima analizé s-a referit la posibilititile de implemen-
tare. Desi varianta optima oferea solutiile cele mai atrac-
tive, ea era extrem de greu de aplicat. Colectivul de lucru
a propus pentru adoptare varianta iesitd pe locul 2 la eva-
luare, decizie cu care a fost de acord si conducerea co-
lectivd si care a tinut seama de factori ca: gradul de pre-
gatire a_ personalului, legislatia in vigoare, nivelul de ti-
pizare si alte realitati concrete, pentru a evita esecul im-
plementarii.

Tntreaga actiune s-a desfasurat sub Tndrumarea specia-
listilor de la Academia ,Stefan Gheorghiu”, care au avut
un rol important si Tn pregatirea, printr-Un curs special,
atit a conducerii cit si a colectivului de lucru. Tn_pro-
blemele, metodele si tehnicile specifice consultantei.

Mihai NiSTOR
George MARINESCU
Dlomidia NICOUCESCU



Un sistem de calcul al balantei de incarcare
a capacitatilor de productie pentru
0 varianta de plan cu sortimente eterogene

TN LUMINA noului mecanism ecanomico-financiar, = a
autoconducerii si autogestiuinii ntreprinderilor, prezinta o
deosebitd importantd cunoasterea, Incd Tnaintea lansarii
planului, a balantei de incarcare a capacitatilor si a nece-
sarului de fortda de muncd pe locuri de munca, ateliere,
sectii si pe ansamblul fiecarei unitati. Ea serveste in prin-
cipal 1a: descoperirea si evaluarea corecta a rezervelor in-
terne ale productiei ; dimensionarea locurilor de muncé in
conformitate cu cerintele principiului proportionalltatii si
stabilirea, pe aceastd bazd, a necesarului sau excedentului
de fortd de munca; alegerea solutiei optime de concen-
trare, profilare, specializare si cooperarea in productie,
fundamentarea  diferitelor variante de reconstructie,
reiitilare sau dezvoltare a sectiilor, a intreprinderii; apre-
cierea si compararea rezultatelor obtinute la diferite locuri
de muncd pe linia mobilizarii rezervelor interne si cres-
terii eficientei economice; evidentierea si a celorlalti fac-
tori de care depinde eficienta economica in general.

Prelucrarea automata a balantei de Tncdrcare a capaci-
tatilor si a fortei de munca face posibile urmarirea ope-
rativd a rezultatelor si compararea lor cu planul, ceea
ce permite sd se intervind la timp, astfel incit eventualele
aspe;tcte negative sa fie Tnlaturate imediat sau chiar pre-
venite.

DESCRIEREA SISTEMULUI

I Tn acceptiunea cea mai_largad, Tncarcarea defineste can-
titatea de munca. — exprimata in timp (ore-normd) — a
unui loc de munca, atelier, sectie si pe total Tntreprin-
dere, necesara realizarii planului de productie pe un in-
terval de timp considerat, in conditii tehnico-organizatorice
optime.

Din punctul de vedere al teoriei sistemelor, balanta de
incarcare a capacitatii masoara marimea functiilor efec-
torii ale sistemului. Ea presupune existenta unui_perma-
nent echilibru Tntre posibilitatile reale ale locurilor de
munca productive si cantitatea de produse planificata si
realizatda. Echilibrul la care ne referim are 1n vedere, ca
element esential, posibilitatea folosirii conexiunii inverse
pe intreaga duratd a procesului de fabricatie.

Tn ultimda analizd, o asemenea conceptie implica res-
pectarea urmdtoarei conditii. principale: coeficientul  de
utilizare planificat al capacitatii de productie pe un in-
terval de timp considerat (an, trimestru, lund) — Kuc.p,
Tnmultit cu capacitatea de productie a locului de munca (i)
pentru sortimentul (j) pe un interval de timp considerat
(capacitate calculatd Tn: buc./an, bucVtrim., buc./lunad etc.)
— Cpij, sa fie egal cu cantitatea de produse solicitata de
beneficiari din fiecare sortiment (j) Tn decursul unui in-
terval de timp (considerata in buc./an, buc./trim. buc./lund)
— Ni, adica: KucpXCpij = Nj.

Pornind de la rolul ce 7 se atribuie Tn prezent, in ca-
drul Tintreprinderii,; balantei de Tncarcare a capacitatii, n
vederea stabilirii celor mai potrivite cai pentru utilizarea
eficientd a acesteia, socotim ca trebuie sa se tinda seama
de urmétoarele:

— principiile de calcul sa fie puse Tn concordanta de-
plina cu masurile privind perfectionarea conducerii i
planificarii ;

— sistemul de indicatori sd ofere posibilitatea de a
fundamenta pe baze stiintifice sarcinile de plan, de a evi-

dentia rezervele interne de crestere a productiei, a pro-

ductivitatii muncii, de reducere a costului, de utilizare su-
perioard a mijloacelor fixe, a fortei de munca existente,
precum si_de Tmbunatatire a celorlalti factori de care de-,
pinde eficienta economica ;

— perfectionarea modelelor matematice si algoritmeloe
de calcul.

RELATIA GENERALA DE CALCUL

Balanta de fTncarcare a capacitatii si necesarul de forta
de muncd se determini in functie de: sortimentele.de
roduse planificate ce urmeazd a fi executate intr-un in-
erval de timp considerat; timpul unitar normat afectat
executarii produselor la locurile de munca, conform fisei
de manopera specificd; timpul de pregatire-incheiere a-
ferent. Deci, fondul normat de timp-inc&rcare Tn decursul
unui interval de timp dat (in: ore norma-ircarcare/an ;
ore-norma/trim.; ore-norma/lund) — Fntinc. — se deter-
mind Tnmultind cantitatea de produse glot) in conformi-
tate cu cerintele (comenzile) beneficiarilor ce urmeaza a
fi executate la locurile de muncéd (i) Tn decursul unui in-
terval de timp (in: buc./an, buc./trim., buc./lund etc.), —
Nji cu suma timpului unitar normat in conformitate cu
fisa de manopera specifica afectatd prelucrarii produselor
(i) la locurile de munca (i) (in minute/buc. etc.) — tuji —
si timpului de pregatire-incheiere Tn conformitate cu fisa
de manopera specifica afectat prelucrarii lotului de pro-
duse (Nlj) la locurile de munca gn minute/iot) — tpii,
produsul obtinut Tmpartindu-se la 60 :

Fntinc. = / Nji (tuji + tpii) : 60 /
PRINCIPII DE BAZA

Industria constructiilor de masini este ramura indus-
triala cu fabricatia cea mai eterogena din punctul de ve-
dere atit al destinatiei economice a produselor, cit si al
gradului lor de complexitate constructiva si tehnologica.

Aceste particularitati ale_procesului de productie, impli-
cd respectarea unor principii de bazd, care sa asigure efec-
tuarea unitara a balantei de Tncarcare a capacitatilor si
a necesarului de forta de muncé :

— determinarea acestei balante si acestui necesar pe in-
treprindere incepe cu efectuarea calculelor la nivelul in-
ferltqr (locuri de muncd) si continua succesiv pe atelier,
sectie ;

— la determinarea balantei de Tncdarcare a capacitétii nu
se tine seama de gradul de asigurare a locurilor de mun-
ca cu resurse materiale. Existenta sau lipsa temporard a
resurselor materiale nu influenteaza marimea balantei,
caci aceasta are. la momentul dat, o valoare constantd,
existentd Th mod obiectiv si independent de gradul folo-
sirii ei ;

— balanta de fTncarcare a capacitatii si_necesarul de
forta de munca au un caracter dinamic, fiind influentate

concomitent de diferiti factori ai procesului de produc-
tie, ceea ce implicd recalcularea de fiecare datd, Tn ra-
port cu modificarea acestora ih timp.

FACTORII DE INFLUENTA

Acesti numerosi factori cu actiune simultana, concreti-

zati ca marimi evolutive in timp, isi fac resimtitda in-
fluenta — intr-o madsurd mai mare sau mai micd — asu-
pra :
— marimii balantei : valoarea investitiilor pentru dezvol-
tare si reutilare, termenele de punere in functiune ; ma-
rimea parcului de masini, utilaje si instalatii si ritmul de
Tnlocuire a celor uzate fizic si moral; gradul de mecani-
zare si de extindere a proceselor tehnologice avansate ;
gradul de concentrare, profilare sl specializare a produc-
tiei ;


sortimentele.de

— gradului de folosire a balantei: regimul de lucru (zile
lucratoare anual, trimestrial ti lunar), numarul de schim-
buri lucratoare pe zi, durata pauzelor etc.; dutrata repara-
tiilor preventive planificate ale utilajului; nivelul de n-
tretinere a utilajelor; posibilitatea de avarii etc; modi-
ficarea sortimentului de productie sau a profilului unita-
tii respective ; modificarea formelor, dimensiunilor si ca-
litatii materialelor, semifabricatelor si pieselor finite, fata
de cele prescrise Tn documentatia tehnica; gradul de cali-
ficare a fortei de muncad; cooperarea ntre locurile de
munca cu excedent, respectiv insuficienta de forta de
muncé.

Diferentierea precisa a acestor factori are o Tnsemna-
tate practicd deosebitd, Tntrucit permite o corecta planifi-
care si. programare a productiei, descoperirea rezervelor
interne si luarea unor decizii oportune.

ETAPELE PRELUCRARII BALANTEI

Prelucrarea automata a balantei de Tncarcare a capacita-
tii si necesarului de forta de muncad necesitda parcurgerea
urmatoarelor etape operationale : codificarea datelor; cu-
legerea si transcrierea acestora, prelucrarea si sistemati-
zarea datelor; transmiterea lor in vederea efectuarii ope-
ratiilor de calcul.

ORGANIZAREA FISIERELOR DE DATE PE CARTELE

Dat fiind numarul mare de produse ce se fabrica in ge-

neral in Tntreprinderile constructoare de masini, sistemul
opereaza cu un volum important de date, organizate in
fisiere.
I Fisierul pe cartele ,,PLAN" contine si furnizeazd siste-
mului urmatoarele date: cod secvential al produsului;
cantitatea de produse planificatd ce urmeaza a fi execu-
tata in intervalul de timp considerat; codul atelierului
unde se executa produsele ; codul tehnologic al locului de
munca (in conformitate cu fisa de manoperda specifica) ;
timpul normat (in minute), din care : timp unitar afectat
produsului (j) Tn vederea executdrii la locul de munca (i),
timp de pregatire-incheiere afectat lotului de produse (Nj)
la locul de munca (i); indicele mediu progresiv al reali-
zarii normelor de timp din anul precedent pe ateliere, iar
in cadrul atelierului pe locuri de munca (in cazul unui
indice subunitar, se va lud in calcul un indice de 100%);
zile lucrdtoare ; ore lucratoare pe zi.

Pentru un produs din varianta de plan initiala, se vor
completa in formularul de date atitea locuri de munca,
cite sint afectate executarii produsului respectiv Forma-
tul unui astfel de fisier este identic cu al cartelei de in-
trare.

Fisierul MODPLAN are formatul identic cu cel al fi-
sierului ,PLAN", cu exceptia ultimei coloane, care con-
tine uh cimp identificator in functie de operatia ce ur-
meazd a se efectua: stergere, adaugare, modificare.

ALGORITMUL DE CALCUL

Trasaturile caracteristice ale diferitelor locuri de munca,
ateliere, sectii etc. pot fi cuprinse cu precizie necesara in
expresii matematice, fara a modifica fundamental relatia
generala de calcul de mai sus. Determinarea balantei se
face In conformitate cu algoritmul Tntocmit in acest scop.

SCHEMA SISTEMULUI

Din schema sistemului (vezi fig.) rezultd ca progra-
mul PS 1 creeaza fisierul ,,PLAN" indexat secvential, iar
programul PS 2 actua-
lizeaza fisierul creat
anterior. Inventarul fi-
sierului se face prin
intermediul  programu-
lui PS 3. Calculul ba-
lantei pe locuri  de
muncd, atelier, sectie
si pe total Tntreprin-
dere, pentru o varianta
de plan pe un inter-
val de timp considerat,
se face cu programul
PS 4. (Programele sis-
temului au fost scrise
in limbajul COBOL).
Documentul de iesire
contine informatii  cu
privire la: fondul de

timp normat — Tncar-
care pe an i trimes-
tre ; fondul de timp

Schema sistemului de calcul ~ hecesar realizarii  va-

al balantei de incarcare a ca- r_lar](t(gl det plan pe an
aritatii si  necesarului ~ de ! UIMESLIE necesaru

orti de munci. de fortd de muncd, pe
; an si trimestre, pentru

realizarea variantei de plan pe locuri de muncd, atelier,

sectie si pe total Tntreprindere.

EFICIENTA SISTEMULUI

Ratiunea economicd majord a realizarii _indicilor plani-
ficati de utilizare a fondului de timp maxim disponibil al
masinilor si utilajelor o constituie, pe de o parte, opti-
nerea unor sporuri de productie, fizica si de productie
neta, ca baza a cresterii produsului social si venitului na-
tional, iar pe de alta parte, folosirea unor fonduri de
Investitii cit mai mici. Pentru ca nici 0 masind, nici un
utilaj_s& nu lucreze sub parametrii proiectati si cu Tntre-
ruperi _pe parcursul timpului de functionare, sint nece-
sare: Tntarirea ordinii, disciplinei si raspunderii in mun-
ca prin folosirea deplinda a timpului de lucru cu res-

pectarea strictda a tuturor reglementdrilor de ordin tehnic
si organiaztoric ; asigurarea ritmicitatii procesului de pro-
ductie, prin buna pregatire tehnica si tehnologica a fa-
bricatiei, defalcarea si comunicarea la timp a sarcinilor de
plan pe sectii si pe fiecare loc de muncd, aprovizionarea
ritmicd a fiecarui loc de muncd cu materii prime, mate-
riale, piese de schimb; Tmbunatatirea coeficientului de
schimburi, cu conditia utilizarii rationale a acestora si a
fortei de munca Tn cadrul fiecarui schimb.

Determinarea cu calculatorul electronic a balantei de
Tncarcare a capacitatii si a necesarului de forta de mun-
ca pe locuri de muncd, atelier, sectie si pe total ntre-
prindere consuma un volum de muticd de circa 20 ore/
calculator anual, rezultind o eficienta de 1780 ore — om/
an, economisite fata de cazul utilizarii masinilor de cal-
cul electronice. Totodata se asigura o precizie Tnaltda a
datelor, obtinerea operativd a variantei optime de plan
Tnaintea perioadei de lansare a planului Tn fabricatie.

Sistemul prezentat poate fi implementat in toate Tntre-
prinderile constructiei de masini, cu exceptia celor in
care au loc procese specifice altor industrii.

Petre SUTRU
Alexandru CIUPERCA



Folosirea metodei drumului  critic
in conducerea operativa a productiei
de unicate si de serie mica

PRODUCTIA individuala si de sene mica in constructia
de masini se caracterizeaza prin diversitatea mare a pro-
duselor incluse in programul de fabricatie, instabilitatea
nomenclatorului, gradul scdzut de omogenitate sl stabilita-
te a conditiilor materiale ale procesului de productie, ceea
ce creeaza dificultati serioase In conducerea sa operativa,
Tn aceste conditii, pentru realizarea sarcinilor de plan se
impune esalonarea rationala a comenzilor. pe timpul unui
an, cu scopul de a folosi la maximum mijloacele de mun-
ca, obiectele muncii si forta de muncd, de a putea pla-
nifica, organiza si urmari corect Tndeplinirea obiectivelor
propuse.

Planificarea operativa a productiei individuale si  de
serie micd se face pe comenzi. Desi termenele de livrare
sint impuse de beneficiari, totusi, la definitivarea lor, n-
treprinderea furnizoare trebuie sa tina seama ca reparti-
zarea executiei pe timpul anului sd se faca in asa fel, in-
cit in fabricatie sa se concentreze in fiecare perioadd un
numar cit mai mare de produse de acelasi fel, realizindu-
se Jn felul acesta o incarcare cit mai uniformda a utilaje-
lor si suprafetelor de productie.

_Planificarea calendaristica implici — pe linga stabi-
lirea termenelor de livrare — alcdtuirea graficelor de exe-
cutie a comenzilor, precum si a graficelor de pregatire

tehnicd a fabricatiei (proiectare tehnologicd si echipare
SDV-isticd). Pe baza unor astfel de grafice, intreprinderea
va lua masuri pentru pregatirea fabricatiei, aprovizionarea
tehnico-materiala, executia si_livrarea produselor cétre be-
neficiari in conditiile de calitate cerute, fara intirzieri si
penalizari-

Principalii parametri ai conducerii operative a productiei
in fabricatie individuala si de serie micd sint

— TIncarcarea utilajelor si a fortei de munca ;

— ciclul de fabricatie

DETERMINAREA TNCARCARII MASINILOR-UNELTE,
UTILAJELOR SI A FORTEI DE MUNCA

Prin calculele de incarcare a masinilo'r-unelte, utilajelor
si a fortei de muncid se determind dacd planul de pro-
ductie anual, trimestrial, si lunar se poate realiza cu ca-
pacitdtile de productie existente, precum si masurile teh-
nieo-organizatorice care trebuie luate pentru eliminarea
locurilor nguste si a celor slab Tncarcate.

Necesarul de masini-unelte*
si utilaje se determina cu re-
latia (1), in care: nici re-
prezintd numarul de masini-

1 RELATI DE CALCUL--------- -

P “
Nj-jz Ng- £ tul

e s.';;—:sm 1) unelte calculat (necesar) pen-
mai =. a+1; dacd bp>0,15; tru gru?a de masini 1, Nj —
mai=a;  dacib”o,i5; numarul de sortimente doro-
duse) j care se vor realiza

£ mei in perioada de plan (an, se-
mestru, trimestru, lund) Ng

ffincT »>—€-——"KupSKup™085 ) cantitatea de repere (pie-
£ mai se) g — componente ale unui

I-l produs_j, care se vor realiza

In perioada de plan; tui —

nj. s i manopera necesard  pentru

’ prelucrarea la grupa de ma-

®  Sini i a reperului g; fdi —

Mii=>-nifirab>ois fondul de timp disponibil la

i=a; dacico,», grupa de masini i (ore/an,
ore/semestru, ore/trimestru,

ore/lund) ; Kup — coeficientul planificat de utilizare a
capacitatii; Kii — coeficientul de Tndeplinire a normelor
de timp; mal — numarul de masini-unelte adoptat pen-

tru grupa I; a — partea intreagd a numarului zecimal ;
b — partea fractionara a numarului zecimal.

Intre numarul de masini adoptate (mai) si numarul de
masini-unelte existent in sectii sau ateliere (mi) exista
urmatoarea relatie ; in cazul in care mai este mai mare
decit mi exista ,loc ingust** la grupa de masini i, care
trebuie eliminat; atunci cind mai este mai mic decit mi
Tnseamna ca la grupa de masini exista disponibil de ca-
pacitate si, deci, incarcarea lor va fi mai mica, astfel cd,
pentru maximizarea coeficientului de Tncarcare a masi-
nilor-unelte, trebuie luate masuri de transferare pe aceste
masini a operatiilor tehnologice care se executd pe masini
deficitare, inclusiv organizarea colabordarilor tehnologice cu
alte subunitati de productie.

in final, se calculeaza_coeficientul de incarcare pentru
0 subunitate de productie in care existd un numar dat
de grupe de masini omogene din punct de vedere teh-
nologic, folosind relatia (2).

Numarul de muncitori necesari pentru realizarea pla-
nului de productie (anual, trimestrial, lunar) se calculeaza
cu relatia (3), in care: FM reprezinta fondul disponibil de
timp al muncitorului in perioada de plan: Mei — numar
de muncitori calculat; Mai — numar de muncitori adop-
tat.

Dupa calculul necesarului de muncitori (Mai) se face
compararea cu numarul existent pe grupe de masini i
meserii (M(?, luindu-se masurile necesare pentru echilibra-
rea fortei de munca.

Determinarea numarului de locuri de munca (masini-
unelte si utilaje) si a fortei de muncd permite sa se- ia
decizia dacd este posibil sa se realizeze volumul total de
comenzi.

DETERMINAREA CICLULUI DE FABRICATIE

Ciclul de fabricatie este un parametru important al
planificérii operative a productiel ; in functie de acesta se
face esalonarea activitatilor si se stabileste termenul fi-
nal de realizare a produsului.

De la primirea comenzii de executie pina la realizarea

rodusului finit se parcurg njai multe stadii : pregatirea
abricatiei ; aprovizionarea cu materi prime si materiale,
respectiv_perfectarea comenzilor de colabordri tehnologice,
importuri .si subansamble ce se procura de la alte intre-:
prinderi ; realizarea semifabricatelor turnate forjate, debi-j
tate si in constructie sudata ; prelucrarea mecanica a re-t
perelor si subansamblelor; montajul subansamblelor, mon-j
tajul final, rodaje, probe si incercari, conservare, ambalare
si_ expediere la beneficiar. Fiecare din aceste stadii pre-
zinta un ciclu propriu de realizare.

Determinarea ciclului de fabricatie prin Tnsumarea ci-
clurilor diferitelor stadii nu este corectd, deoarece desfa-
surarea Tn timp a acestora se poate suprapune, realizin-
du-se — in functie de gradul posibil de paralelism — o
reducere apreciabila a duratei totale.

O abordare stiintificd privind determinarea ciclului  dej
fabricatie o reprezintd rezolvarea acestei probleme print
analiza drumului critic (ADC), folosind ca instrument de,
lucru cercetarea operationala.

Durata minimd a unui ciclu de fabricatie este egald ctt
lungimea drumului critic, de la prima la ultima activi-|
tate. Se poate folosi procedeul CPM, in cazul in care du-|
ratele activitatilor sint cunoscute (certe), sau  metoda)
PERT pentru cazurile in care duratele activitatilor nu sint
cunoscute cu precizie (incerte).

Indiferent de metoda folositda, procesul de conducere a
unui proiect prin ADC in etapa de programare se reali-!
zeaza respectand urmatoarele doua subetape, cu fazele lor}
specifice :

a) analiza structurii proiectului: descompunerea proiec-r

tului in activitati ; stabilirea relatiei de ordine intre dces-L
tea ; intocmirea retelei CPM ;

b) analiza programului temporal: evaluarea duratei ac-E
tivitatilor; calculul programului ; Tmbunatatirea  progra-L
mului.



UN EXEMPLU DE APLICARE .

Analiza drumului critic_a fost_aplicata la realizarea pro-
dusului ,Masina de gaurit spatial tip. MGS-50" (masina-
unealtd folositd in lucrdrile de montaj greu) la Tntreprin-
derea ,,1 Mai“ Ploiesti.

Pentru analiza structurii proiectului au fost studiate teh-
nologia de executie si montaj, caietul de sarcini si dese-
nele de_ executie, determinindu-se reperele si subansam-
blele principale (conducatoare) si cele mai importante ac-
tivitatl (in numar de 37). Descompunerea proiectului n
activitati s-a facut cu un grad mijlociu de detaliere (pe
repere si subansamble), considerindu-se ca activitdti ope-
ratii tehnologice (tusare, rectificare) sau stadii tehnologice
(turnare, prelucrare mecanicd).

Relatiile de ordine (succesiune, paralelism) intre aces-
tea, au fost stabilite in functie de ordinea de montaj, in-
cepind din momentul lansarii in fabricatie si pina la ro-
daj_probe si expediere. Pe baza rezultatelor analizei struc-
turii proiectului a fost intocmit graficul-retea CPM (cu un
total de 29 de noduri).

Analiza programului temporal s-a
mator :

— duratele_ activitatilor au fost exprimate in zile Itjcra-
toare a doua schimburi. Pentru operatii tehnologice s-a
adoptat timpul de executie inscris_in fisa tehnologica ;
pentru _gru'oe de operatii sau stadii tehnologice, s-a cal-
culat ciclul operativ pentru forma de miscare succesiva
care este specifica productiei individuale ;

— calculul programului s-a realizat folosind_ algoritmii
de calcul cunoscuti (termenele minime si maxime ale e-
venimentelor, termenele minime si maxime de ncepere si
terminare a activitatilor, rezervele totale si libere de_ timp).
Denumirile si duratele activitatilor, termenele minime i
maxime ale evenimentelor au fost Tnscrise in graficul-retea
si in fisa de calcul a programului. O fazd importantd in
conducerea proiectului prin°' ADC a constituit-o intocmirea
graficului Gantt, instrument de planificare a activitatilor
care compun proiectul. El a oferit o reprezentare sugestiva
a modului de desfasurare a proiectului in timp, scotind
in evidentd activitatile critice (cele mai importante si
care nu admit aminare), activitatile necritice si rezervele
.de timp pentru fiecare activitate, precum si legaturile din-
tre activitati.

Pe baza graficului Gantt, la Tntocmirea cdruia s-au fo-
losit datele rezultate din calculul programarii productiei in
timp, conducdtorii proceselor de productie pot planifica
activitatile in ordinea prioritatilor, concentrindu-se in spe-
cial asupra activitatilor critice (care, Tn cazul depasirii
termenului planificat de realizare, determina intirzierea
realizarii proiectului).

Urmarirea unui numar mic de activitati-cheie contribuie
la economia de timp si la adoptarea unor decizii optime.
Faptul cd activitatile care compun proiectul au termene de
ncepere si terminare, prezintd o importanta deosebita
pentru planificarea pregatirii fabricatiei, aprovizionarii
tehnico-materiale, realizarii semifabricatelor, executiei si
montajului produselor.

Esalonarea activitatilor pentru toate produsele executa-
te de sectia (atelierul) de productie se concentreaza in pla-
nul director al fabricatiei. Pe baza acestuia, sectiile Tsi

extrag sarcinile de productie si termenele finale de exe-

facut in felul ur-

de executie pentru perioada de plan (lund, trimestru), pe
baza calculelor de Tncarcare a utilajelor sl suprafetelor de
productie, tinind seama si de posibilitatea decaldrii sau
. Apropierii termenelor de Tncepere a fabricatiei diferitelor
repere fata de termenul de Tncepere a executiei reperului

conducdtor. In unele cazuri, pentru eliminarea unor ,locuri
Tnguste™ Tntregul grafic-retea al unei comenzi se poate de-
plasa spre stinga (devansarea comenzii) sau spre dreapta
(amiélalrea comenzii), bineinteles daca beneficiarul si-a dat
acordul.

AVANTAJE

Aplicarea metodei drumului critic pentru_conducerea o-
perativd a productiei individuale si de serie micd are ca
efect reducerea ciclului de fabricatie, simplificarea con-
ducerii prin concentrarea atentiei conducatorilor locurilor
de muncd asupra_aspectelor majore ale realizarii proiecte-
lor (activitatile critice). Tn cazul” analizat, aplicarea MDC a
permis reducerea ciclului de fabricatie cu circa 20%, con-
tribuind la' indeplinirea si depasirea sarcinilor de plan.

conf. dr. M. MATEESCU
Institutul de petrol si gaze Ploiesti

T. CANAREICA, Gh. LAZAR
intreprinderea ,1 Mai“ Ploiesti

Perfectionarea cadrelor

Metoda cazurilor traite

Studiile de caz, frecvent folosite la programele de per-
fectionare a cadrelor de conducere, prezinta dezavantajul
cd, Tn mod frecvent, problemele abordate spre rezolvare
sint desprinse de situatiile reale carora trebuie sa le faca
fata cursantii, Tn activitatea lor curenta.

Metoda ,,cazurilor traite” reduce acest_decalaj, recurgind
la un suport pedagogic conceput de catre nsisi partici-
pantii la program. Ea comporta 6 etape principale :

L. cdutarea unei situatii-problema trdita de cel putin
unul dintre cursanti (animatorul cursului joaca doar rolul
de catalizator);

2. rezolvarea problemei Tn grupuri restrinse ;
3. rapoarte ale grupurilor in fata tuturor cursantilor ;

4. culegerea de sugestii suplimentare si de critici din
partea membrilor celorlalte grupuri (in discutia in plen),
dupa expunerea fiecarui raport si inainte de prezentarea
celui urmator ;

5. sintezd, cu aportul complementar al animatorilor (pen-
tru a stimula grupul sa mearga mai departe cu analiza,
pentru a furniza idei, un plan de expunere, informatii su-
plimentare sau diferite) ;

6. redactarea unei note de sinteza si difuzarea ei atit
participantilor, cit si organelor ierarhice avizate.

Grupurile sint alcatuite fie dupa criteriul afinitatii intre
cei ce le compun, fie dupa cel al eterogenitatii, fie dupa a-
finitatea fatd de subiect (in cazul cind au fost retinute mai
multe cazuri traite).

Reusita metodei depinde de doua conditii:

_— interesul situatiei alese, calitatea ei de a face apel la
simtul_critic al participantilor, la aptitudinile lor de a de-
cide si a actiona, formularea clara a problemei ;

— competenta animatorilor, experienta lor in domeniul
gbordat, una cunoastere a metodelor si tehnicilor de con-
ucere.

Utilitatea metodei se dovedeste pe mai multe planuri :
= antrenarea_participantilor la analizad si decizie in con-
textul real. O favorizarea confruntarii metodelor si miﬂ'-
loacelor de actiune, ® evaluarea adaptarii programului la
nevoile cursangilor, @ informarea organelor de decizie a-

supra preocuparilor existente pe diferitele trepte de con-
ducere.



Sisteme de reglare automata
Cu microprocesoare

IN INDUSTRII cum, sint chimia, petrochimia, fabricarea
hirtiei, sticlei, cimentului, produselor alimentare, metalurgia
s.a., automatizarea controlului, reglarii si  supravegherii
parametrilor echipamentului tehnologic cu functionare con-
tinud sau ciclicd (temperatura Tn cuptoare, debitul la vane,
presiunea_in reactoare, viteza motoarelor etc.% devine _in-
dispensabila pentru a asigura_ respectarea  tehnologiilor,
exploatarea fiabila si economica, Tn conditiile reducerii la
minimum a posturilor de lucru. In ultimele doud decenii,
solutiile aplicate pe plan mondial au evoluat considerabil.

Sistemele analogice clasice cu bucle de reglare propor-
tionald, integrald si diferentiald, cu functionare autonoma,
erau lesne de procurat si folosit, dar nu ofereau sufi-
cienta su‘ple';e la nivelul algoritmului de reglare (module
functionale cablatef, iar comunicarea om-masind era ru-
dimentara neconforma cu automatismele logice. Ca ur-
mare, locul lor l-au luat, treptat, calculatoarele de proces
pentru reglare centralizata, care asigurau reglarea numerica
directa in timp real; st acestea prezentau insa inconve-
niente — centralizarea absolutd necesita multiprogramare,
dificila de realizat si ducind uneori la nerespectarea tim-
pilor de raspuns, iar defectarea sistemului determina indis-
Eonibilitatea tuturor buclelor de reglare, fara nici o posi-

ilitate de reluare manualda a comenzilor, deci oprirea
instalatiei. Alta solutie — sistemele automate logice, mo-
dulare, pe baza de relee electromagnetice sau cu semicon-
ductori — a demonstrat o functionare satisfacatoare, insa
comunicarea om—masind raminea la un nivel neevoluat,
iar integrarea cu alte echipamente de control si comanda
nu era Intotdeauna lesnicioasa. In sfirsit, automatele pro-
gramabile (reglarea secventiald) implica o comunicatie a-
parte, care nu se adapteaza la toate situatiile.

Microprocesoarele, ce realizeaza o convergenta Tintre
toate aceste tehnici si preiau principalele avantaje ale
fiecareia, au deschis noi orizonturi dezvoltarii sistemelor
automate de reglare. Inca din prima generatie ele s-au
afirmat incontestabil, totusi nu fira a se releva si unele
uncte sensibile. Microprocesorul este afectat mai multor
unctiuni si trebuie sa Tndeplineasca sarcini multiple, dar
algoritmii ramin limitati si automatismele logice sint se-
parate : totodatda, nu e rezolvata acceptabil posibilitatea re-
glarii manuale.

In ultimii cinci—sase ani, st mai cu seama incepind din
1979, s-a dezvoltat a doua generatie de sisteme numerice
distribuite de control-comanda. La conceperea ei s-au avut
in vedere siguranta in_functionare, usurinta de comunicare
st posibilitatile de extindere. Tendinta de generalizare ra-
pida a acestor sisteme se explica prin reducerea conside-
rabila a pretului microprocesoarelor si al memoriilor aso-
ciate acestora si prin inlesnirile oferite de informatica dis-
tribuita.

Principiul de bazd este acela de a Tncredinta unui mi-
croorocesor reglarea unui numar limitat de bucle sau chiar
a uneia singure. Se obtin astfel module de reglare auto-
nome, repartizate functional duna organele de controlat si
conetate la o statie centrald de supraveghere si control.

In acest fel, la defectarea unui modul sint afectate doar
una sau citeva bucle, cu posibilitatea (in functie de sis-
tem) fie de a trece la comanda manuala, fie de a recurge
la un regulator de sigurantd ori la punerea in cascada a
regulatoarelor prin programare directa. Tehnicile numerice
Permlt introducerea unor programe de testare, de detec-
are a erorilor si a impulsurilor pierdute Tn sisteme.

Spre deosebire de sistemele centralizate, exploatarea sis-
temelor cu microprocesoare distribuite nu necesita un per-
sonal specializat in tehnica de calcul. Informatiile analogice
date de dispozitivele de captare sint imediat transformate
in date numerice, prelucrate de catre microprocesoare i
prezentate, pe ecranele din statia de control, operatorului
— care disvune de console, claviaturi si imprimante cen-
tralizate, comenzi manuale pentru fiecare circuit in parte.

Robotii in industrie

Al 11-lea plan cincinal al U.R.S.S. prevede o putem
dezvoltare a utilizarii robotilor nu numai in industria ci
structiilor de masini, ci si Tn siderurgie, Tn minerit,
industria usoara, in unele domenii ale agriculturii transp
turilor, constructiilor, medicinii s.a. Pentru prima data !
fi construite Tntreprinderi producatoare de roboti destin
industriei — de la maniﬁulatoare automate pina la rob
de_mare complexitate sub raport tehnic si al organizarii

De pe acum, robotii au capatat o raspindire semnificati
inclusiv Tn domenii specializtate cum sint productia
ceasuri, montajul de elemente radiotehnice s.a. Numa
lor la Uzina mecanica ,,Kirov", producétoare de moto
clete, a juns la 60. In total, pina Tn prezent in U.R.S.S.
fost create peste o sutd de modele de roboti, la concep
si_constructia carora se folosesc module si blocuri tipize

Trebuie mentionat ca Uniunea Sovietica poseda actu
mente circa 30% din parcul mondial de roboti.

Noi deschideri spre ,,inteligenta artificiala"

inca un pas spre realizarea de roboti inteligenti, capal
sa se reprogrameze singuri, a fost facut printr-o nouari
lizare in tehnologia pastilelor cu memorie. Doud m
firme de electronicd din S.U.A. au construit memorii
stergere electronica, programabile, inalterabile (read-onl
a caror denumire generica n_engleza este ,,eeprom". |
zate pe progresele In asa-numita tehnologie a tranzistori
cu circuit logic mobil, ele functioneaza Ia aceeasi tensii
de 5 V care actioneazd microprocesoarele si vor perm
ca programele pe care le contin sa fie schimbate de ¢
culatorul pe care-l deservesc.

Noile memorii functioneaza prin inmagazinarea unor m
cantitati de sarcind electricd Tn celulele individuale (pe
16 000 pe o pastila de siliciu de 16 K). Odata incarcate, i
lulele (circuitele logice) sint ,,deconectate” si devin disi
nibile pina cind se decide schimbarea programului. E
mentele pastilei care trebuie sa Tnmagazineze sarcina s
izolate, dar izolatorul este atit de fin (0 sutime "de miere
incit la un soc electric foarte slab (furnizat de pastila
sasi, datoritd unei scheme electrice speciale) electronii
strapung. Este ceea ce se numeste in fizica subatomica
nomenul de ,,strapungere a tunelului, a carui dirijare p
mite ca orice program de pe ,,eeprom" sa fie sters si
scris de catre microprocesorul insusi, deci calculatorul
poate, astfel, adapta la schimbarile Tn mediul sdu. Uti
zatorul introduce datele Tn pastila n 200 nanosecunde (n
liardimi de secunda), apoi pastila Tnsasi introduce date
mai lent, Tn memoria sa.

Unul din tipurile de ,,eeprom" cuprinde — pe aceeasi p<
filA — si memorie cu acces selectiv, combinatie ce previ
piederea unor date importante la o intrerupere a alime
tarii cu curent. Alt tip functioneaza ca o ,,surubelnitd"”
lectronica, permitind sculelor electromecanice sa se reca
breze singure, periodic.

Crearea, in viitor, a unor astfel de memorii, mai T
ternice si mai rapide, va deschide calea spre realizai
unor masini care efectiv sd Tnvete si sa se adapteze.

Redactor coordonator: Dorin CONSTANTINESCU



contract  economic

Precizari privind raspunderea pentru

calitatea produselor

Art. 39 alin. 2 din Legea nr. 71/1969, modificata si com-
pletata prin Legea nr. 3/1979, prevede cd ,in perioada de
garantie, unitatea furnizoare raspunde pentru calitatea
produselor, iar dupd expirarea acesteia, pentru vicii ascun-
se, constatate potrivit legii."

Este astazi unanim admis ca raspunderea pentru vicii-
le ascunse aparute dupa expirarea perioadei de garantie
functioneaza in conditiile art. 31 din Legea nr. 7/1977, po-
trivit cu care ,unitatile producatoare raspund pentru orice
deficientd de calitate aparutd ™n termenul de garantie,
precum si de eventualele vicii ascunse rezultate din fa-
bricatie, aparute in perioada de utilizare normata..."

Deci, dupd expirarea termenului de garantie, raspunde-
rea pentru vicii ascunse functioneaza pind la Tmplinirea
duratei de utilizare normatda. Asadar, raspunderea unita-
tii furnizoare pentru calitatea produselor nu se confunda

cu obligatia de garantie. Dupa fincetarea acestei obligatii,
raspunderea subzistd in conditiile aratate, diferite de cele
proprii perioadei de garantie. Este vorba de sarcina dovezii
care revine celui care reclama. Acesta trebuie sa dovedeasca

ca aparitia viciilor ascunse este consecinta unor deficiente
din sfera fabricatiei imputabile unitatii furnizoare, spre
deosebire de viciile aparute in cadrul perioadei de garan-
tie pentru care legea prezuma culpa acelei unitati.

Perioada de utilizare normata indeplineste evident func-
tia de limitare in timp a raspunderii pentru viciile as-
cunse aparute dupa expirarea termenului de garantie. Po-
trivit art. 31 din Legea nr. 7/1977, ,prin perioada de uti-
lizare normata se intelege intervalul 1in cadrul caruia
produsul, in conditiile de exploatare, depozitare si trans-
port stabilite potrivit normelor si normativelor tehftice,
trebuie sa-si mentina nemodificate caracteristicile func-
tionale.”

Care vor fi consecintele lipsei stabilirii perioadei de uti-
lizare normatd pentru un anume produs ? Se poate sus-
tine cd, n. lipsa acestui element, raspunderea unitatii fur-
nizoare pentru vicii ascunse nu subzistd dupd expirarea
termenului de garantie ?

Socotim ca raspunsul care se impune este negativ.

Tntr-adevar, omisiunea de & se stabili, pe cale normata,
perioada de utilizare a unui produs nu poate avea drept
consecinta neaplicarea dispozitiilor legale privind raspun-
derea unitatii furnizoare pentru viciile ascunse aparute
dupa expirarea termenului de garantie. Aceste dispozitii
au o existentd autonoma iar perioada de utilizare norma-
ta Tndeplineste, asa cum s-a subliniat mai sus, functia de
limitare in timp a raspunderii ce functineaza dupa ex-
pirarea termenului de garantie.

Cu privire la perioada de garantie propriu-zisa, este
de subliniat cd Legea nr. 71/1969 contine, in art. 20, dis-
pozitii menite sa asigure aplicarea unui regim de garantie
concordant Tn toate raporturile contractuale ce se stabilesc

n cooperare pentru realizarea livrarilor complexe.

Astfel, se prevede ca regimul de garantii trebuie stabi-
lit pentru toti furnizorii care coopereaza in asa fel incit
termenele de garantie sa Tnceapa sa curga de ia data pre-
darii obiectului livrarii complexe catre beneficiar.

Pentru a exclude orice echivoc, art. 20 din Legea nr.
71/1969 dispune ca ,,prevederile prezentului articol se apli-
ca si in cazul contractelor de cooperare incheiate intre
furnizorul principal al unui produs complex si unitatile
colaboratoare specializate. ,,Deci, corelarea obligatiei de
garantie, sub toate aspectele, este asiguratda pe intreaga fi-
lierd a raporturilor de cooperare.

n sfirsit, raspunderea unitatii furnizoare in cadrul pe-
rioadei de garantie nu poate fi limitatd la remedierea sau
Tnlocuirea produsului calitativ necorespunzator. O opinie
contrara nu ar tine seama de dispozitiile art. 44 din Legea
nr. 7/1969 si nici de cele ale art. 33 din Legea nr. 7/1977,
potrivit cu care, ,furnizorul raspunde fatda de beneficiar,
in perioada de garantie, pentru daunele aduse prin ne-
realizarea parametrilor proiectati datorita deficientelor de
"calitate ale utilajelor, instalatiilor si bunurilor de folosin-
ta Tndelungata livrate."

Aceastd concluzie se impune, dupa parerea noastra si
in cazul raspunderii pentru calitate a furnizorilor de ma-
teriale sau de elemente de constructii si instalatii. Tn ra-
porturile dintre acesti furnizori si unitatile de construc-
tii — montaj sint aplicabile dispozitiile art. 89 alin. 2 din
Legea nr. 8/1977 in sensul ca ,furnizorii sint obligati ca,
in termen de 15 zile de la primirea comunicarii unitatii
de constructii — montaj, sa remedieze sau sa Tnlocuiasca
materialele sau elementele de constructii si de instalatie
necorespunzdatoare din punct de vedere calitativ. Ei ras-
pund pentru daunele produse prin neexecutarea sau exe-
cutarea cu ntirziere a acestei obligatii".

Tn opinia noastrda, raspunderea pentru acoperirea pre-
judiciului produs poate fi angajata si Tn situatia Tn care
remedierea sau Tnlocuirea a avut loc in termenul legal de
mai sus.

l. ICZKOVITS

comert  exterior

Obligatia cumparatorului de preluare

a marfii livrate
1. in orice vinzare — inclusiv in relatiile comerciale in-
ternationale — cumparatorului i incumba, pe linga obli-

gatia de a plati pretul stabilit, de asemenea sarcina de a
prelua_marfa ce formeaza obiectul contractului. Modul de
indeplinire al acestei operatii materiale care asigurd cum-
pardtorului posesiunea asupra marfii livrate, prezintd deo-
sebiri Tnsemnate, Tn functie de tipul de vinzare ncheiat,
n adevar, preluarea marfii decurge in conditii diferite,
dupa cum livrarea se efectueaza direct in raporturile din-
tre vinzator si cumparator sau Indirect, prin intermediul
unui tert transportator.

Livrarea directa implicd prin definitie o operatie prin
care cumparatorul ia in primire, Tn posesia sa, marfa con-
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venitd, nemijlocit de la vinzator. Orice depasire a terme-
nelor de preluare, stabilite de parti, fiind de natura sd
prejudicieze interesele vinzatorului, poate atrage obligarea
cumparatorului de a-i plati penalitati de intirziere n baza
unei clauze speciale din contract sau, in lipsa, despagubiri
echivalente cu daunele suferite.

Livrarea indirecta exclude acest contact nemijlocit din-
tre parti. De astda datda marfa trebuie sa fie Tncarcata Pe
un vehicul, fiind deci primitd de cdtre cardusul naval, fe-
loviar sau aerian, in executarea obligatiei sale principale
iliecurgind din contractul de transport) de a-i asigura de-
plasarea de la punctul de expediere, pina la cel de des-
tinatie. Tntre vinzator si cumpdrdtor se interpune astfel o
terta persoand. Interventia carausului influenteaza in mod
indubitabil regimul _juridic al preludrii marfil. Tn adevar,
la destinatie — prin ipoteza intr-o altd tara decit cea
unde s-a efectuat Tncarcarea — operatia de preluare se
indeplineste Tn raporturile dintre transportator, care pre-
da Tncarcatura si cumparatorul care o primeste. Eventuala
ntirziere culpabila in preluarea marfii prejudiciaza pe ca-
raus, fiind Tn principiu indiferentd vinzatorului. Depasirea
termenelor uzuale, stabilite Tn acest scop, poate atrage in
sarcina cumparatorului sanctiuni patrimoniale fatad de ca-
rau.?, precum locatii feroviare, dacd nu elibereaza la timp
vagonul sau rampa statiei de sosire, respectiv contrastalii
sau taxe de cheiaj ori de antrepozitare, daca intarzie de-
barcarea sau decongestionarea spatiului de depozitare din
ort.
p2. Deosebirile semnalate dintre livrarea directa si cea
directa, T1si gasesc o reflectare adecvatd 1n Regulile
INCOTERMS. ] i )

Din " prima categorie, care se bazeazd pe o livrare di-
rectd, fac parte In principal urmatoarele forme de vin-
zare internationald : cele cu clauza ex works (franco uzina
producatorului), ex ship (franco la bord in portul de des-
tinatie convenit) sau ex quai (franco la chei in portul de
destinatie convenit) fie vamuit, fie nevamuit. Tn cadrul for-
melor mentionate de vinzare, Regulile INCOTERMS pre-
cizeaza explicit cd revine cumparatorului obligatia = sa
preia marfurile (prendre livraison), de Tndatd ce acestea
sint puse la dispozitia sa la locul si data prevazute 1in
contract.

Spre deosebire de cele aratate, reglementdrile  consa-
crate de INCOTERMS referitor la vinzarile internationale
cu livrare indirectd nu mai fac vorbire despre obligatia
cumparatorului de a proceda la preluarea marfii de la
vinzdtor. Nici nu ar fi fost posibil, din_ punct de vedere
practic, efectuarea unei_asemenea operatiuni materiale. In
atari situatii sint in principal vinzarile Tncheiate cu clau-
zele FAS (franco de-a lungul navei in portul de Tmbarcare
convenit), FOB. CIF sau C and F.

n legatura cu unele dintre formele de vinzare aratate,
precum CIF sau C and F, Regulile INCOTERMS se mar-
ginesc sa prevada obligatia cumpdaratorului de a primi
marfa (recevoir la marchandise), in nortul de destinatie,
iar nu de a proceda la preluarea ei (prendre livraison).

n alte forme de vinzare internationald (de exemplu
FAS sau FOB). Regulile INCOTERMS nu mentioneaza nici
cel putin obligatia cumparatorului de a primi marfurile in
portul "de debarcare Tacerea INCOTERMS nu constituie
In nici un caz o omisiune. S-a considerat, pe _drept cuvint,
ca Tntrucit Regulile INCOTERMS se limiteaza in mod de-
liberat sa stabileasca obligatiile reciproce dintre partile
contractului de vinzare internationald — si exclusiv dintre
ele — devine fara obiect orice prevedere care intereseaza
raporturile dintre transportator si cumpdrator.

zantele internationale comerciale consacrd astfel 1n-
tr-un mod neechivoc deosebirea de continut dintre o li-
vrare directd si una indirecta.

3 .Cele aratate mai sus prezinta deopotriva interes in
cadrul prevederilor din Conditiile generale C.AE.R. de li-
vrare a marfurilor. o o

Acestea reglementeaza in principal modalitdti de livrare
indirecta. Afit Tn transporturile feroviare, cit si Tn cele
maritime si aeriene, avute in vedere de C.G.L. 1965/1975,
marfa fiind nredatd de vinzator carausului, obligatia cum-
paratorului de a le ridica priveste raporturile acestuia cu

organizatia de transport, iar nu cu vinzatorul. Tn consec
ta C.G.L. a considerat inutil' sa se ocupe de obligatia
preluare a madrfii de cdtre cumparator (deoarece nu t
veste raporturile acestuia cu vinzatorul) si nici nu a ini
tuit penalitati spre a sanctiona eventuala ntirziere in
depli_rllirea operatiei materiale de luare in primire a inc
caturil.-

Transporturile aratate reprezinta, asa cum o demonstra
za practica, solutia de ordin general, cu ponderea va
cea mai Tnsemnatd in activitatea de comert exterior a
ganizatiilor socialiste din sistemul C.A.E.R. Pozitia ad<
tata de C.G.L. apare ca rationald, din moment ce ace
reglementari nu prevad nici un caz de livrare dire<
in “cadrul transporturilor navale, feroviare si aeriene).

Singura forma de vinzare internationalda care impli
potrivit C.G.L. o livrare directd, o ntilnim in cazul tra
portului_rutier_al marfii dacd este efectuat cu camioan
uneia dintre parti (nu Tnsa_si atunci cind calitatea de
raus revine unel organizatii de specialitate). Tn  ipot
unui transport executat cu camioanele cumparatorului,
peratia materiald de predare-preluare a marfii se des
soara la locui de Tncarcare pe mijloacele auto. in f;
vinzatorului, asadar in raporturile nemijlocite dintre par
contractului de livrare (§ 6). Avem de-a face vadit, in
tuatia aratatd, cu o livrare directd. Tot directd este liv
rea si n cazul — de asemenea prevazut de C.G.L n §
ca transportul se efectueaza cu mijloacele auto ale vin
torului pind dincolo de frontiera de stat a tarii acest;
asadar pind la locul convenit din tara cumpardtorul
Desi C.G.L. nu ignora formele de livrare directa. in siti
tiile amintite, tofusi a considerat cd nu se impune in:
tuirea de penalitdti de intirziere in sarcina cumparatorii
pentru depasirea termenelor convenite in scopul prely;
marfii. Explicatia acestui punct de vedere ar putea sa
aceea ca transportul rutier, realizat cu vehicule ale vin
torului, constituie o modalitate rar practicata in sister
C.AER., o exceptie de la regula livrarii indirecte, asi
ca o reglementare speciala pentru atari cazuri nu s
justifica.

Tn orice caz, dispozitiile citate ale C.G.L. nu exclud
rogari conventionale, de cite ori la incheierea contracti
de livrare partile ajung la concluzia ca, din cauza sps
ficului marfii si / sau a particularitatilor livrarii, anurr
solutii consacrate de C.G.L. se Tinvedereaza Inadecv:
Asemenea derogari sint declarate admisibile de Preaml
lul C.G.L. Devine astfel posibil — de exemplu — ca p
tile sa stipuleze modalitati de livrare directa n transp
turtle feroviare (precum_clauza franco uzina producatoa
sau de livrare iIndirectd n transporturile rutiere (rec
gindu-se la o organizatie de transport auto terta fata
vinzator si de cumparator).

Practica arbitrala confirma existenta unor asemenea
rogari de la dispozitile C.G.L. Tn sensul citat poate
mentionatd hotararea nr. 145 din 14 mai 1982, pronunt
de Comisia de arbitraj de la Bucuresti (CAB) si care ci
firma o solutie constantd Tn materie a acestui organ
jurisdictie.

4. Hotarirea arbitrald la care ne referim prezinta inte
si prin_contributia pe care a adus-o la configurarea re
mulul juridic, in cadrul C.G.L., al obligatiei cumpara
rului de a prelua marfa livratd in baza unui contract
vinzare internationala cu clauza ,franco uzina produ
toare*.

n acea spetd s-a pus problema modului de reparari
prejudiciului suferit de vinzator prin faptul depasirii !
menului de preluare_a marfii de cétre Cumparator de
uzina producdtoare. Poate fi obligat cumparatorul s& t
teasca penalitdti vinzatorului sau i datoreaza numai ¢
agubira, al caror cuantum depinde de intinderea dau
or pe care le-a Tnregistrat si dovedit ?

Pentru a solutiona chestiunea semnalatd, organul ar
trai a retinut n prealabil cd penalitatile instituite de §
din C.G.L. 1968/1975 sint admisibile numai in cazurile
care acestea le specificd Tn mod explicit, precum find
sebi pentru intirzieri ,in livrarea marfurilor contractate
exclude, cu alte cuvinte, o interpretare analogicd a t
telor din C.G.L. care prevad penalitati si dec' extinde



acestei sanctiuni patrimoniale Tn alte situatie decit cele e-
nume'rate explicit.

De aici insda nu se poate deduce, potrivit hotaririi ar-
bitraje Tn discutie, ca in contractele de livrare de marfuri
quvernate de C.G.L. acestea ar opri stabilirea de penali-
tati, prin vointa concordantd a partilor, in alte ipoteze de-
cit cele vizate de § 83 sau de alte texte sanctionatoare
din C.G.L. Tn adevar, asa cum a subliniat pe drept cu-
vint In motivare hotarirea din 14 mai 1982, plata de é)e-
nalitati este admisibild, potrivit § 67 B, pct. 1 din C.G.L.
n urmatoarele situatii :

— daca penalitatea pentru neindeplinirea sau Tndeplini-
rea necorespunzdtoare a obligatiei contractuale este insti-
tuita de C.G.L.:

— daca este prevazutd de un acord bilateral cu carac-
ter guvernamental sau ministerial ;

— dacd n contractul concret Tnsesi partile Tn cauza au
stipulat o penalitate pentru situatia de fapt respectiva.

Dreptul partilor de a conveni in_acest sens se poate e-
xercita nu numai in cadrul vinzarii tipice (cea cu clauza
»franco vagon frontiera tarii vinzatorului™), ci, asa cum
rezultd din hotarirea arbitratd in discutie, deopotriva in
orice alte forme de vinzare internationala supuse dispozi-
tiilor din C.G.L., deci inclusiv vinzarea cu clauza ,fran-
co uzina producatoare™ (ca n spetd).

Solutia adoptata de organul arbitrai ni se pare Tnte-
meiatd, deoarece tine seama judicios de libertatea con-
tractuala pe care § 67 B, pct. 1 din C.G.L. a Tnteles si o
recunoasca partilor in materie de penalitati conventio-
nale. Extinderea acestei facultdti, pe care textul citat din
C.G.L. o consacra explicit Tn cadrul formelor de vinzare
ce le reglementeaza, Tn alte forme ale acestui contract, ne-
avute in vedere de dispozitiile C.G.L. (precum clauza din
speta, ,, franco uzina producatorului") nu contravine re-
gulei de interpretare amintite anterior, potrivit careia tex-
tele sanctionatoare sint nesusceptibile de aplicare prin a-
nalogie in alte situatii decit cele specificate in cuprinsul
lor. Tn adevar de asta datd extrapolarea are de obiect,
nu un text din C.G.L. din care izvoraste o penalitate (§
83), ci o dispozitie cu o natura substantial diferita si anu-
mé un text (§ 67 B, pct. 1) care recunoaste contractului
aptitudinea de a stabili drepturi si obligatii aditionale in
raporturile dintre parti, ca sanctiune pentru neexecutarea
unor obligatii la care s-au angajat in mod valabil.

Fiind deci stabilit cd Tn spetd contractantii aveau indrep-
tatirea sa convina o clauzad explicitd de penalizare a cum-
paratorului pentru depasirea termenului de preluare a
marfi de la uzina vinzatorului (ceea ce in practica au si
facut), organul arbitral a precizat totodatd unele conse-
cinte juridice ale unei atari stipulatii.

S-a pus Tn aceasta privintd problema dacd _vinzatorul
poate sa pretindd plata de penalitdti de intirziere, in te-
meiul unel clauze de felul celei citate, chiar daca lipseste
orice dovada ca tardivitatea prelurii marfii i-ar fi_ adus
prejudicii. Cumparatorul a sustinut n spetd, cd, fard o
asemenea dovadd, nu are nimic de platit vinzatorului. A-
cest punct de vedere nu a fost Tnsa acceptat. Organul
arbitral a considerat cd penalitatile conventionale sint da-
torate de catre partea care nu si-a indeplinit obligatia, in-
dependent de existenta si de proba vreunui prejudiciu su-
ferit de catre celalalt contractant.

Tn sensul ardtat, in motivarea hotaririi arbitrate ce ne
preocupa s-a precizat mai ntdi ca § 67 B, pct. 2 din C.G.L.
nu subordoneaza in nici un mod plata penalitatii de con-
statarea cd reclamantul a Tnregistrat vreo pa?ubé. n ade-
var, potrivit textului citat, ,,dreptul creditorului de a cere
platd penalitétii izvoraste din insusi faptul Tndeplinirii ne-
corespunzatoare a obligatiei de catre debitor".

Tn al doilea rind, organul arbitral a demonstrat ca sem-
nificatia textului la care ne-am referit devine si mai cla-
rd prin compararea sa cu dispozitiile § 67 D pct. 1 din
C.G.L, care reglementeaza regimul despagubirilor Aces-
tea — si numai ele — pot fi obtinute daca, Tn urma ne-
Tndeplinirii sau Tndeplinirii necorespunzatoare a obligatiei
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contractuale de cdtre o parte, s-a cauzat celeilalte o pa-
gubd materiald, (lit, (b) a dispozitiei in discutie).

Rezultd agadar cd in sistemul C.G.L.- existenta prejudi-
ciului conditioneaza in mod exclusiv succesul unei ac-
tiuni Tn despagubiri, dar nu si al unei actiuni pentru valo-
rificarea pretentiilor de penalitdti, fie instituite de C.G.L.,
fie de o conventie de nivel guvernamental sau de o clau-
za consimtita de partile in cauza. Totodata, din cuprinsul
hotaririi arbitrate ce ne preocupa se desprinde si conclu-
zia cd, in conditiile Preambulului C.G.L., este admisibila
stipularea unei_livrari directe, urmate de transportul fe-
roviar al marfii, ca si convenirea unei penalitati de n-
tirziere Tn preluarea acesteia de catre cumpardtor de la
uzina vinzatorului.

dr. O. CAPATINA

dreptul national al statelor

R.F. GERMANIA : CLAUZA DE ,REZERVA ASUPRA
PROPRIETATII™

Spre deosebire de sistemele de drept de tip latin, 1in
care vinzarea este realizatd prin simplul acord de vointd
al partilor, dreptul vest-german prevede, in cazul vin-
zarii de marfuri, doua faze :

— pe de o parte contractul de obligatie ;

— pe de alta parte contractul de transfer al proprietatii
asupra marfii.

Aceasta dualitate de contract permite vinzatorului sa in*
troducd, alaturi de obligatia de transfer al proprietatii asu*
pra marfii, o conditie suspensiva (art. 455 BGB). Prin a-
ceasta clauza vinzatorul Tisi rezerva proprietatea asupra
marfii pina la data integrala a pretului convenit.

Conventia de ,rezerva asu?ra proprietatii" nu este su-
pusa nici unei forme de publicitate. De aceea, pentru ex-
portatorul pe piata vest-germana este recomandabil s& Tn-
scrie aceasta clauza Tn conditiile generale de vinzare sau
n buletinele si_confirmarile de comanda ; este oricum util
ca aceasta sa fie stipulatda Tntr-un document care precede
livrarea.

n dreptul vest-german ,rezerva asupra proprietati" poa-
te Tmbraca diverse forme :

— ,rezerva asupra proprietatii" simpld (einfacher Eigen-
tumsvorbeha.lt);

— ,rezerva asu‘pra proprietatii" prelungita (verlangerter
Eigentumsvorbehalt) ;

— ,rezerva asupra proprietatii" largitd (erweiterter Ei-
gentumsvorbehalt).

Clauza simplda poate fi redactata astfel; ,vinzatorul Tsi
rezerva proprietatea asupra lucrului care face obiectul con-
tractului pind la data integrala a pretului de catre cum-
parator”. O clauza aditionald permite vinzatorului  sa-si
dstreze un drept de urmarire atita timp cit marfa — pre-
ucratd sau vindutd de catre cumparator unui tert — nu a
fost platita.

Clauza de ,rezerva asupra proprietatii” prelungita poate
fi formulata in felul urmator: ,,cumparatorul cedeazd, din
acest moment, vinzatorului creantele sate rezultate din re-
vinzare sau din prelucrarea marfii, precum si toate drep-
turile care deriva din acestea".

in fine, ,rezerva asupra proprietatii” largita este deseori
redactatd dupa cum urmeaza : ,vinzatorul Isi rezerva pro-
prietatea asupra lucrului care face obiectul livrarii pina in
momentul cind ansamblul creantelor sate asupra cumpa-
ratorului, rezultate din relatiile lor' de afaceri, vor fi aco-
perite".

Aceasta clauza — sub diferitele ei forme — poate con-
feri vinzatorului o mare siguranta Tn ceea ce priveste res-
pectarea de catre_cumpardtor a obligatiilor sate de platd
a produselor achizitionate.

Adrian CONSTANTINESCU
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TNTREPRINDEREA autobuzul
BUCURESTI

Banda laminata la rece

— 10X1 1/2 T kg. 990
— 18X1 1/? T kg. 1900
Prof. mij. si usoare
— Otel O 16 OLC 45 kg. 3320
— 45 OLC 35 kg. 291
— 45 18MC10 kg. 498
— 48 59C1-V4 kg. 1350
— 75 40HM kg. 1103
— 80 Ol. kg. 4257
— Patrat 16/16 OL 60 kg. 1617
— 80X80 41MOC11 kg. 73
— Lat 60X25 OLC 45 kg. 610
Bare trase
— Otel O 10 41MGC11 kg. 2032
— 17 OL 60 kg. 2183
— 24 OL 50 kg. 6812
— 27 OL 50 kg. 264
— 31 MOMC12 kg. 500
— 33 13CNB30 kg. 366
— 38 OL 37 kg. 657
— 38 35M16CT kg. 590
— 40 3511M16CT kg. 1885
— Patrat 21X25 OLC 15 kg. 880
— 24X24 Aut 12 kg. 381
— Hexag. 8 mm OL 50 kg. 2868
— 36 mm Aut 12 kg. 11149
— Tub gresie ceramica buc. 10
— Frize stejar cl. 111 mp. 26
— Pomna cu pis*on buc. 1
— Bureti buc. 975
— Nit 53!0 Stas 4020 buc. 3320212
— Inele, saibe, stift. prez.
— Saiba plat. O 30 stas 5200 buc. 2022
— Stift sudura 8X15 buc. 161020
— ldem 4X8 buc. 190785
— Dop filetat 10a1X6 buc. 1760

— Prezon 6X15 buc. 1100
Sp’inturl :

— 4X22 stas 1991 buc. 38380
— 5X63 buc. 100

— Piulita M 18X1,5 stast 4073
buc. 20994

— Surub autofil. 4X10 CI NI 1636
buc. 70 000

Surub pt. lemn

— 3X16 CSI stas 1453 buc. 52290
— 4X30 1452 buc. 171780
— 4X35 1452 buc. 242816
— 6X35 1452 buc. 182150

Suruburi mecanice

— 14X145 stast 6403 buc. 1250
— 18X1,5X60 stast 4272 buc. 15292

— Surub crestat 5X12 st. 50571
buc. 349000

Repere plastic

— Saiba 819071100377 kg. 6,86

— Racord 81266830001 kg. 2,65

— Racord 89900181814 kg. 2

— Placuta indicat. 81978010976
buc. 5760

— Bucse 89942990815 buc. 20499

— Trusa mixta 6501039 buc. 300

— ldem 6501116 buc. 150

— ldem 6591116 buc. 450

— Nasturi 201 buc. 40000

— ldem 202 buc. 36000

— Tampon PVC 4F 485108 buc. 15961

— Garnitura (inel) 2U 133436
buc. 17777

— Cama 81255400077 kg. 66

— Dop 89515012900 kg. 9210

— Piesa obturare kg. 1000

— Dop 89984160801 kg. 2400

— Banda 08110010002 kg. 73

— Huse microbuz buc. 1

— Butarom kg. 65

— Garnitura cinepa kg. 4,15

— Fitil nr. 11 ml, 10

— Centura sigurantd auto buc. 8

— ldem fata buc. 3

— Chinga sanitara buc. 3

— Filtru aer buc. 1631

— Sirma bobinai BB 0,7 kg 210,30

— ldem BB 1,5 kg. 259,58

— Idem BB 5 kg. 18

Laminate aluminiu

— Teava Al 30X1,5 99,5T kg, 96,10
— Bara Al JO 40 99 1/2 T kg. 698

Laminate cupru :
— Bard 30X10 Cu 9 1/2 T kg. 50
Laminate bronz .
— Tabla Bz 0,5X600X2000 kg. 113
Laminate alama

— Bara O 95 Am 58 1/2 kg. 567
— Hexagon 17 Am 58 kg. 351,20
— Ildem 36 Am 58 kg. 61
— Bara 25X6 Am 63 kg. 1123
— Banda 0,3X500 Am 70 1/2 kg. 178
— ldem 0,25X300 Am 63 1/2 kg. 375
— Idem 0,4X50 Am 63 1/2 kg 3995
— ldem 0,5X32 Am 63 1/2 kg 337
— Idem 0,3X22 Am 63 kg. 501
— Idem 0,25X500 Am 70 12 T

kg. 220
— Teava 60X2 Am 63 kg. 89

Tevi constructii’

— O 6X1 OLT 35 kg. 3165
— 10X1 St 35 kg. 1146

— 30X3,6 OLT 35 Kg. 2971
— 30X4,5 OLT 5 kg. 618
— 30X5 OLT 35 Kg. 515
— 30X7 OLT 35 kg. 125
— 35X6 OLT 45 kg. 2125
— 70X5 St. 35 kg. 198

127X12 OLT 35 kg. 3392
Broasca contact 4C B3 buc. 1645
Idem TH buc. 4406
intrerupator semnalizare 1D6
buc 3171
Buton contact 4B CI buc. 112
Idem TH buc. 3551
Comutator central 7k3 kg. 1411
Idem TH buc. 4958
Idem 9K3 buc. 119
Idem TH buc. 3427
Idem 10K3 buc. 449
Idem TH buc. 4000
Filtru instalatie FR 81 buc. 53
Idem FR 82 buc. 132
Buton pentru comutator 9K3
buc. 8390
Buton cu ideograma 231 buc. 11796
Electromotor EA 233 buc. 549
Buton cu ideograma 232 buc. 5578
Electromotor EA 422 buc. 373
intrerupator 6710 buc. 304
Ib_ampé tricompartimentata SPS 140
uc. 1
Idem SPS 140C buc. 416
Lampa piafoniera mica ilzolata
buc. 201
Lampa semnalizare portocalie
buc. 654
Far proiector O 130 CID buc. 862
Dispersor lampa camuflata buc. 64
Rama far O 170 buc. 176
Bobina inductie 9.3130 buc. 197
Releu demaror 9.4815 buc. 521
Schimator faza picior buc. 1926
Idem 9.6450 buc. 6476
Releu semnalizare 9.4231 buc. 408
intrerupator 1A 296360 buc. 22580
Idem 6360 buc. 4830
Transmitator niv. combustibil 5733
buc. 368
Comutator cu cheie 9.6709 buc. 163
Cablaj 12F 350133 buc. 1713
Idem 12C 250134 buc. 42
Idem 12C 350134 buc. 501
12F 350137 buc. 22
12F 35010733 TH buc. 13
12F 35010734 buc. 34
12F 35010734 TH buc. 263
12C 3501034.2 TH buc. 1317
12C 350134.1 buc. 430
Conductor ecranat R 13041010715*
buc. 60
Idem 151 buc. 91
Idem 074 buc. 40
Buton contact IVl 18X1591304
buc. 419
Cablaj 12F 3501074 buc. 729
Idem 12F 3501072 TH buc. 809
12F 3501071 TH buc. 242
12F 3501072 buc. 541
Idem 12F 3501073 buc. 3
12 F 3501073 TH buc. 820
Idem 12F 3501074 TH buc. 112
Manson protectie 4523706
buc. 259872

Idem 4533706 buc. 110946
Idem 4523606 buc. 20671
Bec 12v 35w B 15 buc. 3037
Bec 12v 2 w B7 buc. 3921



Tntreprinderea de utilaj

chimic — GAESTI
Telefon 10379

Reductoare si motoreductoare
de turatie
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R.S.O 0-1: 25 buc. 1
R.S.O 0-1: 50 buc. 2
R.S. O 2—1: 15 buc. 1

RSO3 1:50 buc.
RSV0 1:15 buc.
RSV2 1:15 buc.
RSV2 1:50 buc.
RSV3 1:15 buc.
RSV3 1:25 buc.

PPN N PPN

2 BH 8:1 Dreapta buc. 1
2 BH 8:1 Stg 9 buc .1

BH 28:1 stg. buc. 2

BH 28:1 dreapta buc. 2
BH 40:1 stg. buc. 1

BH 40:1 dreapta buc. 2
BH 28:1 dreapta buc. 2
BH 28:1 stinge buc. 1
BH 40:1 stinge buc. 1
BH — 40:1 stinge buc. 1
BH 40:1 dreapta buc. 1
HI 160X2.5 — 0 buc. 7
HI 450X31.5 — 1 buc. 1
CH 535X9 — 0 buc. 9

3 CH 940X100 — 0 buc. 1

1
1

MI 63X63 — 2 buc. 1
Mb 160X31,5 — 0 buc. 2

2 GA 10X0.75/1500 — H01 — AE
buc. 3
2 GA 20X0,75/1000 — HO05 buc. 1
2 GA 20X0,37/1000 — H05 — AE
buc. 2
2 GA 20X0,75/1000 — HO01 buc. 1

2 1A 10X3/1500 V05 buc. 1

2 1A 12,5X2,2/1500 — HO1 buc. 1
2 1A 16X1.v1000 — VO05—AE
buc. 3

2 1A 16X1,5/1000 V05 — AE buc.
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2

IA 16X1,5/1500 HO1 buc. 2

IA 16X1,5/1500 HO1 buc. 2

IA 16X1.5/1500 V05 buc. 1

IA 18X1,1/1500 VO5—AE buc. 1
IA 20X1,1/1000 V05 AE buc. 1
IA 20X1,5/1500 — HO1 buc. 1
IA 20X2,2/1500 — V05 buc. 1
LA 8X5,5/1500 V05 buc. 1

LA 10X5,5/1500 — V05 AE buc. 1

LA 12,5X5,5/1500 — V05 buc. 4
LA 16X3/1000 V05 AE buc. 1
LA 16X4/1500 V05 AE buc. 1
LA 18X2.2/1000 — HO1 buc. 2
LA 20X1.5/750 — HO01 buc. 1
LA 20X2.2/1000 — HO1 buc. 1
LA 20X3/1500 — V051 buc. 4
NA 16X5,5/1000 — V05 buc. 2
NA 20X3/1000 VO5—AE buc. 4
NA 20X4/1000 VO5—AE buc. 5
OA 20X4/750 V05 buc. 1

OA 20X5,5/1000 — V05 AE buc.
OA 20X5,5/1500 — V05 AE

buc. 1

— 2 PA 16X15/1500 — V05 AE buc.
— 2 RA 16X10/1000 — V05 AE buc.
z- 2 SA 20X15/1000 V05 AE buc. 2
— 2 SA 20X7,5/750 HO1 AE buc. 1

— 3 LA 45X1,1/1500 — V05 buc. 2
-3 LA 45X1.1/1500 — V05 AE buc. 2

— 3 LA 45X1,5/1500 — V05 AE buc. 7
— 3 LA 56X0,75/1000 — V05 buc. 1

— 3 LA 56X0,75/1500 — V05 AE
buc. 2

— 3 LA 56X1.1/1500 — V05 buc. 12
— 3 LA 56X1.5/1500 — V05 AE buc. 8

— 3 LA 71X0,55/1500 — V05 AE
buc. 1

— 3 LA 71X0,75/1500 — V05 buc. 2
— 3 LA 71X0,75/1500 — HO05 buc. 1

— 3 LA 71X0,75/1500 — V05 AE
b

uc. 4
— 3 LA 71X0,75/1500 — HO05 AE

buc. 6
— 3 LA 71X0,75/1500 — V05 AE
buc. 2

— 3 LA 71X1,5/1500 — V05 buc. 1
— 3 NA 45X3/1500 — HO01 buc. 1

— 3 NA 50X1,1/1000 — V05 buc.

2
— 3 NA 63X1,1/1000 — V05 buc. 4
.1

— 3 NA 71X1,1/1000 — V05 buc

— 3 NA 71X1.1/1000 — V05 AE
buc. 1

— 3 NA 71X1,1/1000 — V05 AE
buc. 3

— 3 OA 45X4/1500 — V05 buc. 1

— 3 OA 56X1,5/1000 — V05 — AE

buc. 3

— 3 OA 56X3/1500 V05 AE buc. 1
— 3 OA 71X1,1/750 — V05 buc. 1

— 3 RA 1,5X7,5/1500 — V05 AE
buc. 2
— 3 RA 50X7,5/1500 V05 buc. 1

— 3 RA 50X7,5/1500 V05 AE buc. 2
— 3 RA 56X7,5/1500 V05 AE buc. 4

— 3 RA 56X7,5/1500 HO1 buc. 1

— 3 RA 71X3/1090 V05 — AE buc. 1

— 3 RA 71X5,5/1500 — V05 AE
buc. 2

— 3 TA 45X11/1500 V05 AE buc. 2
— 3 TA 56X7,5/1000 — V05 AE buc. 2
— 3 TA 55X15/1500 — V05 buc. 1

— 3 TA 71X7,5/1000 — V05 AE
buc. 3

— 3 TA 71X11/1500 — V05 buc. 2

— 2 HI 1130X28-1 buc. 1
— 2 HI 1130X35.5-1 buc. 1
— 3 CH 755X63,0 buc. 20
— 3 CH 940X100-0 buc. 1
— CHM 100X25-0 buc. 24
— 2 CHM 100X25-1 buc. 24

Motoare electrice :

— ASM B3 1,25 kwXIOOO t/m buc, 2
— ASM B3 125 kwX1500 t/m buc. 2
— ASM B3 2 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASM B3 2,5 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASM B3 3,2 kwXIOOO t/m buc. 2

— AIM B3 3.2 kwXIOOO buc. 2
— ASi B3 0,37 kwX1500 buc. 4
— ASi B3 0,55 kwX1500 bUc. 5
— ASi B3 0,75 kwX1500 buc. 2
— ASi B3 1,1 kwX1500 buc. 6
— ASi B3 1,5 kwXIOOO buc. 2
— ASi B3 2,2 kwXIOOO buc. 6
— ASi B3 3 kwX750 buc. 3

— ASI B3 3 kwXIOOO buc. 3
— ASi B3 4 kwXISOO buc. 6
— ASI B3 5,5 kwXIOOO buc. 3
— ASI B3 5,5 kwXIOOO buc. 3
— ASi B3 11 kwXIOOO buc. 3
— ASi B3 11 kwX1599 buc. 3
— ASI B3 15 kwX750 buc. 1
— ASI B3 15 kwX1500 buc 5
— ASI B3 185 kwX1500 buc. 1
— ASI B3 30 kwXIOOO buc. 1

— ASI
— ASI
— ASI
— ASI
— ASI
— ASI

— ASA
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B3 45 kwX1500 buc. 3
B5 1,5 kwX1500 buc. 2
B5 2,2 kwXIOOO buc. 4
B5 3 kwXIOOO buc. 1
B5 3 kwX1500 buc. 1
B5 4 kwXIOOO buc. 1
B3 0,75 kwXIOOO buc. 1

— ASA B3 1,5 kw><1500 buc. 5
— ASA B3 2,2 kwX750 buc. 2
— ASA B3 2,2 kwXIOOO buc. 5
— ASA B3 3 kwX750 buc. 2

— ASA B3 3 kwXIOOO buc. 3
— ASA B3 3 kwX1500 buc. 5
— ASA B3 4 kwX750 buc. 2

— ASA B3 4 kwXIOOO buc. 1
— ASA B3 5,5 kwXIOOO buc. 4
— ASA B3 7,5 kwXIOOO buc. 10
— ASA B3 11 kwX1500 buc. 1
— ASA B3 18,5 kwXIOOO buc. 1
— ASA B3 22 kwX750 buc. 1
— ASA B5 1,1 kwX1500 buc. 2

— ASA

B5 2,2 kwXIOOO buc. 4

— ASA B5 3 kwX1500 buc. 10
— ASA B5 4 kwXIOOO buc. 1

— ASA

B5 4 kwX1500 buc. 1

— ASA B5 5,5 kwXIOO t/m buc. 1

— ASA B5 55 kwX1500 t/m buc. 1

— ASA B5 7,5 kwXIOOO t/m buc. 1

— ASA B5 7,5 kwXISOO t/m buc. 5

— ASA B5 11 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASFM B3 2 kwX1500 t/m buc. 2
— AIM B3—3,3 kwXIOOO t/m buc. 2
— ASM B3—1,25 kwXIOOO t/m buc. 2

— ASM B3—1,25 kwX15000 buc. 2

ASM B3—2X1000 buc. 2
ASM B3—2,5X1000 buc. 2

— ASM B3—3,2 kwXIOOO buc. 2,

AST—B3X0.37 kwX1500 buc. 4
AST B3—0,55 kwX1500 buc. 5
AST B3—1.1 kwX1500 buc 4
AST B3—3 kwX750 buc. 2
AST B3—3kwX1000 buc. 3
AST B3 — 5,5 kwXIOOO buc. 2
AST B3 11 kwXIOOO buc. 4
AST B3—11 kwX1500 buc. 3
AST B3—15 kwXISOO buc. 5
ASA B3—1,5 kwX1500 buc. 3
ASA B3—2,2 kwX750 buc. 1
ASA B3—2.2 kwXIOeo buc. 3
ASA B3—3 kwX750 buc. 2
ASA B3—3 kwXIOOO buc. 2
ASA B3—3 kwXISOO buc. 6
ASA B3 — 4 kwX750 buc. 2
ASA 83—5,5 kwXIOOO buc. 2
ASA B3 — 7,5 kwXIOOO buc. 4

Tevi constructii si cazane

St. 353/11 16X2X2500 kg 430

R 35 16X2X1000 ml. 349
ASTMA -283 20X2X 1 — 2000
ml. 3490

St 35 8/11 25X2X1000 ml. 2009
45 K 111 25X2X1000 ml. 909

45 K 11 28X3X10000 ml 155

16 M03 32X3X1—1100 ml. 121

14 CM 04 32X4X1—1100 ml. 980

—OLT 35 R 38X3X1—1500 ml. 265

35 K 51X3X1—2000 ml. 130

R 35 108X4 ml. 100

FG 36 T 133X12X6000 kg, 1990
TT ST 35 N 219,1X6 3 ml. 136
OLT 35-Se 1016X7,92 kg 15000
OLT 35 R 377X10 ml. 515

St 114,3X8 ml. 7

35 K 108X8 ml. 72

St 358/111 25X2X3590 kg. 1700
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— SG 36 T 323,9X15 Kkg. 613

— OLT 35 K 16X2X2000 ml. 121520

— ASTM 213 T 20X2X1-2 DOO
mL 4285

— St 358/111 20X2X3500 kg. 6310

— 35 K 25X2,5X800 ml. 1316

— 16 M03 25X37X3000 ml. 379,5
— 45 K 11 30X3X5000 ml. 576,30

— R 35 48X4X10000 kg. 791
— 35 K 133X4 ml. 255,9

— FG 35 T 159X10 kg. 500
— 45 K 11 194X12 ml. 20

— 35 K Il 57X3,5 ml. 26,5
— OLT 45 273X25 ml. 15,93
— OLT 35 325X9-10 kg. 6118

Tabld mijlocie si groasa :
— 3,5X1100X6000 kg. 13110
— 3,5X1300X6000 kg. 9200
— 12X2200X10000 kg. 3872
— 12X2400X12000 kg. 4900
— 12X2400X10500 kg. 2600
— 13X2000X12000 kg. 3480
— 13X1800X12000 kg. 2230
— 13X2500X10000 kg. 5100
— 14X1800X12000 kg. 2400
— 15X2000X6000 kg. 6000
— 15X1900X5-10000 kg. 12200
— 15X1800X5000 kg. 1070
— 17X1800X12000 kg. 2700
— 32X2300X8000 kg. 4600
— 32X1300X8000 kg. 1675
— 28X2000X8000 kg. 6453
— 22X2000X4000 kg. 740
— 28X1800X6000 kg. 3432
— 32X2500X8000 kg. 5310
— 90X1500X6500 kg. 4000

— 4X1350X6000 kg. 11208

Profile :

— 18 MOCN 13 O 20 kg. 800
— 18 MC 10 O 20 kg. 1000
— 18 MOCN 13 O 22 kg. 1500
— OL 43—IN O 25 kg. 5000
— 13 CN 30 O 38 kg. 3600
— 13 CN 30 O 30 kg. 1000
— 21 TMC 12 O 30 kg. 1000
— OLC 55 O 30 kg. 4000

— 33 MOC 11 O 32 kg. 1500
— 13 CN 30 O 34 kg. 2500
— OLC 25 O 36 kg. 1630

— 13 CN 30 O 36 kg. 5000
— 18 MOCN 13 O 36 kg. 1000
— Arc O 92 kg 3000

— 18 MOCN 13 O 45 kg. 1000
— OLC 25 O 45 kg. 4000

— 40 C 10 O 50 kg. 2000

— 13 CN 30 O 36 kg. 1474
— 41 MOC 11 O 56 kg. 2500
— 13 CN 30 O 65 kg. 8000
— 18 MC 10 O 70 kg. 4000
— 40 C10 O 70 kg. 6000

— 40 C10 O 80 kg. 7000

— OLC 25 O 170 kg. 20000
— ST 3 KP O 120 kg. 10000
— OL 37 O 120 kg. 250000
— OLC 15 O 120 kg. 50000
— OL 37-1K O 140 kg. 30000

— OL 37-2K patrat 200 kg. 30000

— OLC 15 Sétrat 300 kg. 10000
— K47-2b 350 kg. 20000
— K 47-2b O 350 kg. 35000

Scule — Freze

— Freze STAS 579 80X45 buc. 30

— 100X50 buc. 10
— 50X4 buc. 20

63X5 buc. 26
63X8 buc. 32
80X10 buc. 22
80X12 buc. 48
40X1.2 buc. 20
40X1 buc. 15
50X0,6 buc. 10
50X1 buc. 7

63X0,6 buc. buc. 25

63X1 buc. 14

— 63X12 buc. 30
— 63X1,6 buc. 26

63X2 buc. 20
63X2,5 buc. 20
63X3 buc. 8
80X0,8 buc. 20
80X1 buc. 30
80X1,2 buc. 30
80X1,6 buc. 25
80X2 buc. 25
80X2,5 buc. 30

— 100X1 buc. 10
— 100X1,2 buc. 10

100X2,5 buc. 15
125X1,6 buc. 10
125X3 buc. 20
160X2 buc. 20

— 160X3 buc. 13

200X2 buc. 20
200X2,5 buc. 31
200X3 buc. 10

— 200X4 buc. 40
— 250X2,5 buc. 25

250X3 buc. 10
250X5 buc. 10
315X2,5 buc. 6
315X4 buc. 6

STAS 1680

— 1681 O 28 buc. 60

— 1682 O 6 buc. 30

— 1683 O 8 buc. 100

— 1684 O 3 buc. 100

O 6 buc. 175
6 buc. 120
7 buc. 100
8 buc. 171

32 buc. 100

16 buc. 40
18 buc. 50
25 buc. 10
36 buc. TO
18 buc. 50

32 buc. 100
4 buc. 100

5 buc. 200
8 buc. 200

Burghie

— 573 O 0,5 buc. 75

0.8 buc. 100
1,2 buc. 68

— 1,3 buc. 50

1,75 buc. 15

— 2 buc. 200
— 211 buc. 185

2,2 buc. 195
2,4 buc. 25

— 2,5 buc. 225
— 2,8 buc. 51

3 buc. 300

3.2 buc. 300
3,3 buc. 150
3.7 buc. 110
4 buc. 100

4,5 buc. 100
4,7 buc. 55
4,8 buc. 100

— 5 buc. 100

— 52 buc. 80

— 5,5 buc. 200

— 7 buc. 200

— 75 buc. 200

— 7,8 buc. 17

— 8,2 buc. 68

— 9 buc. 70

— 9,5 buc. 40

— 8,4 buc. 100

— 10 buc. 40

— 1055 buc. 116
— 12 buc. 15

— 12,5 buc. 29

— 574 O 2 buc. 50
— 2,3 buc. 50

— 2,5 buc. 225

— 3 buc. 200

— 3 buc. 200

— 4.2 buc. 30

— 4,5 buc. 100

— 5 buc. 50

— 5,3 buc. 60

— 5,5 buc. 150

— 6 buc. 190

— 6,6 buc. 200

— 7,5 buc. 100

— 9 buc. 75

— M 36 buc. 53
— M 48 buc. 95
Tarozi M 3 buc. 99
— 1112/7 M5 buc., 200
— M 14 buc. 129
— M 18 buc. 6,3
— M 28 buc. 21
— M 22 buc. 21
— M 27X15 buc. 16
— 27X2 buc. 5
— 33f><2 buc. 10
— 36 buc. 55

TThi 1

— 1112/9 M 3 buc. 30
— M 4 buc. 150

— M 6 buc. 70

— M 8 buc. 30

— M 12 buc. 90

— M 12 buc. 93

— M 12X1,25 buc. 70
— M 14 buc. 40

— 14 buc. 40

— 14 buc. 37

— M 16X1,5 buc. 65
— M 18 buc. 27

— M 22 buc. 26

— M 24515 buc. 20
— M 45 buc. 3
Virfuri rotative buc. 103

Rulmenti :

— 6016 buc. 8

— 6208 buc. 1000
— 62010 buc. 150
— 6214 buc. 20

— 6224 buc. 5

— 6311 buc. 30

— 6315 buc. 8

— 1216 buc. 5

— 1210 K buc. 10
— NU 1009 buc. 4
— NU 1010 buc. 4
— NU 1015 buc. 3
— 22208 buc. 4

— 22214 buc. 7
— 22209 K buc. 7
— 22222 K buc. 4
— 22230 K buc. 2



- 22309 buc. 20
- 22310 K buc. 10
- 22314 K buc. 10
3309 buc. 20
- 30228 buc.
30230 buc.
J- 30314 buc.
- 30316 buc.
- 30320 buc.
- 30322 buc.
- 30324 buc.
- 30314 buc.
- 51101 buc. 20
- 51113 buc. 10
- 51205 buc. 40
» 51211 buc. 10

BwpPOS WO

ucsa stringere :
Il 208 buc.
- H 210 buc.
- H 212 buc.
- 11 213 buc.
- 11 306 buc.
H 307 buc.
-II 309 biuc. 10
311 buc. 20
312 buc. 20
313 buc. 10
314 buc. 20
315 buc. 20
316 buc. 20
317 buc. 20
318 buc. 20
322 buc. 20
2307 buc. 1
2308 buc. 10
23101 buc. 20
2311 buc. 30
2312 buc. 20
2314 buc. 10
2315i buc. 10
2317 buc. 20
2318 buc. 5
2322 buc. 20
3124! buc. 10
3128 buc. 10
3130i buc. 10
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Inel sig. alezaj O 110 buc. 9

Cutii terminale interne 6 KW

buc. 2

- Becuri LAF 24v-5v buc. 34

B 15-24 v-15 w buc. 70

Bobine tip 220/380 v buc. 2

Borne 200 A buc. 32

Comutator BC la A 220v buc. 6
Culegatori rigizi 100 A buc. 4
Conductori AF 500X6 mm ml. 200
Cablu CC PBY 12X2,5 ml. 65

Mufe panteri diferite buc. 20

O 13 mm buc. 10

Papuci AL 30X25 buc. 3

Idem AL bransament O 16 buc. 67
Sigurante 350 A buc. 30
Microintrerup. 5911 buc. 3

Soclu sig. 19 LS 25 A buc. 40
Robinet TCA 400 A/380 v buc. 1
Sirma bobinaj ET O 0,12 kg. 1
Idem 0,16 kg. 11

- Releu lampa buc. 11

Microintrerup. 5908 buc. 65

Idem 5911 buc. 26

Cutii terminale 100/350/3 buc. 4
Idem 100/300/3 buc. 5

Becuri 12/21 w buc. 394

- Microintrerupator 5902 buc. 12

| e e e =h -

— lzolatori 40057 buc. 10

— Surubelnita SG 320 mm buc. 38

— Ampermetru MII-0-1 KI buc. 83
— Nit otel O 4X14 kg. 30

— 18X30 kg. 11

— 10X6 kg. 21

— 10X20 kg. 68

— 10X40 kg. 18

— 16X35 kg. 31

— 16X30 kg. 75

— Lant antiderapant 750X16 kg. 91
— Mufe otel 1/4X100 buc. 8

— panter diferite buc. 104

— Niplu otel 1/4X100 buc. 1

— Pistoane buc. 5

— Reductii 2 1/2-2“ buc. 4

— Te uredus 1/2*“-3/8“ buc. 19

— ldem 3/4*-3/8" buc. 8

— Mufe fonta 3 buc. 3

— ldem 4“ buc. 10

— Oale condenc. DM 40 buc. 11

— Robinet dublu reglaj 3/8“ buc. 20
— Masuri tabla 1/2 1. buc. 8

— Surubelnitd locas cruce 2 buc. 28
— Idem 32 mm buc. 9

— Cleste scos cuie 140 mm buc. 34

FABRICA DE UTILAIJE,
PIESF. DE SCHIMB BUCURESTI
Str. Veseliei nr. 5 sector 5
— CODUL 762127 —
Telefon : 23.13.01

MOTOARE ELECTRICE :

— M.E. cu talpa ASA 0,75X1500
buc. 9

— M.E. cu talpa ASA 2,2X750 buc. 1

— ldem ASA 1,1X1500 buc. 1

— ldem ASA 1,5X1500 buc. 5

— ldem ASA 1,1X1000 buc. 4

— ldem ASI 11X1000 buc. 1

— Idem ASI 1,1X750 buc. 9

— ldem ASI 3X750 buc. 10

— ldem ASI 2,2X300 buc. 5

— Ildem ASI 1,5X1000 buc. 15

— Ildem ASI 0,37X1000 buc. 6

— Ildem ASI 0,55X1000 buc. 10

— Idem ASI 11X3000 buc. 10

REDUCTOARE:

— RSV 1 1/25 buc. 2
— 1 BH 1/12,5 buc. 6
— 2 CH 285/4/28 buc. 7
— RSO 2 1/50 buc. 3
— RSV 1 1/50 buc. 10
— RSO 3/1/25 buc. 1
— RSO 2 1/15 buc. 3
— RSV 1 1/50 buc. 10

COOPERATIVA , TEHNOMETALICA™
ARAD
Str. Gh. Dimitrov 81—85

— Banda lam. la rece 25X0,5 kg. 1005
— ldem 45X0,8 kg. 188

— Ildem 17X1 kg. 190

— Idem 30X1 kg. 335

— ldem 15X1,5 kg. 300

— Bare Alama Am 12T O 5 kg. 263
— ldem O 14 kg. 299

Banda alama 0,4X150 631 1/2 T
kg. 43
Otel patrat OL 37 7,5X7,5 kg. 895
Idem 14-15X14-15 kg. 10.000
Freze 40X215 buc. 17
Idem 10X63 buc. 6
Idem O 12 buc. 2
Idem O 18 buc. 17
Idem 36X178 buc. 6
Idem O 40 buc. 7
Idem O 50 buc. 9
Idem 81X14 buc. 15
Idem 92X16 buc. 5
— Idem 140X20 buc. 12
Idem 81X12 buc. 5
Idem 88X20 buc. 9
Burghii spirale OL O 0,63 buc. 62
Idem O 0,8 buc. 61
— Idem O 5 buc. 818
— Idem O 7 buc. 1401
— Idem O 7,5 buc. 1702
— Idem O 11 buc. 50
— intrerupator PACO 25 A buc. 14
— ldem buc. 55
— ldem buc. 40
— Tintrerupator Heblu 25 A buc. 8
— Comutator — PACO 25 A buc. 6
— Idem buc. 62
— Idem 63 A buc. 35
— TIntrerupator PACO 63 A buc. 9
— Banda izolatii cutii 485
— Becuri electrice 220V-75W buc. 606
— Ildem 220V-100W buc. 465
— Tintrerupator 58 A buc. 8
— Cupla cu fisa 31A buc. 10
— Contactor PCA 100 A buc. 2
— SRT 75 A buc. 7
— SRT 72 A buc. 9
— Comutator TS 10/8 buc. 5
— PVC granule rigid kg. 16.000
— Nituri otel 2X4 kg. 109
— Idem 3X6 kg. 213
— Surub cu cap crestat M5XH
buc. 8170
— ldem 5X16 buc. 60000
— Idem 5X18 buc. 490900
— Idem 5X20 buc. 431000

TNTREPRINDEBEA DE UTILAJE
TERASIERE, IMBUNATATIRI
FUNCIARE, PROIECTARE Si

EXECUTARE DE CONSTRUCTII

— SIBIU —
str. Lemnelor nr. 50
Telefon 15582

LIVREAZA DIN STOC
DISPONIBIL :

— Tevi instalatii negre si zincate :

— Tevi constructii

— Tuburi azbociment 200, 250 si 300

— Profile metalice usoare, mijlocii sl
grele

— Filinguri maleabile negre si zincate

— Tub Pantzer

— "Usi, ferestre lemn

— Curbe pentru sudura

— Robineti, vane, clapeti retinere

— Aparate si materiale electrice
diferite

— Otel beton



Inireban si- raspunsuri

= MIRCEA MANOILA, Botosani—
Art. 156 din Codul muncii nu con-
ditioneaza acordarea pauzelor pentru
alaptarea copilului de posibilitatea ca
acestia sa  beneficieze de crese. n
consecintd, mamele copiilor n virsta
de pind la 12 luni, pe baza recoman-
darilor medicale, beneficiaza de pau-
zele prevazute de Codul muncii in-
diferent dacd copii in cauza sint sau
nu la crese cu program zilnic.

= FOGEL IRINA, Oradea — 1n
conditiile actiunii _decretului privitor
la blocarea posturilor, nu este posi-
bila transferarea postului de conta-
bil principal in economist. n ipoteza
in care aplicarea decretului va in-
ceta (sau va fi suspendatda o perioada
de timp) va putea avea loc aceasta
transformare, chiar si in anul majo-
rarii cu caracter general a retribu-
tiillor, deoarece promovarea in func-
tie nu este echivalentd cu trecerea
in gradatii superioare.

O ,,PROGRESUL" Jilava—Prevede-
rile art. 68 din Legea nr. 12/1971 nu
se aplica in cazurile relatate de dv.
Din momentul in care persoana inca-
dratd in muncd in functii pentru care
sint prevazute conditii de studii su-
perioare si care ocupd O asemenea
functie prin derogare este trecuta n-
tr-o functie inferioard, nu mai este
posibild revenirea la o functie pentru
care nu indeplineste conditiile de stu-
dii. De asemenea, 0 persoana care a
ocupat o functie pentru care sint pre-
vazute conditli duble (superioare si
medii) nu poate fi promovatd intr-o
functie pentrucareeste prevazuta ex-
clusiv conditia studiilor superioare.

< TABACARIA MINERALA, Co-
rabia — Decretul de stat nr. 46/1982
referindu-se la ajutoarele sociale acor-
date potrivit legii, n-a avut in vedere
ajutoarele materiale in cadrul asigu-
rarilor sociale de stat, reglementate
rin Hotarirea nr. 880/1965 a Consiliu-

ui de Ministri si a Uniunii Gene-
rale a Sindicatelor.
<« INTREPRINDEREA PENTRU

INDUSTRIALIZAREA SFECLEI DE
ZAHAR, Calafat — Muncitorii deta-
sati la unitatea de constructii, chiar In
ziua in care au fost transferati la
unitatea dv. aflatd in constructie, pri-
mesc toate drepturile, de  retribuire
de la unitatea la care au fost detasati,
Tn aceste conditii cota parte din in-
demnizatia de concediu pentru anul in
care au fost transferati, concediu de
care au beneficiat anterior transfera-
rii, se suportd de unitatea de construc-
tie unde au fost detasati si unde ei au

muncit efectiv. in anul
deci si_n
beneficiat

_ transferarii,
erioada pentru care au
e concediu, cu anticipare.

= ANCA PUSCARU SI  VIOREL
POPESCU, Cimpina — La acordarea
retributiei, absolventii Thvatdmintului
su?_erior au aceleasi drepturi si obli-
gatii cu restul personalului cu studii
superioare, de executie, din comparti-
mentele unde lucreaza.

= IOSIF ANTON AVED, Miercu-
rea Ciuc — La Tmplinirea virstei de
60 ani (barbatii) »  cel putin 30 de
ani de vechime In muncd, o persoand
poate cere pensionarea pentru limita
de virsta si pentru munca depusa. U-
nitatea nu are obligatia de a desface
contractul de munca, astfel cd este po-
sibil ca cel Tn cauza sa continue acti-
vitatea, urmind sa primeasca pensia
numai de la data plecarii efective din
serviciu. La Tntrebarea concretd ce
ne-ati adresat-o, va precizam ca mun-
citorul in cauza are dreptul la com-
ensarea n bani a concediului nee-
ectuat pe anul in curs pina la data
pensionarii si desfacerii contractului
de munca. Nu exista obligatia ca mun-
citorul sa efectueze. Tnaintea pensio-
narii concediul in natura.

< MARIN NEDELCU, Calafat —
Neindeplinind conditiile prevazute de
Ie%e, nu_puteti ocupa functia de con-
tabil sef al unitatii. Prin  aplicarea
prevederilor Legii nr. 12/1971 (art. 63)
veti indeplini aceste conditii laTmplini-
rea a noua ani de vechme in specia-
litate. Pentru perioada cit ati inde-
plinit efectiv sarcinile de contabil sef
si puteti dovedi aceasta cu finscrierile
unitatii, aveti dreptul sa beneficiati
de 8revederile art. 74 din Legea nr.
57/1979.

= VIOREL GRIGORE, Bucuresti —
in ipoteza in care la unitatea unde
v-atl reincadrat vi s-a recunoscut ve-
chimea neintreruptda in munca, aveti
dreptul sa beneficiati de concediul a-
nual de odihnd Tn orice lunad a anului
calendaristic Tn curs.  Programarea
concediului se face n aceleasi condi-
tii cu cele stabilite pentru restul per-
sonalului din unitate.

- TNTREPR_INDEREA DE TRICO-
TAJE, Cimpeni — de la data eind so-
tul s-a Tncadrat in munca cu contract
pe duratda nedeterminatd, dreptul la

alocatia de stat pentru copii pentru
sotia Tncadratd Tn munca Tnceteaza.
Observatia dv. este justa. Prevederile
legale nu permit o alta interpretare.

= STEFAN C1RJAN, Rimnicu Vil-
cea — Muncitorii din industria chimi-
ca pot fi incadrati in sapte categorii

tarifare. Pentru a fi ncadrati Tn ca-
tegoria a saptea trebuie sa execute Is
un Tnalt nivel calitativ o gama largi
de lucrari deosebit de complexe. Nu-
marul muncitorilor Tncadrati in aceas
ta categorie este limitat.

O VICTOR MANEA, Drobcta Tr
Severin — Lucrind n cadrul compar
timentului mecano-energetic puteti f
retribuit cu o clasa superioard cele
prevazute pentru subingineri din uni
tatea unde lucrati. Aceasta Tncadrar
se stabileste prin statul de functiun
ce se aproba de organul competent.

= OLGA TACHE SI GHEOROGH1
GERGHINTA, Oltenita — Multa vre
me punctul de vedere exprimat i
scrisoarea dv. a fost sustinut si <
unele organe de specialitate compe;
tente sd avizeze asupra aplicarii art
863, alin. 5 din Codiul penal. Obser
vindu-se ca acest punct de vedere dej
termina adoptarea unei solutii  ma
severe pentru personalul condamna/
la 0 pedeapsa mai usoara, fata de ce
condamnati la pedepse mai grele, s-§
revenit, lasindu-se la latitudinea uni
tatii (art. 130 din Codul muncii) hota
rirea de desfacere a contractului di
munca sau numai a suspendarii aces
tuia pe perioada executari muncii co
rectionale. Spre pilda, Tn_timp «
muncitorului —care provocind. un ac
cident de circulatie a fost condamna:
la dpi ani inchisoare — i s-ar pute;
mentine contractul de muncd munci
torului condamnat la sase luni munc;
corectionala ar fi urmat sa i se des
facad obligatoriu acest contract. Desi
gur ca perioada cit contractul dt
munca a fost suspendat si cel in cau
zd a prestat munca corectionald. ni
se include in vechimea Tn munca.

= GICA ANASTASOPOL, Baneasa
Constanta — Tncadrarea dv. in al doi
lea an de activitate la retributia d
2240 lei lunar este corecta. Retributii
absolventilor Tnvatamintului superioj
in primii doi ani de activitate este di
ferentiatd, ca si pentru restul perso

naiului cu studii superioare, de exe'
cutie, in raport de grupa de ramuri
din care face parte unitatea unde Iu
creaza. Pentru a ocupa functia d-
contabil sef la C.AP. este necesara I
vechime minima Tn  specialitate pi
care tinerii absolventi ai Tnvatamin
tului superior n-o au.

- JOITA COSEI, Orsova — Tn con
ditiile aplicarii Tn continuare a bloca
rii posturilor nu este posibila incadra
rea dv. prin transfer la unitatile |
care va referiti, deoarece nu exist
posturi vacante in care sa puteti i
incadrata. Blocarea posturilor avin-
un caracter temporar, urmeaza sa fit
promovata ulterior Tn functia pentn
care v-ati pregatit.



