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Maltumim tuturor josti ,,nicovalisti”pgntru
contributia adusa la tiparirga acgstei luerari,
contributig fara dg carg aparitia ¢i nu ar fi
fost posibila!



Nicovala, dragostea mea!

sc NICOVALA sa

Machinery and equipment construction
Constructii de echipamente $i masini
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Gears / Roti dintate

Type gears Material Max. diameter. [mm] Module Remarks

Tipul rotilor Material Diametrul max Modul Observatii
Straight cylindrical gears Steel, Cast iron 1205 1412 Grinding
Cilindrice cu dinti drepti Otel, Fonta ] Rectificat
Inclined cylindrical gears Steel 1225 1+12 Grinding
Cilindrice cu dintji inclinati Otel Rectificat
Straight bevel gears Steel 500 1410 Grinding
Conice Otel Rectificat
Worm and wheel gears Steel and bronze 900 1410 Grinding
Melc roata melcatd Otel si bronz i Rectificat

Grooved Pulleys / Roti de curea
Type of belt (: ) / Tipul curelei [ Max. diameter / Diametrul maxim [mm]
Y,Z,A,B,C,D,E 1200

Chain Wheels / Roti de lant

Type of chain Max. reference diameter [mm] Pitch

Tipul lantului Diametrul exterior maxim Pasul
Short pitch transmission bush chain o o
Lant de transmisie cu role si zale scurte 920 algre
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in loc de prefati

Nicovala, bastionul industriei din Municipiul Sighisoara. O fabrica ce
punea pe masa painea la peste 10.000 de suflete!

O carte deosebita, scrisa cu penelul sufletului de un fost angajat,
inginerul Iov Roiban, seful Atelierului Mecano-energetic. Cel care
considera Intreprinderea Nicovala, prima si eterna lui iubire, ca inginer
de reparatii masini-unelte.

Dupa ce a realizat un VideoFotomontaj, alcatuit cu maiestrie din
peste 500 de fotografii adunate de la fosti nicovalisti, dupa multe cautari
si vizite din ,,poarta in poarta”, Videofotomontaj prezentat ca proiectie la
una dintre intalnirile anterioare pandemiei COVID 19, la Clubul CFR,
inginerul Iov Roiban a pregétit si o carte. Apeland si la amintirile fostilor
colegi, directori, ingineri sefi, sefi de Sectii si Ateliere, maistri si
muncitori a reusit sa refacd din negura vremii spectrul organizatoric si
functional al Intreprinderii de la ,,Fabrica Veche” si pani la evenimentele
fatidice din anul 1989.

Tn plus, cuprinde un Album fotografic, totalizand peste 500 de
fotografii, cu chipurile celor dintai angajati la fosta ,,Fabrica Veche”,
unde a functionat pana in anul 1968. Apoi imagini si amintiri ceva mai
recente, de pe noul amplasament pe care s-a mutat Intreprinderea
,Nicovala”, pe strada Mihai Viteazu, ca prim obiectiv economic pe
platforma industriald a Sighisoarei.

Tn trecut un modest atelier metalurgic, in care se fabricau obiecte de
fontd de uz gospodaresc, va deveni o spatioasd si modernd unitate,
profilatad pe productia de utilaje si piese de schimb pentru industria
usoard. In principal, activitatea tehnico-productiva a avut ca obiectiv
asimilarea de noi produse, cu un grad de tehnicitate tot mai ridicat, din
initiativa muncitorilor luand fiintd un atelier de proiectare si unul de
prototipuri. Sunt cunoscute primele incercari de relevare a unor utilaje
care pana atunci se importau, si mai ales faptul ca un grup de tineri
ingineri si tehnicieni entuziasti si-au asumat sarcina de a proiecta unele
dispozitive si utilaje necesare economiei nationale.
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A scrie 0 carte despre ceva ce azi nu mai existda mi se pare un lucru
extraordinar, un act de mare pasiune dar si de curaj. Pentru cd practic,
»,Nicovala” nu mai exista! Si foarte tanarul sef de Atelier Mecano-
Energetic de atunci, lovu Roiban, dovedeste ca le are pe amandoua! Din
tot ce era acum 30 de ani, o intreprindere reprezentativa, bastionul
industriei din Sighisoara, au mai rdmas 2-3 cladiri. A fost demolat si
valorificat totul, inclusiv peretii din plansee de beton care au fost trecuti
prin concasoare si transformati in material pentru impietruit drumuri.
Acum imaginea e dezolantd, un teren imens ndpadit de tufe si maracini.
Peste care inca mai troneaza fostul simbol, ridicat in anul 1982, cu ocazia
sarbatoriri a 100 de ani de existentd, obeliscul, asemeni unui cocostarc pe
o plaja pustie! Nicovala constituie un exemplu graitor a ceea ce, din pacate
s-a intAmplat cu cea mai mare parte a industriei romanesti. Ingenunchiat,
sub loviturile capitalismului salbatic actual!

Cei peste 2300 de salariati pe care fabrica ii avea in 1989, o mare parte
S-au pensionat, altii (din pacate prea multi) nu mai sunt in viatd, unii au
parasit Romania, iar cei mai multi au fost nevoiti intre timp sa se indrepte
spre alte locuri de munca din oras.

Existd promisiuni din partea Administratiei locale cd obeliscul,
simbolul Intreprinderii ,,Nicovala” va fi relocat, amplasat in apropierea
statiei de autobuz din zona. Care in limbajul curent, pentru sighisoreni a
ramas Statia Nicovala!

Aceasta lucrare vine ca un omagiu adus celor care au fost “Nicovala”,
o fortd pe tabloul de valori a Municipiului Sighisoara. Si un prilej de
amintire pentru tinerii de astdzi, a caror parinti sau bunici au muncit in
aceasta fabricd. Si de ce nu, prilej de amintire pentru cei ce mai traiesc,
purtand 1n suflet emblema ,,Nicovala”!

Prof. Vasile Nichifor
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Capitolul 1
Istoricul intreprinderii ,, NICOVALA” Sighisoara

Tntreprinderea Nicovala Sighisoara apartinea de Ministerul Industriei
usoare, prin Centrala Industriala de Masini si Utilaje pentru Industria
Usoara, Unitate de gradul II profilata pentru executia de utilaje si piese
de schimb cu precadere pentru industria usoara si industria chimica.

Tn anul 1982 a aniversat
centenarul fondarii sale. Aceasta
era amplasata pe strada Mihai
Viteazu, nr. 98, drumul European
E60, pe partea dreapta la iesirea
spre Brasov, inaugurand zona |
industriald a Municipiului,
remarcandu-se prin dimensiunea
si eleganta halelor de productie si
a pavilionului administrativ.

Dupa cum atesta documentele,
Intreprinderea a fost fondata in
anul 1882 de catre Daniel West

Centenarul fabricii, dezvelirea obeliscului

ca atelier de lacatusdrie 1n strada Morii, avand drept emblema o cheie.
Dupa primul razboi mondial, acest atelier se dezvolta, executand reparatii
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de masini agricole si motoare cu explozie mici, in perioada 1921- 1929
avand 10-15 muncitori.

In aceasta perioada, atelierul si-a mutat sediul in strada Mihai
Eminescu, firma schimbandu-si denumirea in ,,Daniel West si fii”.
A fost pusa in functiune o mica turndtorie de fonta care in anul 1934,
executa sobe, cazane, greutati pentru cantare, tucerie comerciala, masini
agricole.

Céteva din primele produse de atelierul Daniel West

10
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Datorita faptului ca inca din
evul mediu, incepand din secolele
XIV-XV, in Sighisoara infloreste
mica productie industriala a
breslelor mestesugaresti care era
foarte variata, favorizand totodata
si 0 intensa miscare comerciala.
Activitatea breslelor
mestesugaresti s-a prelungit, pana
la mijlocul secolului al XIX-lea
cand au fost desfiintate oficial, dar
actul de desfiintare nu a insemnat
si disparitia productiei
mestesugaresti care, sub alte
forme de organizare si pe alte baze

Imagini de la ,, Fabrica veche”

social-economice, a continuat si in secolul al XX-lea. Unele indeletniciri
ale vechilor mestesugari practicate aici la Sighisoara, s-au transmis nu
numai Tn productii mestesugaresti contemporane, ci si in industria de
fabrica ( de exemplu la Sighisoara existau inca din evul mediu, acei
,lanifices”, \
denumire sub care
erau cunoscuti
lanarii ocupati cu
prelucrarea
mestesugareasca a
l&nii si cu
fabricarea
postavurilor).

Conditiile de lucru de la inceputuri

11
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Pe langa ele s-au dezvoltat, implicit si atelierele de lacatusarie, de
intretinere si reparatii.

Tntamplarea
face ca in anul
1934 fosta
fabrica de postav
din localitate,
,,Zimmermann”,
azi Complexul
Comercial LIDL,
sa fie distrusa de
un puternic
incendiu, firma
,Daniel West si
fii” fiind

Echipa de la Turndtorie- fabrica veche
angajata la demontarea si repararea masinilor distruse.

Castigand experienta in domeniul textil, in anul 1935 aici se
construieste primul razboi mecanic de tesut. Utilajul corespunzéand
cerintelor, vestea s-a raspandit repede si comenzile au venit tot mai
multe. Volumul cel mai mare de productie se realizeaza, in anul 1938,
ajungand la 40 de tone anual cu 80 de muncitori, in urmatorii ani scdzand
vertiginos.

Dupa 23 August 1944 activitatea intreprinderii se invioreaza, crescand
si imbunatatindu-se structura productiei si a conditiilor de munca. Drept
efect, rezultatele intreprinderii cresc in anul 1948, fata de 1938 cu peste
60 %.

12
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La data de 11 iunie 1948, odata cu actul nationalizarii principalelor
mijloace de productie, firma ,, Daniel West si fii” trece in proprietatea
statului ca Tntreprinderea
Industriala de stat cu
denumirea ,,Nicovala”, la
conducerea intreprinderii
fiind promovate elemente
muncitoresti.

Valoarea mijloacelor de
baza la data nationalizarii a
fost de 53.713 lei, din care
44.983 lei reprezentand
valoarea utilajelor din dotare.

., Nicovala”, denumirea si emblema fabricii

Pentru rezultatele bune obtinute n productie, n cursul anului 1949,
intreprinderea primeste Drapelul rosu de fruntas pe ramura. In acelasi an,
ia fiinta Scoala profesionala Nicovala, care pregateste cadre calificate
pentru Tntregul minister al bunurilor de consum. Tncepand cu anul 1950,
intreprinderea trece sub tutela Ministerului Industriei Usoare si executa
pentru prima data utilaje pentru industria sticlei, care pana acum erau
importate. Colectivul de oameni ai muncii realizeaza sarcinile
cincinalului 1951-1955 inainte de termen, realizarile anului 1955 fiind cu
250 % mai mari decat cele ale anului 1951. Printre principalele produse
executate in aceastd perioada, se numara: conveioare, prese filtru,
cuptoare AMKO, masini Fleyer, razboaie de tesut, innobilatoare de calti,
masini Lynch, elevatoare, etc. pentru rezultatele obtinute primind in acest
cincinal Drapelul rosu de productie pe ramura de doua ori. Rezultatele
cincinalului 1956-1960 se inregistreaza pe aceiasi linie ascendenta, la
finele acestuia inregistrandu-se depasiri cu peste 25%, pentru prima data
numarul de total de oameni ai muncii depasind cifra de 400, in baza
acestor rezultate fiindu-i decernat pentru a patra oara drapelul Rosu de
fruntasi pe ramura, distinctie acordata de minister si de Consiliul central
al sindicatelor.

13
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Capitolul 11
Din activitatea de Thceput a Tntreprinderii- amintiri

din negura vremii.

Tntreprinderea ,,Nicovala”, din Sighisoara, in trecut un modest atelier
metalurgic, in care se fabricau L e TR
obiecte de fontd de uz i .
gospodaresc, va deveni o spatioasa
si moderna unitate, profilata pe
productia de utilaje si piese de
schimb pentru industria usoara. Tn
principal, activitatea tehnico-
productiva a avut ca obiectiv
asimilarea de noi produse, cu un
grad de tehnicitate tot mai ridicat,
din initiativa muncitorilor luand
fiinta un atelier de proiectare si
unul de prototipuri. Sunt
cunoscute primele incercari de
relevare a unor utilaje ce pana
atunci se importau, si mai ales
faptul ca un grup de tineri ingineri
si tehnicieni

Orice inceput e greu, dar a existat multd vointa

entuziasti si-au asumat sarcina de a proiecta unele dispozitive si utilaje
necesare economiei nationale. Din colectivul acesta faceau parte:

ing. Radescu Constantin, ing. Popovici Ismail, ing. Rudolf Valentin,
Pupaza loan, primul proiect mai important fiind executat ih 1958.
Masina de sudat termose, urmat de instalatia de sablaj, uscatoare de nisip,

etc. Tn aceasta perioadi a fost modernizata hala de turnitorie a carei
15
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capacitate s-a dublat. Incepand cu anul 1961, avand in vedere ci noua
unitate Tn curs de constructie, Intreprinderea de sticlarie si faiant, din
localitate, urma sa fie dotata cu o serie de utilaje, aceasta sarcina a fost
preluatd de colectivul intreprinderii noastre, executand conveioare,
transportoare, cuptoare, diferite tipuri de benzi, masini de ambalat butelii
si o serie de tipuri de carucioare.

Unul dintre ,.tinerii” de la Fabrica veche, fost secretar al Comitetului
de partid in perioada 12 oct. 1979 - 12 oct. 1989, inca tanar si acum, cu
memoria buna, este lonel Ferezan, care ne povesteste:

- ascrie o carte despre ceva ce azi aproape ca nu mai existd mi se pare
un lucru extraordinar, un act de mare pasiune dar si de curaj. Pentru ca
practic, ,,Nicovala” nu mai exista! Din tot ce era acum 30 de ani, o
intreprindere reprezentativa a orasului au mai rdmas 2-3 cladiri care au
capatat intre timp un cu totul alt profil. Nicovala constituie un exemplu
graitor a ceea ce, din pacate s-a intdmplat cu cea mai mare parte a industriei
romanesti.

Cei peste 2300 de salariati pe care fabrica ii avea in 1989, o mare parte s-
au pensionat, altii (din pacate prea multi) nu mai sunt in viata, unii au
parasit Romania, iar cei mai multi au fost nevoiti intre timp sa se indrepte
spre alte locuri de munca din oras.

Tocmai de aceea, lucrarea colegului nostru Iov Roiban trebuie apreciata
si respectatd, ea presupunand un volum enorm de munca de documentare
si de punere cap la cap a tuturor informatiilor, documentelor si datelor
culese cu multd perseverentd. Eforturile sale merita aprecierea si
recunostinta tuturor celor care ne mai putem numi “nicovalisti”, pentru ca
cele cuprinse 1n aceastd lucrare fac parte din insasi istoria orasului nostru.

Numele de ,,Nicovala” a aparut odata cu nationalizarea din anul 1948,
cand firma ,,Daniel West si Fii” a trecut in proprietatea statului. ,,Nasul”
fabricii a ramas necunoscut. Chiar dacd aceasta nu a produs niciodata
nicovale numele aminteste cel putin de domeniul prelucrarii metalelor.
Putem spune ca din acest punct de vedere ,,Nicovala” a fost mai norocoasa
decat celelalte fabrici din oras care au fost ,,botezate” cu date ,,istorice”
din calendarul acelor vremuri:

16
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- ,,23 August”- Tesatoria de bumbac

- 11 1iunie” - Tesatoria de matase

- 60 martie” — Tesatoria de lana

-, 7 Noiembrie”- Fabrica de caramida

- Cooperativa ,,16 februarie- precursoarea
Fabricii de confectii- ,,Tarnava”

De mentionat ci Nicovala a fost singura Intreprindere din oras care si-a
pastrat tot timpul numele de la nationalizare pana la final.
Sunt onorat sa pot spune cd fac parte din generatia de nicovalisti de
dinainte de 1968 ( mai precis 1966), generatie care a mai ,,prins” perioada
,Nicovala veche” premergatoare stramutarii pe noul amplasament din
strada Mihai Viteazu, astfel ca am trdit ,,pe viu” cel putin trei momente
importante din istoria Intreprinderii, dar din pacate si inceputul decaderii
care s-a produs dupa anul 1990.

Primul a fost chiar cel despre care am amintit: Mutarea fabricii pe
amplasamentul din strada Mihai Viteazu. Mi-au ramas vii in memorie
imaginile cu utilajele (in principal strunguri si masini de frezat) asezate pe
cate o foaie de tabla de 4-5 mm grosime si trase pur si simplu cu tractorul
prin centrul orasului si apoi pe strada Mihai Viteazu pana la fabrica noua.
A fost o activitate deloc usoara, in care s-a remarcat formatia de Intretinere
condusa de maistrul Traian Constantin. S-a intamplat ca strungul pe care
lucram (un Ranghet produs la Arad, copie fidela dupa cel sovietic
,Krasnai proletar!) s se fi aflat printre primele trei mutate astfel. Tn scurt
timp ( circa un an) au aparut strungurile bulgaresti si ,,TOS”-urile
cehoslovace.

Un al doilea moment important pe care l-am trait si in organizarea
caruia am fost direct implicat, a fost aniversarea centenarului fabricii
Nicovala petrecuta in anul 1982. Evenimentul a fost marcat printr-0 Serie
de activitati cu salariatii: simpozioane, dezbateri, expozitii de fotografii cu
aspecte din viata fabricii, crearea de fanioane, agende si medalioane
aniversare, nicovale in miniatura, din bronz, etc., culminand cu adunarea
festiva la Sala Mihai Eminescu in prezenta autoritatilor locale si judetene,
prilej cu care s-a prezentat istoricul si dinamica activitatii fabricii, au fost
inménate diplome aniversare, si premii in bani ,,veteranilor” cu o vechime
de minim 20 de ani Tn unitate. Tn Tntocmirea istoricului intreprinderii, fostul
nostru coleg Virgil Hetrea a avut un rol determinant. Adunarea a fost
urmatd de un spectacol sustinut de artistii amatori nicovalisti reuniti n
ansamblul folcloric ,,Hora 100”, condus de regretatul coleg Aurel
Solomon. In aceiasi zi a fost dezvelit si obeliscul ,,Nicovala 100” proiectat

17
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de Klaus Barthmus, si realizat in intregime in fabrica de catre colegi de la
Modelarie, Atelierul Mecano-energetic si Sculdrie. Chiar dacd acest
simbol se afla intr-o stare destul de precara, el este singurul lucru care mai
aminteste generatiei tinere si celor viitoare de faptul ca in acel loc a existat
candva o importantd unitate economica sighisoreana.

Al treilea moment pe care l-am trait ,,pe viu” a fost cel din septembrie
1983, cand Nicovala a avut privilegiul de a fi vizitata de insusi seful
statului de atunci, presedintele Romaniei, Nicolae Ceausescu. Departe de
aincerca sa politizez In vreun fel evenimentul respectiv el raimane 1n istoria
de peste 120 de ani a ,,Nicovalei” ca un moment unic in care un sef de stat
a vizitat intreprinderea.

Echipa de fotbal, Divizia C, Metalul Sighisoara

Ca pasionat al sportului, nu pot sd nu remarc si bogata activitate
desfagurata de Asociatia Sportiva ,,Metalul” care a functionat in cadrul
intreprinderii si care a fost timp de peste 15 ani cea mai importanta din
Sighisoara, cu mai multe ramuri sportive, iar echipa de fotbal cu acelasi
nume, sustinuta in exclusivitate de Nicovala a reprezentat cu cinste sportul
sighisorean in competitiile nationale.

Acum dupa 30 de ani, Intotdeauna cand spun ,,Nicovala”, gandurile
ma poartd n primul rand la oamenii minunati care mi-au fost colegi, si
colaboratori si alaturi de care am trdit atdtea momente importante si am
petrecut o bun parte a vietii noastre. In acelasi timp cu tristete ma gandesc
la numerosii colegi cu care am lucrat si care din nefericire nu se mai afla
printre noi si carora le aduc pe aceastd cale un pios omagiu postum:

18
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ing. Blag loan, ing. Popovici Ismail, ec. Liliac Dumitru, ec. Munteanu
Dumitru, ing. Rudolf Valentin, ing. Tarnavschi Traian, ing. Colceriu losif,
ing. Seisan Mihai, ing. Bogdan Alexandru, ing. Socianu Radu, ec.
Balgaradean Marian, ing. Fuiorea Nicolae, Hofnar Mihai, Costea Nicolae,
Hetrea Virgil, Dumitru Ionel, ec. Hornoiu Nicolae, Draghici Ioan, Mihai
Farcas, Baciu Pompiliu, Medrea Iulian, Antihi Spiridon, Solonon Ovidiu,
Brener George, Simon Bela, Filip Dumitru, Oprea Ironim, Mehes Mihai,
Sardi Gheza, Andrei Dionise, Potanc Sebastian, Pintea Petru...si multi
( prea multi) altii pe care in mod cu totul neintentionat i-am omis.

DUMNEZEU SA-1 ODIHNEASCA IN PACE !

Incercand sa refacem echipa de la ,Nicovala veche”, avandu-l pe
lonel Ferezan ca sursa de baza (si alte surse cu care s-a consultat) — pana
in 1968, ne amintim cu mare drag si nostalgie de urmatorii:

Personal de conducere si Tehnic-administrativ
DIRECTOR : Simplicean loan
INGINER SEF  :ing. Zerbes Albert
CONTABIL SEF : Mihai Aurel

Proiectari: ing. Tarnavschi Traian (Sef Atelier), ing. Radescu
Constantin, ing. Rudolf Valentin, ing. Popovici Ismail, ing.
Honiegberger, ing, Hubatsch, ing. Baia Nicolae, Fagardsan Nicolae,
Branstch Peter, Simplicean Eugen, Bartmus Klaus, Larga Lucia, Bontea
Ana, Mitroi Constantin, Jeleriu Rodica, Kubanek Wilhelm, Kubanek
Maria, Lahni Winfried

Productie: Muller Hardy ( Sef Serviciu), ing. Depner Petru, ing. Tescula
Aurel, ing. Ghiorghita loan, Wolf Kurt, Antihi Spiridon.

Contabilitate: Corfar Orol, Turk Brigite, Hofnar loana

19
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Personal-Cadre: Kovacs ( Sef Birou), Stanciu Stefan
Aprovizionare-Desfacere: Fratii Meller, Moldovan loan

Administrativ: Hetrea Virgil, Chelemen Ana, Lukas Maria, Grunwald
Mariane

PRODUCTIE

Sectia Turndtorie

Sef Sectie: Szanto Dionisie

Maistri turnatorie: Cristea loan, Schenker Martin,
Maistru Modelarie: Bokor Dumitru

Formatori- turnatori: Schwartz Adalbert, Coman Nicolae, Sanku
Adalbert, Antal Deszo, Fratii Benko, Paska Petru, Nuti loan, Barabas
Dionisie, Manta loan, Micheu loan, Campean Nicolae, Ghebenei Teodor,
Stoica Cornel, Muller Gunter, Gunter Alfred- dispecer

Modelori: Latcu Ioan, Csernevski Karol, Keul Martin, Schuffert Kurt,
Koncz Imre, Manchen Otto, Joo Karol,

In 1966 se face o infuzie de tineri modelori formati la Metalotehnica Tg.
Mures,

. Ferezan Octavian, Munteanu Octavian, Cheteli Cornel, Licuta
Gheorghe,

Tehnolog-normator Modelarie: Ivanitchi Eusebiu

La modeldrie se finalizau sute de suluri de urzeald pentru tesatorii,
Zablau Stefan si Keul Mihai fiind strungarii care le prelucrau si finalizau.

Sef laborator Chimie: ing. Kovacs Metta
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Prelucrari mecanice
Sef Sectie: ing. Honigberger

Maistri: Iliesu Francisc, maistru principal, Munteanu Dumitru, Hofnér
Mihai, Moldovan Nicolae, Pintea Petru, Gavrila Nicolae, Fagarasan
Nicolae

Strungari: Krug Daniel, Sonea loan, Dudas Aurel, Lapadat loan,
Stupariu Nicolae, Farcas Mihai, Tordoy Kalman, Kovecsi Akos,
Campean Traian, Savut Stefan, Stan loan, Marginean loan, Maior loan,
Supuran Avram, Markel Adalbert, Markel Alfred , Bela Adrian, Cojocaru
Sabin, Polder Hans, Morar Florin, Simon Bela, Ferezan Mihai, Usieru
Andrei, Purenciu Nicolae, Popa Marcu, Wotsch Otto, Marcu Aurel,
Serbu Marin, Polder Martin, Munteanu Nicolae, Depta Nicolae, Suciu
loan, Ferezan lonel, Klauss Reinhold.

Frezori: Baku Hans, Schuster Walter, Zablau Stefan Codrean, Binder
Alfred, Cioanta Gheorghe, Salmen Mihai, Keul Werner, Cioanta Cornel,
Keul Hans, Hofnar Nicolae, Gavrila Titus, Stancel Aron ,Czerjak losif,
Enyedi Walter, Frolich Mihai, Kloos Daniel, Vitalis Andrei, Matei
Vasile, Para Gheorghe, Solomon Stefan, Lutsch.., Hegyi Andrei, Baietan
Ioan, Bichis Nicolae, Hadnagy lIoan, Draga Gheorghe

Ascutitori: Mihailescu Arnold, Vaida Alexandru

Rectificatori: Schuller Hans, Schuller Maria

Rabotori: Lurtz Otto, Prozan Grigore, Preiss losif, Pupaza Gheorghe
Normatori: Asztalos Peter, Filip Dumitru

CTC Prelucrari : Simon Bela, Medrea Nicolae, Fabian

Magazia de scule: Moldovan Nicolae, Coca Zaharie, Flitar Mihai

Noti: In anul 1967 au apérut primele documentatii avand desene de
executie cu sigla ,,Pirelli Milano”, initial pentru productia de piese de
schimb.
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Scularie:
Maistru: Draghici Ioan

Sculieri-matriteri: Ghira Stefan, Para Nicolae, Cseh...., Hubacs Werner,
Munteanu Nicolae, Ispas Roman, Lorincz Aron,

Lacatusarie montaj.
Maistri: Neagu Traian, Bogolea Emil

Lacatusi mecanici: Kondrad Helmut, Andrei Dionisie, Chelemen
Eugen, Corcodel loan, Medrea Eugen, Deac Zosim, Boiangiu loan,
Simon Zoltan, Hugel Hans, Schuller Erwin, Hategan Simion, Belu
Mircea, Bierth Andrei, Petz Toma, Feldiorean Teodor, Keul Ioan, Istoc
Mihai, Maior loan, , Mircea Ilarie, Barabas Dionisie, Para Stefan,
Gherghel loan, Solomon Ovidiu, Oprea Vasile, Manta loan, Lahni
Wilfried, Kubanek Wilhelm, Santa Ioan, Coca Nicolae, Lorincz Kalman,
Hofnar Vasile

Sudori: Sinchievici Constantin, Durutya Laszlo, Cosara Vasile, Sandru
Stefan, Vasiu loan,

CTC : Fritsch Sepi, Cercea loan,

Vopsitori.: Toma Zaharie, Soos Albert,

Metrologi: lonas Alexandru

Elsectricieni: Biro Francisk, Bontea loan, Moldovan Nicolae
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De mentionat ca foarte multi ( mai mult de jumatate) dintre muncitorii
enumerati la toate sectiile au fost promovati ulterior in functii superioare:
maistri, tehnicieni, ¥
normatori, dispeceri, CTC-
isti, sau au trecut apoi pe
masini unelte de mare
complexitate intrate n
dotarea fabricii: Masini de
danturat, strunguri de mare
gabarit, Bohrwerkuri,
magini de copiat, masini de
rectificat.

Mecanicul sef, losif Colceriu, la un pahar cu colegii

Mecanic Sef: ing. Colceriu losif
Maistru: Constantin Traian
Responsabil energetic: Tamasi Aron

Mecanici: Theil Mihai, Anton Fritz, Anton loan, Manta Nicolae, Langa
Virgil, Ciurar Ioan( Nicolae), Tifrea Stefan, Oprea [ronim

Zidar: Barbu Veniamin
Electricieni: Baku Paul, Moldovan Mircea, Kovecsi Ladislau....
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Inginerul Nicu Baia 1si aminteste ,,ziua in care a pasit cu mare
emotie pe poarta fabricii Nicovala (1967), acolo pe amplasamentul vechi
din strada Mihail Eminescu, pe fundamentul vechii fabrici ,,Daniel West

</ si Fii”, nationalizata in anul 1948 cu

/ numele Nicovala! Venea de la CFR
7 Brasov, recomandat de vecinul
Costea Zie, director la fabrica
Lemeta. La secretariat a gasit-0 pe
Mery Moldovan, care I-a prezentat
cu documentele directorului de
atunci Simpliceanu. Directorul a
inteles ca avea in fata sa un inginer
bine pregatit si cu mare dorinta de
afirmare. A fost indrumat la
serviciul Productie si prezentat
inginerului Muler Hardy, seful
productiei. In curtea fabricii a
intalnit oameni deosebiti pe care si-I
aminteste

Tanarul inginer Nicu Baia, la plansetd

cu mare drag, muncitori, maistri si ingineri de mare valoare.
Organigrama la acea datd era urmatoarea: " aproximativ anul 1967-1968
( completata impreuna cu maistru Nicu Bichis!)

Portar: Nea Kelemen

Apoi director- Simpliceanu loan, fost strungar, Zerbes- Inginer sef, sefi
ateliere proiectare ing. Tarnavschi Traian, ing. Radescu Constantin, ing.
Popovici Ismail, ing. Hubacs, ing. Honigberger ( cel care a proiectat
magazia pe verticald), Dendorf. Sef Productie, era Muler Hardi.
Contabil sef era Mihai Aurel iar la Cadre Benko, Protectia Muncii-
Stanciu, Aprovizionare. Desfacere- fratii Meler. Sectia Productie,
formata din Prelucrari, strungarie, cu sef Iliescu Francisc, maistri Hofnar
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Mihai (Lutd) si pregatitor Gutiu. Strungar Stidncel, Campeanu Traian si
Cémpeanu loan.

La Freze, maistru Nicu Moldovan, Pintea Petrica, Cioanta. Pontatoare
doamna Astalos si :
normator domnul Astalos .
Pe masina de rectificat
plan era Molnar Andrei si
o doamna Niti. Nicu
Munteanu erala CTC . La
Atelierul Strungarie se
executau ca piese chiar si
piulitele si suruburile
pentru ansamblare.

Colegi de munca, colegi la distractie

La pregatirea fabricatiei erau Nelu Maior, Wolf Kurt, Birth, Kelemen
si Medrea la C.T.C. Mai tarziu ne amintim de maistri Neagu, Bogolea,
maistru Keul la lacatusarie montaj, Campeanu Traian, secretar de partid

Tineri nicovalisti, intr-o pauza, la o scurta ,,Sedinta FOTO”’!
25



Nicovala, dragostea mea!

si sef la Intretinere, alaturi de Welter, Bontea, Gavrila Ioan, Naghi Feri,
Ferezan. Nu putem sa-l uitdm pe Nea Hila Farcas la prelucrari grele,
Genu Simpliceanu la proiectari si ing. losif Colceriu la Biroul Mecanic-
sef.

Ca anexe erau Debitarea profile si Debitarea table cu Foarfeca ghilotina
si ferastraie alternative si ferastraie circulare. Ca nume ne amintim de
Ghichner si de Weber Mihai.

Turndtoria de fontd era condusa de Lurt si mai apoi a venit Ujj Tiberiu,
de prin 1968. Erau meseriasi buni, fratii Benko, Senker, Moise, Nicu
Campeanu, Bontea Stefan. La modelarie neintrecuti erau fratii Cernevski,
Otto Manchen, Koncz, Karol, Ferezan Octavian si Munteanu.

La laborator era ing. Kovacs Meta si Antihi Bebe.

La sectia de Montaj sef era Gota loan si maistri Bogolea Emil si
Draghici loan. Ca si produse amintim reductoare foarte mari, in angrenaj
cu o roata dintatd cu bandaj de 800 mm si melc. Cuptoare pentru fabrici
de vase emailate si ceramica, utilaje pentru industria textila, transportoare
elevatore pentru suluri de urzeala, benzi transportoare pentru carde.
Peretii pentru utilaje, batiuri si sasiuri, in general piese din tabla cu foarte
multd sudura se executau afard sub un sopron special amenajat.

Vopsitoria, ca operatie finala, se executa in proportie covarsitoare cu
pensula. Ultimii dar nu cei mai neinsemnati sunt muncitorii de la
Intretinere: Maistrul Constantin Traian, Hedveghi Niti, Manta Nicolae,
Binder, Baku Paul, Ionas, Moldovan Mircea, Kovecsi Ladislau, Otto,
Simo Zoli, Tamasi, Munteanu si sudorul Duruchio.

*** Ty scuzele de rigoare, am folosit doua -trei surse, dar
dupa mai bine de 50 de ani, parca si amintirile se estompeaza!

Ne cerem inca odata scuze, pentru eventualele omisiuni si
solicitam intelegere pentru acestea, fiindu-ne foarte greu
acum, dupa mai bine de 50 de ani, sa reconstituim din
Memorie, situatia existentd la acea data si sa realizam o lista

completa!
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Chiar daca noi nu ne mai amintim numele lor, sunt convins ca in
fotografiile din cuprinsul cartii, cititorii isi vor recunoaste parintii §i
bunicii!

S-a inceput reorganizarea fluxului tehnologic, dotarea cu utilaje
moderne, Bohrwerk-uri, masini de rabotat, ghilotine, de debitat tabla, si
multe altele care au dus la cresterea productivitatii. Cererea de produse
fabricate de Intreprinderea Nicovala a crescut exponential asa ca s-a pus
problema ca fabrica sa se dezvolte rapid. Spatiul nu permitea asa ca s-a
cautat un alt amplasament. Constructia noii fabrici pe noul amplasament
din strada Mihai Viteazu s-a ficut in mod accelerat. Intai s-a executat
hala mare unde avea s functioneze Prelucrarile mecanice si Lacétuseria.
A inceput constructia pavilionului unde vor functiona toate Serviciile si
Birourile. Apoi a inceput mutarea utilajelor intr-un mod alert. Eroii
acestei actiuni au fost fratii Gavrild, maistrul Constantin Traian si multi
altii...

Indiferent de vreme, zi si noapte, utilajele erau transportate pe tabla
trasa de un tractor.
Noaptea utilajul lucra in
schimbul 3 in fabrica
veche...era transportat pe
ploaie, gheata, viscol, ger,
montat in fabrica noua si in
schimbul 3 lucra in fabrica
noud. Era transportat si
material debitat gata. Apoi
rapid au fost mutate si toate
atelierele anexe.

Constructia unei hale noi- Turndtoria

Debitare profile, debitare table, sudura, vopsitorie, vulcanizare. In final

S-a construit o turndtorie noud, mare si moderna su un atelier de

modeldrie cu laborator pentru turnatorie. Tot In aceasta perioada a

cincinalului 1961-1965 intreprinderii Ti sunt trasate sarcini deosebite pe

linia asiguradrii cu piese de schimb si modernizarii mai multor tipuri de
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razboaie de tesut, asigurand unor intreprinderi ca Industria lanii
Timisoara, Dorobantul Ploiesti, Proletarul Bacau, Uzinele TEXTILE
Cisnadie o dublare a capacitatilor de productie. In acest cincinal, pe
vechiul amplasament din strada Ilarie Chendi nr. 5, se construieste

o hala de prelucrari mecanice, care ulterior a functionat ca atelier de
modelarie, iar apoi atelier scoala pentru pregétirea elevilor celor doua
Licee industriale tutelate de intreprindere.

Tot in aceasta perioada a cincinalului 1961-1965 intreprinderii Ti sunt
trasate sarcini deosebite pe linia asigurarii cu piese de schimb si
modernizarii mai multor tipuri
de razboaie de tesut, asigurand
unor intreprinderi ca Industria
lanii Timisoara, Dorobantul
Ploiesti, Proletarul Bacau,
Uzinele TEXTILE Cisnadie o
dublare a capacitatilor de
productie. In acest cincinal, pe
vechiul amplasament din strada
Ilarie Chendi nr. 5,

Se modernizeaza si Turnatoria

se construieste o hala de prelucrdri mecanice, care ulterior a functionat ca
atelier de modelarie, iar apoi atelier scoald pentru pregatirea elevilor
celor doua Licee industriale tutelate de Intreprindere.
I <] S = Tntoamna anului 1965, se
aproba dezvoltarea Intreprinderii
Nicovala si mutarea esalonata a
unitatii in noua zona industriala
a municipiului. Tn cincinalul
1966-1970 au fost date n
folosinta mai multe obiective,
fnsumand o investitie de peste 20

Presele Pirelli,mandria fabricii
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de milioane de lei la C+M, iar dotarea cu masini unelte de inalta
tehnicitate si randament ridicat a totalizat o valoare de aproximativ 15
milioane de lei, din care importate de 10 milioane. Finele anului 1967 a
marcat darea in folosinta a halei de prelucrari mecanice, mutarea
utilajelor de la vechiul amplasament nu a determinat nici o oprire a
procesului de productie si nici un randament mai scazut, sarcinile de plan
fiind cu mult depasite.. Gradul de tehnicitate al utilajelor ce se executa
creste in mod vertiginos, pentru prima data in tard executandu-se prese de
calcat confectii, prese de vulcanizat cauciuc, masini de vulcanizat curele
trapezoidale, cuptoare de recoacere, agregate de melitat, o gama larga de
utilaje complexe pentru sectoarele de cauciuc si mase plastice, utilaje ce
au dotat noile obiective industriale date in folosinta in toate judetele tarii,
ca urmare a politicii de dezvoltare armonioasa a tuturor judetelor tarii.
Ca rezultat al muncii politico- educative, a masurilor tehnico-
organizatorice luate, initiativele muncitoresti aplicate, au facut posibil ca
in aceastd perioada intreprinderea noastra sa-si realizeze si sa depaseasca
sarcinile pe intregul cincinal, valoarea productiei globale fiind realizata
n 4 ani si 3 luni la finele anului 1975 Tnregistrand, fata de realizarile
cincinalului anterior, depasiri Tn valoarea productiei globale de 340.44 %,
productia marfa 264 %, — A e
productivitatea muncii 259 %. X
Dotarea tehnica a crescut din nou
Ccu numeroase masini unelte de
nalt randament, totalizand o
investitie de peste 10 milioane lei.
Printre cele mai reprezentative
utilaje executate 1n aceasta
perioada numim seria de masini de
filat vascoza, o realizare deosebita
a acestui cincinal fiind reducerea
importurilor pentru utilaje din
productie, cu valoare de 18

Prese din producyia Intreprinderii ,, Nicovala” Sighisoara
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milioane lei valuta prin asimilarea in productia Tntreprinderii a unor
repere ce se importau.

In anul 1975 se da in folosintd caminul de nefamilisti, care asigura
cazarea a 148 de tineri.

Cincinalul 1976-1980 aduce terminarea mutéarii integrale a intreprinderii
pe noul amplasament, investitia totala ridicandu-se la aproape 150 de
milioane lei. Din micile ateliere insalubre si cu mijloace rudimentare,
Nicovala ajungand o unitate a Ministerului Constructiei de masini care
si-a creat o larga popularizare a produselor ce le executa prin calitatea si
naltul grad de tehnicitate si fiabilitate a produselor, acestea fiind
cunoscute si peste hotare.

Dinamica sarcinilor de plan in perioada 1965-1980 se prezinta astfel la
principalii indicatori:

1965 | 1970 | 1975 | 1980 |1985 |1986 | 1987
Prod. neta | 100 300 678 1.200 | 2.091 | 2.100 | 2.226

%
Prod. 100 280 630 1.050 | 1.780 | 1802 | 2.051
Fizica %

Productiv. | 100 150 175 294 | 471 482 512
Muncii %
Prod. - - 100 85o0ri | 115 121 137
export ori

Un aport deosebit si-au adus in aceasta etapa urmatorii : Dudas Aurel,
Antonie Vasile, ing. Radescu Constantin, Feldeorean Teodor, Taub
Gheorghe, Petz Toma, Pintea Petru, Bontea loan, Czeriak losif, Lorincz
Koloman, Zablau Codreanu, Para Gheorghe, Aron Gheorghe, Molnar
Andrei, Ispas Roman, Hofnar Nicolae, Simon Bela, ing. Rudolf Valentin,
Prozan Grigore, Konrad Helmut, Antal Dezideriu, Filip Dumitru, Lurtz
Otto, Boangiu loan, Zablau Stefan, Farcas Mihai, Hofnar Mihai, Deac
Zosim, Cioanta Cornel, ing. Colceriu losif, ec. Beer Liviu, ing. Kovacs
Marta, Medrea Eugen, Hofnar Vasile, Purenciu Nicolae, Hegbeli
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Nicolae, Muresan Viorel, Campean Traian, Scoica Aurel, Petri Aurel,
Ciucan loan.

- Export- Raspunzand cu hotarare sarcinilor trasate de crestere
participdrii tarii noastre la diviziunea internationald a muncii, de
crestere a exportului, incepand din anul 1976 intreprinderii
noastre
i-au fost trasate sarcini pe aceasta linie, sarcini ce au fost
indeplinite cu cinste. Astfel in perioada la care ne referim, acestea
au fost realizate astfel:

1977 133 % 1982 122 %
1978 239 % 1983 106 %
1979 108 % 1984 100 %
1980 118% 1985 100 %
1981 109 % 1986 100 %
1987 100 %

La un moment dat, exportul ocupa 7 % din sarcina anuala de plan,
beneficiarii nostri avand cuvinte de lauda asupra calitatii produselor si
asupra modului de onorare a contractelor.

Tn perioada 1966-1980 au fost inregistrate un numir de 251 inovatii cu
o eficientd economica de peste 5 milioane de lei, printre care o inventie a
tehnicienilor Gota loan si Birt loan, desper care cred ca am mai amintit,
»Instalatia de foraj geotehnic”, céreia i-a fost decernata la Geneva
Diploma si medalia de aur a celui de-al I1V-lea salon International de
Inventii, a carui brevet a fost solicitat in tari ca SUA, RFG, RDG, Franta,
R.S.Cehoslovacia.
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- Piese turnate din fonta cenusie si fontd cu
grafit nodular
- Grey cast iron and nodular cast iron

1510} SUng vrolueis
7100uss mrelucrals DN a3ehisrs

Balyanis s2ainms
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Capitolul 111

Turnatoria si Modelaria — cei care pregdateau
materialul, semifabricatele pentru productia de Utilaje si
Piese de schimb .

Povesteste, ing. Fabian Emil:

Turnatoria Nicovala, pe noul amplasament in str. Mihai Viteazu, nr.
94, a fost pusa 1n functiune n anul 1978 ca o necesitate pentru asigurarea
de piese turnate din fonta, aliaje de aluminiu si bronz.

La o gura de aer curat....

Turnatoria a fost proiectata pentru a asigura necesarul de piese turnate
din diverse aliaje pentru industria usoard din Romania si nu numai. De la
inceput turndtoria a avut urmatoarele spatii de lucru:

A.  Depozit de materiale: fonta noua, fonta veche, feroaliaje, nisip
cuartos, argila, bentonita, dextrind, sparturi de electrozi de grafit.
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Depozitul era prevazut cu pod rulant de 5 to, boxe pentru depozitare,
zdrobitor cu félci pentru materiale, containere metalice pentru
manipularea materialelor. In exteriorul depozitului era o soneti cu
bild pentru spargerea fontei vechi. ( Imi amintesc cu plicere si ma
mandresc cu faptul ca a fost prima lucrare de care m-am ocupat de
proiectarea si executia instalatiei, la cateva zile dupa angajare in
septembrie 1981. Mecanicul sef de atunci, Nea Sivu Colceriu, m-a
dus undeva in spatele Modelariei si mi-a aratat locul si o bila
metalica de 500 de kg. Am avut ceva emotii, dar a iesit bine,
verificandu-mi cunostintele acumulate la cursul de rezistenta
materialelor! : ing. Roiban lov)

Hala pentru turnatorie prevazuta cu: doud cuptoare electrice cu
inductie de 2000 kg, un cuptor cu inductie de medie frecventa de
500 kg; doua poduri
rulante, statie de
preparare a amestecului
de formare, doua
dezbatatoare de forme
mecanice, cuptor pentru
uscarea formelor mari,
Statie TRAFO 20 KV
pentru alimentarea cu
energie electrica a
cuptoarelor, statie
TRAFO de 400 v, un
. cuptor cu flacara pentru

Cuptorul cu inductie de 2000 kg.

elaborarea aliajelor de aluminiu, un cuptor cu flacara pentru

elaborarea bronzului, instalatie de gaz metan pentru uscarea

manuald a formelor in care se turnau piese mari, instalatie de aer

comprimat pentru indesarea amestecului de formare ih rame

metalice, instalatie de incélzire cu aer cald. Hala pentru turnatorie
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avea urmatoarele anexe: Atelier Mecanic reparatii, Atelier Electric
reparatii, Atelier instalatii sanitare reparatii, Atelier producere
miezuri pentru obtinerea golurilor interioare la piesele turnate,
Atelier Prelucrari mecanice, pentru producere piese de schimb,
vestiar barbati si femei, atelier de proiectare tehnologii, spatiu
pentru distribuire de lapte, apa minerala si sldnina.

Curatatorie mecanica de piese turnate, dotata cu douad instalatii de
sablat cu alice metalice, polizoare pentru curatarea bavurilor,
polizoare pneumatice cu perii de sirma pentru curatarea suprafetelor
pieselor turnate, dezbatitoare pneumatice pentru miezuri, mese
pentru verificarea pieselor turnate, cuptor cu flacara pentru
tratamentul termic de detensionare a pieselor turnate, exhaustoare
pentru eliminarea prafului, instalatie de aer comprimat, instalatie de
incalzire cu aer cald. Anexata curatatoriei mecanice era magazia de
piese turnate Tn care piesele erau depozitate pe beneficiari. Se
produceau piese turnate din fonta, aluminiu, bronz, in afara de S.C.
Nicovala si pentru: fabricile de sticlda din Romania, Metalotehnica
Tg. Mures, IMATEX Tg. Mures, IAMU Blaj, CESIRO Sighisoara,
ARTIC Gaiesti, SERE Dumbraveni, Avicola Ungheni, IAS
Sighisoara, Uscatoriile de hamei, firmele de industrie usoara din
Romania, export China, Germania, Ungaria.

Modeldria unde se executau modelele din lemn si mai rar din
rigips pentru realizarea formelor in care se turnau piesele. Modelaria
era dotata cu utilaje specifice prelucrarii lemnului, uscator de
cherestea, depozit de cherestea, bancuri speciale de lucru pentru
modelori, echipamente de masura si control, prese pentru lipit lemn,
instalatii electrice, instalatie de incalzire cu calorifere. Anexa la
modeldrie era magazia de modele prevazuta cu rafturi numerotate cu
numarul desenului astfel incat acestea sa fie usor identificate. Orice
model necesar era gasit dupa desen, era reparat de modelor, verificat
de C.T.C. si apoi trimis in turnatorie. In anul 1985 modelaria
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Nicovala era considerata ca una dintre cele mai bune modelarii din
Europa, In primul rand pentru buna pregatire profesionala a
modelorilor. Aici s-au facut modelele pentru turnarea pieselor
pentru cardele de 1ana, presele de vulcanizat, masini de sitografiat,
stantele electro- hidraulice, transpalete, strung pentru izolatori
ceramici, masina automata pentru becuri auto, piese de schimb, etc.
In total Turnatoria a avut o putere instalata electrica de 5000 kw,
consumul mediu fiind de 1500 kw/h. Programul de lucru era de 3
schimburi timp de 365 de zile /an. Laboratorul amplasat in
modelarie era dotat cu aparaturd pentru analize chimice la fonta,
aliaje neferoase, amestec de formare, analize granulometrie la
nisipuri. In cadrul laboratorului se faceau si analize de materiale
metalice aprovizionate de societate cat si a apelor uzate rezultate din
procesele de productie.

Personalul:

In cadrul sectiei de turnatorie au fost opt formatii de lucru,
conduse de un sef de
sectie ( inginer de
specialitate) si opt maistri
cu studii medii in
domeniu:

1. Cismas Octavian,
ulterior Tifrea Stefan au
condus formatia de
intretinere si exploatare

Staful Turnatoriei si Modelariei

formata din 35 de angajati: electricieni, instalatori, lacatusi
mecanici, strungari, vulcanizator, zidar- samotor. Toti aveau
scoald profesionald sau liceu de profil.
2. Moraru Vasile raspundea de elaborarea fontei in cuptoarele de
inductie si prepararea amestecului de formare in statia de
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preparare. Formatia avea un numar de 35 de angajati din care 20
calificati, 10 necalificati si 5 macaragii.

Campeanu Nicolae
avea un numar de 26
formatori turnatori
calificati. Acestia
executau formele din
amestecul de formare
si turnau piesele de
fonta.

Bontea Stefan cu un
numir de 24 formatori - o
turnatori calificati.

Fetele de la miezuri-sedinta foto in pauza

Acestia executau formele din amestecul de formare si turnau
piesele de fonta. In turnitorie se turnau toate calititile de fonta,
cenusie, fontd aliata si fonta cu grafit nodular.

Vasiu Radu avea un numar de 25 de angajati calificati. Acestia

se ocupau cu executia formelor
pentru

turnarea pieselor din aliaje
neferoase (aluminiu si bronz),
elaborarea aliajelor neferoase
si executarea miezurilor pentru
obtinerea golurilor interioare
ale pieselor.

Szapanyos Arpad a condus
formatia de curatare a pieselor
turnate, tratamentul termic de
detensionare a pieselor turnate
sl magazia de piese turnate.

Munca migdloasa de la miezuri
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A avut 1n subordine 28 de angajati din care 20 erau calificati si 8 erau
necalificati

7. Ferezan Octavian, maistru Modelarie, avea o formatie de 26 de
persoane care executau modele si cutii de miez necesare obtinerii
formelor in care se turnau piesele turnate. Toti angajatii aveau scoala
profesionald si cunostinte tehnice exceptionale. Executau dupa desenul
tehnic orice model, indiferent de complexitate. Prin priceperea lor, s-au
asimilat pentru Romania multe utilaje complexe, pentru a se evita
importurile. De mentionat ca modelorii, majoritatea, detineau cunostinte
de desen tehnic la un nivel foarte ridicat. Am ramas placut surprins dupa
o discutie ocazionald pe marginea unui desen tehnic, foarte complicat!

8.Ferezan Nicolae, maistru modelarie, cu pregatirea materialului lemnos
necesar realizarii modelelor. Avea in formatie 16 muncitori dintre care
unul era necalificat( la curatenie).

i Echipa de laborator formata din

; | chimisti si un inginer chimist sef
de laborator. n total erau 11
angajati, cu subordonare directa la
compartimentul de control al
calitatii din cadrul societatii. Tot

personalul avea pregétire tehnica
in domeniu.

Sefi de echipd au fost Marcu
Gheorghe la electricieni si Muller
Gunther la elaborare aliaje
neferoase. Amandoi erau calificati
cu categoria maxima in domeniul
lor.

Moldovan Stefan, seful sectiei si Ferezan Octavian
Seful de la Modeldarie
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Sefi de Sectie au fost. Moldovan Stefan, Ujj Tiberiu si Fabian Emil, toti
cu o pregatire superioara tehnica de specialitate Tn domeniu.

In total la Turnatorie au fost 226 de angajati care produceau piese unicate
si de serie

micd pentru necesitatile
economiei:

-2100 tone piese turnate din
fonta cenusie, fonta aliata
fonta cu grafit nodular.

Ujj Tiberiu, seful Sectiei, vorbind despre “brut-turnate”
Greutatea medie a pieselor era de 6 kg. / bucata.
Greutatea maxima a fost de 2500 de kg.

- 80 tone piese turnate din aliaje din aluminiu in
special ATSi12.

- 20 tone piese turnate din bronz, in special
CuSn14.

Calitatea pieselor turnate era
bine apreciata in tara. Din
acest motiv aici s-au turnat
fonta pentru matritele
necesare obtinerii sticlelor
damigenelor de sticla si a
becurilor pentru toata tara.

Fabian Emil, cel mai tinar sef de Sectie Turndtorie
Aici s-au turnat piesele necesare centralei nuclear electrice de la
Cernavoda. In anul 1989 s-au turnat batiurile pentru utilajele care
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trebuiau sa produca ceasuri. Aceasta fabrica de ceasuri nu s-a mai
realizat.

Turndtoria a avut un personal bine pregatlt profesional, pe care acum

0 dupa anul 2020 nu mai
avem capacitatea sa-|
caliﬁcém Sidacd ar fi
am gasi oameni pe care
sd-1 pregatim la nivelul
tehnic care I-au avut
modelorii Tnainte de anul
1989.

Turnatorii, buni la locul de munca, buni si pe terenul de fotbal

Pregétirea practicad a unor muncitori depasea chiar pe unii cu studii
superioare.

In cadru atelierului de proiectoare sectoare calde se faceau tehnologiile
necesare pentru turnatorie, forja si tratamente termice. Nu exista piesa
necesard in economie sa nu se poata produce daca era necesara. Dupa
anul 1993 a inceput decdderea. Productia a inceput sa scada continuu,
personalul care pleca nu mai putea fi inlocuit cd nu mai dorea nimeni sa
lucreze 1n conditii grele.

Dupa anul 1990 nu s-au mai pregatit meseriasi care sd-i inlocuiasca pe
cei iesiti la pensie. Nivelul calitativ al pieselor turnate a scazut pana
aproape nu a mai fost cerere pentru acestea.

Turnétoria a fost ultima sectie care s-a inchis din cadrul S.C Nicovala
S.A. Dupa inchidere, in anul 2015, s-au demolat si constructiile. in loc a
ramas un teren viran, plin de balarii, nefolosit la nimic. Tot efortul depus
de poporul romén pentru industrializarea tarii s-a risipit. Industria din
Romania a fost distrusa iar romanii au plecat in vestul Europei pentru a-si
castiga existenta.
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Capitolul IV
Productia, componenta de baza

Povestitor: Nitescu Marius

Tntr-una din zilele calduroase ale lui Cuptor, anul trecut, m-am
intalnit cu colegul Marius Nitescu prin Cetate. Ne-am asezat la 0 masa pe
terasa si ne-am racorit cu o bere. L-am provocat sa-mi povesteasca de
activitatea lui ca inginer la Intreprinderea Nicovala Sighisoara. Si asa,

-

colegul si prietenul Marius,
mi-a povestit lucruri
interesante:

»Mi-am inceput
activitatea ca inginer, in anul
1969, la Atelierul de
proiectare SDV-uri. Director
era ing. Ghiorghita iar ing. Sef
era ing. Zerbes..

Inginerul sef Zerbes si inginerul Bdia in Turndatorie

Tn Tntreprinderea Nicovala, la vremea aceea, exista Atelierul de
Proiectare SDV-uri, Atelierul de Proiectare Tehnologie, Atelierul de
Proiectare Utilaje si Atelierul de pregatire Piese de Schimb. Sectia de
Prelucrari Mecanice functiona in trei schimburi, cu 2 formatii de frezori
si 2 de strungari fiecare. Sectia de lacatusarie avea doud Ateliere cu cate
4 formatii de lucru fiecare. Mai era Atelierul de Debitare profile si
Atelierul de Debitare table, impreuna cu sudura. Toate aceste ateliere
functionau pe platforma noua de pe strada Mihai Viteazu.

Atelierul de Turnatorie. Dotat cu cuptoare cu gaz, si carbune era la
asa zisa Fabrica veche. Langa ei era si Atelierul de Modelarie care

deservea Turnatoria.
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Cam dupa 2 ani, Turnatoria si Modelaria s-au mutat la Fabrica noua,

Turnétoria fiind dotata
Ccu cuptoare electrice cu
inductie. Mai exista si
un Atelier de forja,
Atelierul de Intretinere
si reparatii masini-
unelte, condus de ing.
Colceriu losif, si
Atelierul de scularie
condus de maistrul
Draghici.

Colectivul din cadrul Atelierului Proiectare constructiva

Sef la Atelierul de proiectare SDV-uri era ing. Hubatch. Aici existau
niste tehnicieni foarte capabili, ca Hubatch Werner, fiul sefului de
Atelier, Dendorf, Simpliceanu. La Atelierul de proiectare Utilaje, sef era
ing. Tarnavschi Traian iar la Atelierul de pregatire Piese de schimb sef
era ing. Radescu Constantin. La Atelierul Proiectare Tehnologica sef era
ing. Muler.

La Atelierul de
proiectare Utilaje erau
0 serie de tehnicieni
sagi care erau foarte
bine pregatiti, aproape
la nivelul inginerilor.

Ca obiect de
productie in
Intreprinderea
Nicovala se executau

Serviciul Contabilitate, tineri si frumosi!

piese de schimb pentru industria usoara, si utilaje cu acelasi scop.
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Masini de calcat, prese pentru stantat piele, prese de vulcanizat, utilaje
pentru industria inului si a canepii, cat si utilaje pentru industria lanii.

Tn anul 1972 s-a pensionat ing. Hubatch si am fost numit sef Atelier
proiectare SDV-uri. Din anul 1974 am fost numit Sef Sectie Prelucrare
Mecanica, in locul ing. Honigberger, care s-a mutat la atelierul de
Proiectare Utilaje. Tn acel moment aveam in subordine 450 de muncitori
si maistri. Sefi de ateliere, pe schimburi erau Pintea, Supuran si Simon.
Era si Atelierul de Prelucrari grele, unde sef era maistru Hofnar Mihai.
Fiecare sef de Atelier avea in subordine cate 4 maistri ( 2 la freze si 2 la
strunguri), dispeceri, pregatitori...

Intre timp au venit in Intreprindere ingineri si tehnicieni noi ca:
Orasanu Anton, Sansebes Sorin, Voivoda Lucian, Adascalitei loan, Ujj
Tiberiu, Roiban Iov, Gligor Gheorghe, Tardlungd Mircea, Oprea Dorin,
Fabian Emil, Fratii Pop, Gavrild Ionel, Masca Petru.

Pe langa utilajele clasice am fost dotati cu masina de rectificat mare,
magind de frezat roti dintate conice, masini de frezat prin copiere, masina
de brosat, masind de honuit, masina de rectificat ambori (gauri de
centrare)strunguri automate, strung cu comanda numerica, Bohrwerk cu
comanda numerica.

Un lucru foarte bun a fost cand am fost dotati cu un set de dispozitive
modul. Am infiintat un Atelier de montat — —gao 22
dispozitive modul care deservea mai ales
Atelierul de freze.

Aceste dispozitive au fost montate prin
munca unui foarte bun meserias sas, Baku.
Subinginerul Lucian Voivoda isi

aminteste cum la data de 25 iulie 1974
s-a angajat la Nicovala , in cadrul
Atelierului de Proiectare Constructiva unde
sef era Inginerul Tarnavski. T. Un colectiv
format din specialisti In proiectare in

special a utilajelor pentru industria usoara,
Subinginerul Lucian Voivoda, la planseta, proiectand

cardele pe care le va construi peste cdtiva ani!
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si din alte industrii inclusiv industria grea.

In aceasta perioadi s-au executat masinile de filat matase si celofibra,
utilaje, cuptoare, transportoare pentru industria usoara, si Piese de schimb
pentru acestea.

Inginerul Pora Ioan, seful CTC-Laborator, ne descrie cu lux de

amanunte cum se desfasura aceasta activitate deosebit de importanta
Compartimentul CTC-Laborator se ocupa de calitatea produselor si
serviciilor, care a fost pe langa pretul acestora componenta esentiala.

Aceasta facea parte din politica de proiectare si productie a conducerii
intreprinderii. In acest sens, seful CTC-Laborator ficea parte din cei 5
membri ai Biroului executiv ( BECOM) care autentifica importanta care
se acorda calitatii.

Tn cadrul Tntreprinderii Nicovala, compartimentul CTC-Laborator era
organizat si functiona ca Birou, condus de un sef de birou aflat in
subordinea directd a directorului intreprinderii. In conformitate cu Legea
7/1977, seful CTC-Laborator trebuia confirmat de directorul
Inspectoratului Judetean pentru controlul calitatii produselor ( [JPCC
Mures), printr-un interviu serios care la mine a durat circa 2,5 ore. Seful
CTC-L nu putea fi sanctionat ( cdci se mai puteau Intdmpla si asemenea
situatii!) decat cu acordul directorului IJPCC Mures. Nu a fost cazul la
noi.

Tn subordinea CTC-L functionau trei compartimente:

1. Compartimentul Control tehnic de calitate al productiei CTC
Productie, condus de un maistru CTC cu pregétire adecvata, avand in
subordine aproximativ 60 de CTC-isti. De mentionat ca toti CTC-isti
erau muncitori cu inalta calificare( Categoria 6-8) si practica in productie.
2. Compartimentul Laborator Fizico- chimic care efectua analize fizice
asupra epruvetelor, privind in special rezistenta la rupere, la tractiune
pentru piesele turnate din fonta din cadrul Intreprinderii.

De asemenea efectua analize chimice la oteluri, analize pentru receptia
acestora, dar si analize chimice ale pieselor turnate din fonta. Tot Tn
cadrul acestui laborator se efectuau analize chimice in statia de epurare a
apelor uzate din Intreprindere. Acest compartiment era condus de un
coordonator- inginer chimist, si 6-8 laboranti cu studii in domeniu.
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3. Laboratorul Metrologie condus de un coordonator. Din anul 1982
laboratorul s-a mutat intr-un spatiu nou, avand 5 incaperi distincte:
control verificare si reparatii lungimi, control verificare si reparatii
electrice, control presiuni, reparatii si Intretinere ceasuri de pontaj,
control temperaturi.

Acordarea acestor spatii, pentru ca fiecare domeniu de verificare si
reparatii se facea se facea in alta camera cu temperatura controlata, arata
importanta care se dddea produselor in cadrul unitatii, pentru ca nu se
putea face calitate a produselor fara un aparat de masura sau control
corespunzitor calibrat si verificat. In acest sens pentru fiecare domeniu
de verificare a aparatelor de masura si control s-au achizitionat aparate de
verificare moderne, investindu-se mult in acest domeniu dupa anul1982.

In cadrul laboratorului de metrologie functionau 10-12 persoane,
specializate pe domeniile respective de specialitate. De mentionat ca era
interzis verificarea unui aparat de catre reparator, aceasta efectuandu-se
doar de catre verificator, existand astfel pentru acelasi domeniu de
verificare, 2 persoane distincte care nu acopereau in permanenta cele 8
ore de lucru, dar nici nu li se putea da altceva de lucru fiind si sub
jurisdictia Biroului judetean de metrologie legala Mures.

Dotari si organizare CTC Productie

Compartimentul CTC Productie avea asigurata in mare parte aparatele
de masurd- sublere,
micrometre, ceasuri
comparatoare,
aparate pentru
controlul duritatii
Brinell, Rockwell,
dar si aparate de
control calibre,
rugozimetre etc.

Spatii amenajate in sectii pentru protejarea aparatelor de masura si control

45



Nicovala, dragostea mea!

De asemenea pentru avea o temperaturad cat de cat optima, in care sa se
incadreze toleranta aparatelor de masura si control din productie, in anul
1983 am realizat la fiecare punct de lucru ( strungarie, montaj, sculdrie,
etc.) un spatiu inchis de circa 6-9 mp, in special pentru a se feri aparatele
de masura si control de praf.

Compartimentul CTC Productie functiona pe fiecare sector de activitate
respectiv:

a. CTC amaterialelor, receptia marfa, inclusiv a calitatii barelor de
otel, table, produse chimice, echipamente electrice, de fapt tot ce
intra 1n Intreprindere. Receptia otelurilor se facea prin masurarea
dimensionald, dar si prin prelevare probe de material ( span) care

' se analiza
ulterior de
laboratorul
fizico-chimic.
Functionau
doi CTC-isti si
unul de
specialitate
electrica.

Ing. Bdia Nicolae, prezentind noul aparat pentru controlul duritatii Brinell

b. De mentionat ca unul dintre cei doi CTC-isti devenise specialist
expert la verificarea otelurilor prin scanteie, polizand otelul si in
functie de tipul scanteilor stabilea ce fel de otel este, dar nu se
renunta la analiza de laborator.

€. CTC debitare bare, table, si CTC turnatorie

d. CTC Prelucrari mecanice, pe flux de fabricatie, strungarie, freze,
masini grele, sculdrie, cate unu sau doi CTC-isti pe schimb de
lucru. Pentru a eficientiza controlul, dar si pentru eliminarea
discutiei inutile cu productia, s-au realizat poansoane pentru a se
poansona piesele verificate, inclusiv prima piesa produsa.
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e. CTC piese de schimb si subansambluri

f. CTC montaj utilaje
Bineinteles, ca in orice societate, mai existau si momente
tensionate, Intre CTC si productie, sau mai precis intre productie
si CTC. Productia si in special prelucrarile mecanice doreau cat
mai multa productie, care de multe ori trebuia sa fie opritd pentru
neconformitate cu desenul sau rebuturi materiale. Aceste situatii
am impus sa fie rezolvate de seful CTC. Pentru a nu mai exista
suspiciuni cd o piesa este rebut material sau rebut personal am
creat o comisie de verificare rebut din care facea parte inginerul
Sef Productiei, Seful Turnatoriei de fonta, CTC-istul care
inregistra rebutul, solutionandu-se astfel mai corect tipul de rebut.
Comisia se intrunea la 2 zile.

g. CTC tratamente termice si acoperiri galvanice, unde se verifica
calitatea si duritatea

h.  CTC final pentru piese de schimb, subansamble, etc. unde se
verificau prin sondaj toate piesele prelucrate, conservarea
acestora si protectia.

i.  Laboratorul Fizico-chimic, pentru verificarea cat mai rapida a
fontei, Tnainte de turnare. S-a aprovizionat cu sprijinul
directorului unitatii Nicovala si a Ministrului Industriei
Constructoare de masini cu aparaturd de mare performanta la acea
vreme, respectiv in anul 1985 aparatul ,,VRA” efectua in cateva
minute analiza unui material feros, sau neferos. Pentru ca necesita
incaperi placate antiradiatii, s-a tergiversat punerea lui in
functiune, apoi a venit |Revolutia cu schimbari de persoane si
opinii.

Angajatii Intreprinderii Nicovala consider ci erau foarte bine pregititi in
domeniul lor de activitate, proiectare, pregétirea fabricatiei productie,
CTC, etc. astfel ca problemele care se iveau in procesul de fabricatie se
discutau tehnic cu toata lumea si se gasea o rezolvare.

Imi amintesc ci apireau momente cand apareau defecte care nu te
prea lasau sd dormi linistit, Un astfel de moment a fost aparitia
microfisurilor la rotile dintate cu dimensiuni mari, 400-600 mm, de la
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reductoarele export RDG, care se presupunea ca apar in urma rectificarii
danturii. S-a studiat fenomenul, inclusiv de rectificator, constatandu-se n
final ca acestea apareau din cauza tratamentelor termice facut in
colaborare cu alta Intreprindere. Controlul acestora se efectua fie cu un
spray special, fie cu un aparat special.

Pentru ca in Romania, la acea vreme se facea mult export, si se punea
problema acutd a calitatii produselor, o reclamatie de la export era o
problema nationald, cu consecinte grave. Tot exportul se expedia numai
cu viza Inspectoratului Judetean de Controlul calitatii produselor IJCCP
Mures, care verifica si reverifica ,,la sange” fiecare produs Tnainte de
expediere.

Privind calitatea produselor executate de Tntreprinderea Nicovala, nu
au fost probleme datorita executiei in fabrica. Imi amintesc foarte bine ca
realizam prese de vulcanizat cauciuc Pirelli, export pentru Irak, cu
elemente hidraulice produse la Intreprinderea Balanta Sibiu, care nu erau
fiabile, aveau resturi de span care le bloca, etc. A fost un consum enorm
de manopera si stres pentru ca zilnic se schimbau 10-15 elemente
hidraulice. Cu ajutorul IJCCP Mures si Sibiu s-a efectuat o intalnire cu
producitorul la Tntreprinderea Balanta Sibiu , cdreia i s-au prezentat toate
problemele si toate elementele hidraulice livrate.

Atunci i s-a impus ca toate produsele livrate la Intreprinderea Nicovala
sa fie vizate de IICCP Sibiu, ca productie export. Au fost zile tensionate,
dar cand toate trec atunci cand se termina cu bine, a trecut si aceasta.

Pentru mine, fost sef CTC in perioada 1981-1986, dupa care m-am
mutat la [JCCP Mures, la solicitarea directorului [JJICCP Mures, a fost o
perioada in care m-am simtit bine Intrucat am lucrat si am colaborat cu
profesionisti, in marea majoritate erau oameni de caracter, la care
cuvantul si promisiunea erau la mare cinste si erau respectate.

Pe langi cei 7 ani de acasd, la Intreprinderea Nicovala sau te integrai in
colectiv, si invatai atat meserie cat si educatie ( daca nu aveai!) , sau erai
scos din colectiv.

Tntre timp functia de Sef Atelier de Intretinere si reparatii a fost preluata
de ing. Roiban Iov, Seful Sectiei Lacatusarie, Orasanu Anton a fost numit
Director in locul lui Popovici Ismail, care I-a inlocuit pe Gheorghita.
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Seful productiei a devenit ing. Baia Nicolae, care apoi a devenit ing. Sef
Productie. Apoi la Lacatusarie-Montaj au venit Sefi de Ateliere. Au fost
numiti Adascalitei loan si Voivoda Lucian. La Turnatorie era sef ing. Ujj
Tiberiu.

Din 1982 subinginerul Lucian Voivoda, dupa cum chiar el

ne povesteste, a condus sectia Montaj 11, montaj carde, unde s-au
executat in special utilaje grele si Piesele de schimb aferente, si toate
tipurile de prese

Subinginerul Lucian Voivoda, seful Sectiei Montaj 11, inconjurat de maistri

de calcat si stantat, electro-hidraulice si prese de balotat 1ana, fibre
artificiale, hartie, de mare tonaj. in cadrul sectiei functiona un atelier de
Automatizari EPH cu rezultate foarte bune, in procesul de productie. Pe
langa acesta mai functionau atelierul de debitare profile, Atelier de
debitare table, Atelier Forja, Tratamente termice si Vopsitorie .

Sectia Montaj Il ingloba aproximativ 300 de muncitori, in anul 1982
producand in jur de 150 de utilaje specifice.
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Dupa 10 ani la Sectia Prelucrari mecanice ing Nitescu Marius a fost
numit aproape un an Sef Productie. Director a devenit ing. Stefanescu
Constantin. Apoi a fost iar la Proiectare SDV-uri, iar dupa revolutie a
functionat si ca Sef Atelier Proiectare tehnologica, dupa care in anul
1993 a plecat la intreprinderea Vase Emailate.

Dupa Revolutie Director a venit din nou ing. Ismail Popovici care nu a
vrut ing. Sef Conceptie, post pe care I-a refuzat categoric. A fost numit
Taralungad Mircea. Inginerul Olteanu Mircea a fost numit seful
Productiei. Directori au fost pe rand Moldovan Stefan, Blaga Viorel,
Fabian Emil , Gavrila Ionel.

Seful Atelierului Proiectari utilaje a fost numit ing. Panca Alexandru.

In Intreprinderea Nicovala au lucrat ingineri, tehnicieni si muncitori
foarte capabili: .ing. Ujj Tiberiu, ing. Orasanu Anton, ing. Roiban lov,
sing. Voivoda Lucian, sing. Adascilitei loan, ing. Oprea Dorin, ing.
Gligor Gheorghe, ing. Balint Ludovic, ing. Tardlunga Mircea, ing. Fabian
Emil, ing. Moldovan Stefan, ing. Stefanescu Constantin, ing. Pora loan,
etc.

Maistri: Supuran, Pintea, Tordoy, Moraru, Cioanta, Hofnar Mihai,
Muresan loan, Konrad, etc.

Muncitori: Turk, Zablau, Farcas, Cuc, Baku, fratii

Markel, Hadnagy,
Cioanta, Matefi
Carol, Platz Martin si
Oprea Vasile care au
fost muncitori foarte
buni fiind promovati
la atelierul proiectare
SDV-uri unde au
devenit printre cei
mai buni proiectanti.
( Zablau Stefan,
Scoica, Purenciu,
Baku, Suciu).

Consfatuirea inginerilor si tehnicienilor
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La Revolutie Intreprinderea Nicovala s-a situat in fruntea
revolutionarilor. In fabrici a luat fiintd Garda patriotica condusa de
ing. Nitescu Marius, membrii garzii patriotice aducandu-si aportul la
apdrarea tuturor obiectivelor principale din oras.

Situatia s-a degradat repede. Cazand Industria Usoara, si existand
tendinte sa se aduca -3
orice utilaje din
stdinatate nu am mai
primit comenzi de
utilaje si piese de
schimb decat foarte
putine.

S-au facut reduceri
de personal TESA si
muncitori, ajungand e S i

Maistrul Fredy Welter, cel mai vasnic comandant de pluton

ca in anul 1993 sub comanda directorului Gavrila sa se lucreze doar piese
de schimb pentru export cu un schimb de strungari si frezori, un Atelier
de Lacatusarie. Turndtoria si-a redus si ea activitatea. Eu am plecat la
Intreprinderea Vase Emailate in anul 1994, la cererea lui Gavrild am
revenit inapoi la Nicovala, dar la sfarsitul anului am plecat definitiv la
Intreprinderea Vase Emailate, de unde m-am si pensionat.

A venit cipriotul, care a vandut tot ce se putea vinde, a lucrat un
timp cu Turnitoria dupa care a inchis Intreprinderea. Fabrica a fost
demolata complet, ramanand doar Obeliscul drept amintire

2
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Inginerul Bucur loan, seful Atelierului de Sculdarie, incadrat de colegi!

Inginerul Bucur Ioan, seful Atelierului de Scularie, isi
aminteste de importanta si dezvoltarea continui a acesteli
activitati.

In vederea executrii tuturor produselor executate in sectiile de
productie, dar in special pentru executarea diferitelor faze din procesul
tehnologic al acestora erau necesare scule si dispozitive, care sa
contribuie la buna desfasurare a procesului de productie, a cresterii
productivitatii muncii $i mai ales pentru cresterea calitatii produselor.

Din aceasta cauza producerea de scule si dispozitive ( SDV-uri) a
trebuit sa se imbunatateasca continuu si totodata sa-si mareasca treptat
capacitatile de productie. Treptat activitatea de producere a SDV- urilor
s-a diversificat, au fost necesare realizarea unor noi tipuri de SDV-uri
care au impus aparitia de noi metode tehnologice si implicit, noi utilaje
pentru realizarea acestor tehnologii. Din aceastd cauza a fost nevoie si de
cresterea numarului de muncitori si a parcului de utilaje care sa
contribuie la cresterea treptatd a numarului de SDV-uri dar si la cresterea
calitatii acestora.
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Concomitent a fost nevoie de cresterea numarului de personal in
cadrul Atelierului de Proiectare SDV-uri, care au activat Tn stransa
legatura cu realizatorii acestor scule si dispozitive.

Pentru imbunatatirea Intregii activitdti de producere a acestor SDV-
uri, Tn anul 1983 aceasta activitate s-a trecut la nivel de Atelier de
Scularie.

In cadrul acestui Atelier de Sculirie activau doud formatii de prelucrari
prin aschiere, cu cate un maistru ( Draghici loan si Golumban
Alexandru), o formatie de sculeri-matriteri condusa de maistru Popescu
Constantin si o formatie de ascutitori, care se ocupau de ascutirea si
refolosirea sculelor folosite in procesul de productie, care era coordonata
de maistru Ferezan lonel. In cadrul celor doud formatii ( schimburi) de
prelucratori prin aschiere erau strungari, frezori si rectificatori care
prelucrau piesele componente ale SDV-urilor, care ulterior erau
asamblate de sculeri -matriteri care si executau, acolo unde se putea, i
proba practica de verificare.

Datorita cresterii si diversificarii produselor executate n diferite sectoare
de productie si a infiintarii unui colectiv de Proiectoare pentru Sectoare
Calde ( Turnatorie, Forja, Acoperiri Galvanice) dispozitivele executate
pentru aceste sectoare au crescut foarte mult si de multiple tipuri.

Astfel s-au realizat diferite modele metalice pentru Turnatorie, Matrite
de forjat si dispozitive de indoit la cald pentru Forja, diferite dispozitive
si accesorii pentru activitatea de Acoperiri Galvanice.

Pentru realizarea acestor SDV-uri, Atelierul Scularie beneficia de
strunguri, freze, masini de rectificat plan sau rotund, masina de gaurit in
coordonate si masini de gaurit pentru lacatusi, iar pentru realizarea de
diferite verificatoare ( calibre plate, rotunde si cu filet), masina de
rectificat filete si rotund.

Treptat, pentru cresterea calitatii SDV-urilor , in special a matritelor de
forjat, dar si a stantelor mai complexe, Atelierul Scularie a fost dotat cu
doud masini de Prelucrat prin Electroeroziune (una cu electrod fir si una
cu electrod masiv).
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Tot in cadrul Atelierului Scularie, se executa reconditionarea si
repararea tuturor sculelor si dispozitivelor, care dupa utilizare in procesul
de productie sufereau deteriorari.

De asemenea tot aici se executau si mici utilaje sau dispozitive mai
complexe, ( asa numitele autoutilari) necesare in imbunatatirea
proceselor de productie proprii sau a altor sectoare de productie.

Treptat, datoritd cresterii numarului de asa numitele Utilaje Prototip, de
Atelierul de Scularie a fost alipita si formatiunea care executa aceste
produse. Aici au fost executate utilaje Prototipuri pentru diferite sectoare
din Industria Usoara. Masina de confectionat mosoare pentru ate de
cusut, Magina de sitografiat diferite tipuri de farfurii , Darac pentru lana,
etc.
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Capitolul V

Perioada de avant a fabricii

Inginerul Oriasanu Anton isi aminteste:

-in anul 1970, la
terminarea facultatii,
am fost repartizat la
Tntreprinderea
Nicovala Sighisoara,
unde mi-am facut
stagiatura sub
indrumarea d-lui
inginer Tarnavschi,
dupa un program care

Orasan Anton, Seful Sectiei Montaj

a cuprins fluxul tehnologic de la turnatorie la Desfacere, inclusiv partea
de preturi, financiar si contabilitate.

Din anul 1973 am fost numit sef sectie Montaj, unde pana in anul
1978 a fost o perioada de satisfactii profesionale in finalizarea montarii
utilajelor si subansamblelor, probe de casd, livrari la beneficiari si
functionarea lor la parametri proiectati.

Incepand cu anul 1978 pani in anul 1980 am fost seful

Atelierului de Proiectare Constructiva, avand in subordine un numar de
38 de angajati, ingineri, subingineri,
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tehnicieni
proiectanti si
desenatori. Acest
colectiv adapta
proiectele primite
de la alte institute
de proiectare, la
conditiile noastre

de executie,
efectuau proiecte
pe baza temelor de

Sedinta Plenara cu Garzile patriotice

proiectare emise de beneficiari. Realizari deosebite au fost presele Pirelli
in doua variante si masinile de filat celofibra, proiect preluat de la SNIA-
UTITA Italia si executate pentru investitiile din Suceava, Dej, Briila, -
22 de bucati. Nu au lipsit nici produsele pentru export, piese de schimb
diverse, cutii de viteze, si utilaje pentru industria ceramica in colaborare
cu firme din fosta RDG.

Din anul 1980- 1986 am ocupat postul de inginer sef cu pregatirea
fabricatiei, avand 1n subordine atelierul de proiectare constructiva,
Atelierul de proiectare SDV-uri, Atelierul de Proiectare tehnologie si un
atelier de prototipuri unde se realizau si se omologau componentele, dupa

ot 'l' | care se trecea la
executia de serie. A
fost o perioada cu
multe satisfactii
profesionale dar si
foarte multe
delegatii.

Directorul general Ordgan Anton, la dezbaterea cifrelor de plan
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Am fost si Director in perioada 1986- 1989, perioada cu cele mai multe
realizari pentru colectivul din subordine, sustinut fiind de colaboratorii

apropiati, si anume:

Ferezan lonel, secretarul de partid
Muntean Dumitru, Director economic
Blaga Viorel, Director tehnic

Ujj Tiberiu, Director Comercial
Hofnar Mihai, presedinte de sindicat

Printre obiectivele realizate se pot enumera:

sala de protocol,

expozitia permanenta cu produse realizate de firma Daniel West
si Fii, pana 1n zilele noastre si trei filme cu Nicovala si Sighisoara
Finalizarea cantinei, inceputa de ing. Stefanescu Constantin, cu
program pe trei schimburi, masa calda la un pret convenabil
Gospodaria anexa pentru cresterea porcilor necesari cantinei,
urmand pregatirea si adaptarea pentru cresterea gastelor
Helesteul cu pesti creat in spatele fabricii prin barajul apei ce
curgea

Fara finalizare, ciupercarie

Fara finalizare, remorca pentru stupi

Un merit deosebit n aceasta activitate de demarare a gospodariei
anexa 1-a avut Ursu Eugeniu, maistru la debitare, un om cu un
deosebit spirit gospodaresc si creativ. Toate aceste obiective s-au
realizat pentru colectivul acestei intreprinderi, dar care nu au
contat la “revolutie” si colectivul de conducere a fost Inldturat si
obiectivele abandonate. Singura care a mai prezentat interes a fost
cantina, pentru cei care mai trebuiau sd o foloseasca.

In anul 1990, dupi o activitate de 20 de ani, a trebuit s parasesc
acest colectiv, la cererea revolutionarilor.
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In continuare nu doresc si prezint aspecte legate de activitatea
dura a cifrelor de plan, a sedintelor dure de la Municipiu, Judet,
Centrala sau Minister, de controalele efectuate pe diferite tematici
ce se lasau cu sanctiuni, ci doresc sa descretesc fruntile cu
momente placute, traite, dea lungul anilor in acest colectiv.

Repartitia Ministeriala, la Cluj la Facultate:

1. La Nicovala Sighisoara erau 6 locuri si eu am fost primul care
a optat pentru Sighisoara. Erau doua delegatii de la minister care
m-au intrebat cum stau cu spritul, Imi place sa beau sau nu! Cam
timid, am raspuns cd mai beau si eu cate o bere, dar destul de rar.
Odata cu foaia de repartitic mi-au povestit de colectivul de la
fabrica Nicovala, si stiau multe amanunte, de care m-am convins
ulterior. Am avut Tnsd mare grija sa nu cad in patima spritului!

2. Telefon la Biroul Desfacere:

Ridica telefonul d-1 Gilu Hetrea: Alo, doresc o nicovala de 30
kg, una de 50 kg si una de 100 kg, va rog dau banii imediat dar
vreau sa se livreze cat mai repede. Gilu raspunde cd noi nu facem
nicovale. Domnule, nu se poate, daca va numiti Nicovala, dsta e
profilul vostru si va rog sa preluati comanda. Respectivul
primeste urmatoarea replica: in Sighisoara exista o fabrica cu
numele 7 Noiembrie, dar asta nu inseamna ca face revolutii!

3. Sedintd la Comandamentul CATC Pitesti, legat de livrarea
preselor Pirelli, sedintd condusa de Ioan Dinca:

Am participat impreuna cu d-l ing. Tarnavschi Traian, din partea
intreprinderii Nicovala. Era luna mai si in iunie trebuiau livrate si
puse in functiune. Fiecare reprezentant era intrebat daca livreaza
si daca respecta termenul. La intrebarea aceasta d-I inginer
Tarnavschi Traian, in picioare fiind, a confirmat termenul. Cand
si-a reluat locul pe scaun, I-am ntrebat cum de a promis livrarea,
cand noi nu aveam nici piesele de baza din otel turnat, care aveau
un ciclu lung de fabricatie. Raspunsul a fost ca nu a precizat anul!
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4. Obiectiv de investitie- Piele sinteticd Bucuresti, responsabil
ing. Saiesan Mihai cu echipa stabilita:
La intoarcerea din delegatie dupa o perioada echipa a reclamat
ca nu ajunge diurna, primita.

D-I ing. Tarnavschi
Traian a facut calculul
unei diurne si a reiesit
ca din valoarea
diurnei nu ramaneau
bani pentru a bea si o
bere ci numai cate %
bere. Raspunsul a fost
ca o bere trebuie bauta
de doi delegati si asa a
ramas zicala: 2 la o
bere ca Tarnavschi!

Seful productiei, ing. Seisan cu fetele Iui!
5. Ing. Ujj, sef sectie la turnatorie:
Avea restante mari la unul din beneficiari de piese brut turnate.
Delegatul beneficiarului, care nu il cunostea, se intalneste in

curtea turnatoriei si intreaba cum ajunge sa discute cu seful
sectiei, la care ing. Ujj 1i spune ca seful sectiei este in delegatie si
sa revina dupa o saptamana!

6. Frezorul Stancel, cu multi ani de experienta:

Primeste ucenici de la scoala profesionala, si S-a nimerit sa
aibad o comanda, o serie mare fiind nevoiti sd lucreze el si celelalte
doua schimburi la piesele din seria respectiva. Dupa cateva zile
frezorul Stancel, constata ca ucenicii faceau mai multe piese decat
el, pe schimb, datoritd unui SDV creat de ucenici. Dupa analiza
facuta, frezorul Stancel exclama. Si eu sunt destept, dar nu mi-a
trecut prin cap asa ceva!
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7. Deplasarea in RDG cu d-1 ing. Rudolf iarna.

Am plecat din Sighisoara cu vagon cuseta si ca sa fie cald, in
vagon, am dat %% litri de palinca la conductorul vagonului. Nici nu
am ajuns la granita cu Ungaria si conductorul era KO. Se facuse
frig in vagon si am fost nevoiti sa introducem noi carbuni n
focarul vagonului toatd noaptea, cu schimbul, dar a fost cald si
bine in vagon. Tn Austria s-a trezit si conductorul si a constatat ca
nu mai sunt carbuni, care trebuiau sd ajunga pana la destinatie. A
luat de la alt vagon cuseta si asa am ajuns.

8. S-a intdmplat ca ing. Ordsanu sa fie plecat in delegatie In
Italia exact in perioada Tn care marele om politic, fost prim
ministru al Italiei in perioada 1963-1968, ALDO Moro sa fie
asasinat, Tn 9 mai 1978. Mai apoi, in anul 1982, fiind in delegatie
in Uniunea Sovietica, participa la funerariile conducatorului
rusilor, Leonid Bresnev! Intors acasa, multd vreme colegii il tot
intrebau daca nu cumva se duce in delegatie si la Bucuresti!

9. Ing. Rudolf, cu o delegatie din RDG, la 0 masa de
protocol:

Obiceiul era sa se bea un paharel de palinca care era foarte
apreciata de cei din delegatie, exprimandu-se ca este foarte tare.
R 1 T EESS B B  Replica noastra era
: : ca daca microbul ar
fi cat radasca, el nu
rezista la taria
bauturii!

Sedintd la MICM,
la care am participat
n calitate de
director:

Am fost criticat si
Alaturi de Directorul ing. Popovici Ismail, ing. Rudolf Valentin,
seful Atelierului tehnologie
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facut KO din cauza nerealizarilor, motive fiind destule. Dupa
sedintd, am fost b :
la centrala,
CIMUIU, la
Directorul
General, ing.
Matache-
discutie legata
de discutia mea
de a demisiona.

Invitaza de onoare, sotia colegului nostru Herman, Primarifa Sighisoarei!

Directorul General m-a consolat: tu ai avut un trecut glorios, ai
un viitor luminos, .....dar tie iti lipseste prezentul! Si asa am
ramas mai departe pe functie!
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Welding asembled metalic confections
Confectii metalice asamblate prin sudura
Stressfree by vibrations or by heat treatments

SIGHISOARA 545400 str. Mihai Viteazul no.94 Mures / Romania
Tel.: 0040 265 771420 ; 775990 - Fax: 0040 265 777 330
" pagina web: www.nicovala.com.cy e-mail: nic@nicovala.com.ro
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Capitolul VI

Biroul Mecanic Sef si Atelierul de Tntrefinere

Inginer de reparatii masini-unelte
in Industria socialista

Tn ziua de 28 august 1981, m-am prezentat la post, la Tntreprinderea
Nicovala Sighisoara. Ajung la etaj la Biroul
personal si dau hartia ( repartitia ) banuiesc ca
sefului Biroului Cadre, Horceag Mihai.

— Sa stii ca eu am fost insurat cu o femeie
Roiban, suntem neamuri! De unde esti de loc?

M-a luat de mana si m-a dus in biroul
directorului, Popovici Ismail. Acesta ma
analizeaza, se mai uitd la repartitie si-i spune
sefului de la personal:

ing.Roiban lov, stagiar la Atelierul
Intretinere §i Reparatii

— Pe tandrul dsta sa-| repartizezi la Atelierul de Intrerzinere si reparayii.
Si de acolo nu se mai misca!

(era obiceiul ca in cei doi ani de stagiatura sa fii ’plimbat” pe la toate
sectiile din fabrica, sa cunosti mai bine toate activitatile specifice )

- De specialisti cu meseria asta, intretinere si reparatii ducem lipsa
mare!
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Nicovala, prima iubire ca inginer reparatii masini-unelte!

Si asa mi-am Tnceput stagiatura Tn sectie muncind in salopeta, alaturi
de echipele de muncitori la intretinerea si repararea masinilor unelte din
fabrica. ( era un muncitor, strungar mai zurliu, Popet loan, care Tmi tot
spunea :

- Dati-va jos salopeta, domn’ inginer, ca o sa aveti probleme cu
birocratii, inginerii din pavilion! O sa va ia gatul!

Dar lucru in sectie mi-a prins foarte bine, rand pe rand am inceput sa
cunosc toate utilajele, cu ocazia Reparatiilor capitale faceam pentru
fiecare tip o lista cu piesele de schimb de uzurd, necesare, in asa fel ca
dupa aproape doi ani aveam o lista completa. Mai mult, cu echipa de la
proiectare releveuri am intocmit impreuna un dosar cu documentatie
piese de schimb, pe care am inceput sa le lansdm in lucru din timp. Aici
trebuie obligatoriu amintit tehnicianul Ursu Nicolae, Nea Nicu, un
profesionist desavarsit, la care daca adaugam si perseverenta si
priceperea de a conduce acel minunat colectiv de proiectanti-desenatori,
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a rezultat acea deosebit de utila magazie de piese de schimb necesare
pentru reparatii.

Cu o parte din baiefii de la Intrefinere!
Am amenajat, cum spuneam, o mica magazie de piese de schimb, unde

doamna Radu Elena,( mi
se adresa Domnu inginer
draga!) de fiecare data
cand scadea stocul sub 5
bucati, intorcea eticheta
cu spatele vopsit in
culoarearosie. Asacaera
foarte usor la sfarsitde &=
fiecare luna sa fac o lista
cu piesele de schimb care
trebuiau lansate in lucru!
Doamna Radu Elena s-a

Nicu Ursu, cu echipa de succes

dovedit a fi un gestionar, un magaziner foarte priceput si mai ales
ascultator, reusind in final sa gasim cele mai bune metode de a asigura
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necesarul de piese de schimb cu ocazia reparatiilor masinilor- unelte din
Intreprindere.

Pe langa Seful de
Atelier, Campeanu
Traian, maistru de
meserie, fost
Secretar de partid,
mai erau sase
maistri, fiecare cu
cate formatie de 25-
30 de muncitori.

De céte ori unul
dintre maistri pleca

n concediu de

Micul atelier de proiectare de la Intretinere

odihna, eu ii preluam toate atributiile, asa ca sase luni pe an eram maistru
si 0 luna sef de Atelier. Aveam
biroul, masa de lucru, de fapt in
cadrul Biroului Mecano-Energetic,
n pavilionul Administrativ, dar
acolo mai mult eram la pauza de
masa. Si de fapt toate problemele
Biroului Mecano-Energetic, privind
Atelierul le-am preluat si le rezolvam
eu. Mecanicul Sef, Nea Sivu
Colceriu, inginer batran, cu studii
facute la Facultatea muncitoreasca,
inca de a doua zi, vizand cum
desenez si intocmesc tehnologiile,
mi-a ,,basculat” toate problemele
tehnice. Dar m-a dus peste tot in
fabrica, m-a prezentat si mi-a
explicat cum si ce se lucreaza la

fiecare sectie.
Subinginerul Aurel Teiusan, colaboratorul in probleme de automatizari
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Se cam apropia de pensie, mai avea vreo patru ani, asa ca dupa trei ani de
munca, am primit oficial dispozitie de exercitarea atributiilor de Mecanic
Sef. Dar am continuat sa lucrez cu muncitorii la reparatii de obicei acolo
unde erau probleme si nu se putea stabili ,,diagnosticul” masinii sau
utilajului defect. Am mai avut si contre cu muncitorii sau maistrii, dar fara
ezitare le-am demonstrat ca stiu ce spun si trebuie sa aiba incredere in mine
De exemplu eram la o ghilotina, de doud zile nu-i dadeau de capat. Am
studiat schema hidraulica si am dedus ca era vorba de o supapa de sens
defecta, probabil scaunul ciupit si scdpa ulei. Dar nu gaseau nicdieri supapa
si, desi le-am spus ca, cu sigurantd e in rezervorul de ulei, niciunul nu
indraznea sa faca ceva. M-am repezit la ei, am luat cheia fixa, dupa ce
mi-am suflecat camasa pana la cot si bagand mana in ulei am demontat
supapa. Intr-adevir, asa era...si cu asta am lamurit lucrurile. De fapt in cei
doi ani de stagiaturd, in salopetd am invatat foarte multe lucruri de la
muncitori, cum sa dai cu ciocanul si cum sa tragi de cheia fixa. lar
muncitorii si mai ales maistri, au inceput sa priceapa si sa inteleaga scheme
hidraulice, pneumatice, care pana atunci le erau necunoscute.

Dupa terminarea celui de-al
doilea an de stagiatura, intr-0 zi
am fost chemat la cabinetul
PCR ( Partidul Comunist
Roman! ). Erau acolo secretarul
de partid, Ferezan lonel si
Presedintele de Sindicat,

Hofnar Mihai. Mi-au spus ca
s-au informat despre activitatea
mea la Sectia de intretinere, de
unde au primit doar cuvinte de
lauda. Dar ar trebui sd ma
gandesc si la activitatea politica,
sa ma implic mai mult in munca
de partid, mai ales ca, peste
cativa ani voi fi promovat intr-o
functie de conducere.

Aveyi grija, nu-l faultayi prea tare pe inginerasu, cd el va va fi sef cand plec eu n pensie!
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Ori in aceasta situatie, nici nu se poate pune problema s nu fii
membru de partid, sa iei parte in mod direct la rezolvarea problemelor
organizatiei de partid din Sectie si la nivel de fabrica.

Am primit o brosura, statutul Partidului Comunist Roman, cu
recomandarea sa-| studiez si sa iau legatura cu conducerea Organizatiei
de partid din Sectie.

Tn ce priveste activitatea politica si de sindicat nu prea stiam prea
multe. Tn scoala am fost pionier, dar m-am oprit la nivelul de membru
UTC, desi am fost curtat in timpul liceului de organizatia de Partid, fiind
un elev bun la invatatura. Apoi in timpul stagiului militar, la un moment
dat chiar se faceau presiuni, avand in vedere ca eram absolvent de liceu.
Dar pentru mine, mai ales dupa ce am crescut si am aflat de la Mosu si de
la Tata cat au patimit din cauza comunistilor, partidul insemna ceva rau,
mai ales cand mai vedeam si tot felul de nepotisme si aranjamente
dubioase pe baza de cumetrii. Desi, asa cum am invatat la scoala, teoretic
mi se parea ceva destul de bun : ,,Fiecaruia dupa nevoi, de la fiecare dupa
capacitate!” Dar am retinut un sfat de la tata : ,,Zi ca ei si fa ca tine!” Nu
te pune rau cu ei ca o sd ai de suferit! Asa cd am stat departe de
activitatile politice. Tn Facultate habar nu am avut de tot felul de
Organizatii studentesti, erau destui amatori de tabere si actiuni studentesti
la nivel de UASCR (cred ca Uniunea Asociatiilor studentilor Comunisti
din Romania). Eu mi-am vazut de invatat, sa pot obtine o bursd de merit,
fara de care eram nevoit s3 ma intorc acasa in sat la CAP. Dar fiind
nevoit sd Invat pentru o medie buna de bursd, m-am ales si cu meserie
invatata.

Dar de data asta nu am mai avut de ales, mi-au spus ca se discuta la
nivel de conducere cé voi fi promovat intr-0 functie de conducere si nici
nu se poate concepe sd nu fiu membru de partid. Tin minte ca la sedinta
respectiva, cand am fost primit in randul membrilor de partid, una din
intrebari a fost ceva de genul , ,, Ce M-a determinat sa ma inscriu in
rdandurile PCR”...iar raspunsul, ma face sa zambesc si acum.. ...

- Sa pot lua parte direct la hotardrile si deciziile privind buna
functionare a activitatii de intretinere si reparatii in fabricd...
Si asa am ajuns membru de partid!

Dupa patru ani de munca in atelier, alaturi de maistri si muncitori, am
fost promovat Sef de Atelier. De fapt eu eram mai mult ca sigur
inlocuitorul Mecanicului Sef, Colceriu losif, care se pensiona. Dar
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printr-o conjuncturd mai deosebita, lucrurile au luat o alta turnura! Si am
ajuns la Atelierul Mecano-energetic.

Nu mi-a fost usor la Tnceput, desi ne cunosteam reciproc, maistri,
versati, la varsta de peste 45 de ani mai mardiau si miscau n front la unele
dispozitii. Desi in prima zi, la sedinta operativa, le-am spus ca singura
pretentie pe care 0 am de la ei este urmatoarea:

- Faceti ca mine!

Si nu de putine ori, dimineata, Tnainte de a iesi pe usa, ma uitam in oglinda,
n hol si-mi ziceam :

- Trebuie sa rezist, sunt un invingator!

Am avut probleme cu unul dintre maistri cand am fost nevoit sa aplic
prima sanctiune, o penalizare de 5 %! ( Maistru Gavrila Emil!)

- Nici nu 7 s-0 uscat bine cerneala pe dispozifia de numire si m-ai
sanctionat. Sa stii cd niciodatd pand acum nu am mai fost sanctionat!

- Poate nu a fost cazul...dar aici, atata timp cat sunt sef, eu cant si tot
eu descant; sd fie clar!

. — T —_——

Si a fost si singura  w—--
sanctiune, pentru
ca au Inteles ca
trebuie sa punem
ca prima prioritate
reparatia
masinilor- unelte
din fabrica pentru
a se putea realiza
planul de
productie. De
fapt, daca
reparatiile
accidentale se
faceau de-a

Concurs! Cine bea mai repede o bere de un kil!
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valma, care cum se nimerea, la cateva luni dupa numire, am impartit tot
parcul de masini- unelte si utilaje, nominal, pe cele doua formatii care
aveau ca atributii RC2, RC1, RT si reparatiile accidentale( Maistrul

Oprea lronim si maistru Gavrila Emil ). In mijlocul Atelierului am

amplasat o masa pe care era un registru in care maistri din productie

veneau si anuntau caderea accidentala.

Asa cd dacd pand acum responsabilitatea privind calitatea reparatiei era
discutabild, de acum incolo se stia clar cui Ti apartine si Tn ce sector este.
Si rezultatele nu au intarziat sa apara.

Ba le mai raméanea timp sd mai faca si cate un” ciubuc” cum spuneau ei,
adica ceva lucrari personale, pe care nu le-am interzis niciodata, atata timp
cat n sector utilajele erau n functiune.

Tncet s-au stabilit relatii de prietenie si respect reciproc, mai
organizam si cate o iesire la iarba verde, pe Valea Dracului la un gratar si
0 bere, cu fotbal si distractie. In fiecare luna, vara se organiza cu céte o
formatie din cele sase. Aveam la Cristurul Secuiesc o relatie, de unde, desi
era criza, faceam rost de un sac de pui congelati, cate un pui pentru fiecare.
Pe la ora 12 trimiteam doi, trei baieti cu masina cu lemne si dupa pui, asa
ca la sfarsitul programului, pe la 14.30 cand ajungeam acolo deja o
jumatate de pui era gata. Pica foarte bine ca eram flamanzi dupa o zi de
munca, bere din belsug, la litru, apoi o repriza de fotbal. Si concurs, cine
bea mai repede o sticla de un litru de bere. De obicei, castigitor era lancu
Buia, dumnezeu sa-1 odihneasca, acolo sus in ceruri.

Apoi, intre timp, bucatarii rezolvau si a doua jumatate de pui, care nu
mai era asa buna ca prima, dar ne ,,straduiam” sa terminam pana se insera.

A fost o perioada frumoasa, poate cea mai frumoasd din viata mea,
aproape de meseria mea si impreuna cu oameni deosebiti. Sau poate , asa
mi i-am format! n fiecare dimineata, la ora 7, timp de 15 minute aveam
sedinta operativa cu toti maistri si personalul TESA, discutam scurt
problemele urgente si la treaba! Aveam un maistru sas, Alfred, Fredy
Welter. Cand 7i mai mustruluiam ma atentiona, asa in gluma, sa nu fiu asa
Sever cu ei, pentru ca ei au muncit si m-au ntretinut catd vreme eu am
invatat la facultate! Glumeam si ne distram toti, dar pe undeva avea
dreptate. Si toatd preocuparea mea era sa gasesc metode de lucru si sa fac
in asa fel ca sa le usurez conditiile de lucru si randamentul si eficienta
muncitorilor din subordine!

Mai aveam n subordine vreo 6-7 ingineri si subingineri, unii mai
vechi, altii stagiari sau pur si simplu, Tn tranzitie, asteptand sa plece acasa
intr-un oras mai mare ( pe vremea aceea, la repartitie, orasele mari, in
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special resedintele de judet erau blocate!) Tmi amintesc cum intr-o zi i-am
adunat intr-o sala si le-am dat un ,,Extemporal”! Fiecare sa scrie cu ce se
ocupa la momentul respectiv, ce atributii are si ce i-ar place si ar vrea sa
faca! Au fost si raspunsuri hazlii, dar unul, loan Maior, a fost sincer : NU
am nicio atributie si nu fac nimic ! Dupa vreo doi ani de ,,munca”, trecuti
ca vechime in cartea de munca. Dupa aceasta miscare, fiecare a cam
inceput sa-si caute serviciu sau au plecat, iar cei care erau de baza au
ramas in continuare si am lucrat foarte bine impreuna. Ei erau incadrati
ca TESA, direct productivi. Ti amintesc aici pe Aurel Teiusan, Aurel
Zolog, Adrian Grabcev, mai tarziu Gabriel Zubcu sau Mircea Ferezan.
Cu Adrian Grabcev aveam o relatie mai deosebita, era un foarte bun si
priceput electronist, asa ca mi-am dat seama ca efectiv se plictiseste.
Avea pasiunea antenelor parabolice care erau atunci in mare voga. Asa ca
I-am propus sa plece acasa cand are ceva de lucru special, dar cand am
nevoie de el, la orice ora din zi sau noapte, la telefonul meu sa se prezinte
n cel mai scurt timp la serviciu Si asa a functionat foarte bine relatia. Cu
Mircea Ferezan, era alta poveste, obisnuia sa le mai sprituiasca, asa ca in
fiecare dimineata, aducea cheile de la masina in birou la mine si asa eram
sigur ca nu mai poate face escapade la baut! Aurel Teiusan era un
subinginer in specialitatea automatizari-electrotehnica, un foarte bun
meserias. Impreuna cu el am rezolvat si pus in functiune multe masini
unelte si utilaje in anii mei de stagiatura. Numai ca dupa numirea mea ca
sef de Sectie, relatiile s-au mai racit. Era cu cativa ani mai vechi decét
mine Tn fabrica, un foarte bun meserias si tragea nadejde si chiar merita
sa ajunga sef de Sectie. Numai ca, Conducerea de atunci m-a preferat pe
mine! Poate si faptul ca era doar subinginer?!

Nu dupa multa vreme, fiind Seful Atelierului, am fost ales secretar cu
probleme de productie, la Organizatia de baza din cadrul Atelierului,
unde secretar era maistru Oprea Ironim. Tntre timp, la nivel de Municipiu
secretar cu probleme de productie a fost promovat tovarasul Marinescu
Eugen, un inginer foarte apreciat de la ntreprinderea Testoria de stofe.
Tin minte ca la o sedinta de partid pe fabrica, tovarasul Marinescu Eugen
era reprezentant din partea Sfatului Popular. La o sedinta anterioara, se
stabilise si mi s-a trasat sarcina de partid, repararea, reabilitarea
vestiarelor si dusurilor, care erau intr-o stare deplorabila. Intrebat fiind
daca s-a rezolvat problema, am raspuns ,,Da”. Dar tovarasul Marinescu
Eugen, nu credea ca am reusit sa fac asa ceva in timp scurt si la termen si
mi-a propus sa mergem chiar atunci sa verifice. A ramas uimit de ce a
vazut, la vestiare dulapuri noi pentru haine, cuiere, umerase, iar camera
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cu dusuri era toata lambrisata si dotata cu gratare noi. M-a felicitat si mi-
a strdns mana. Dar de aici urma sa am probleme mari.

Se apropia un mare eveniment, aniversarea a 100 de ani de existenta a
Tntreprinderii Nicovala. Tn anul 1882, fratii West, sasi din Sighisoara au
pus bazele unei manufacturi. O mica turnatorie de sobe de tuci, feronerie,
lacatuserie si au inceput sa repare utilajele de la
tesatoria de 1ana din Sighisoara si in general toate tesatoriile din
imprejurimi. Mai tarziu produceau la piese de schimb si utilaje pentru
industria usoara. Dupa razboi, la nationalizarea din anul 1948, a primit
numele de Tntreprinderea Nicovala. S-a organizat un concurs pentru
proiectarea unui obelisc ce urma sa fie ridicat in fata
fabricii si dezvelit in ziua evenimentului.

Proiectul a fost
castigat de un sas,
Klaus Bartmus de
la Atelierul de
proiectare SDV-
uri, asa ca dupa
aprobarea lui, de
catre organele de
partid si
conducerea
intreprinderii, am
primit ca sarcina
executia acestuia.
Mie mi-a revenit
sarcina sa formez
echipa si sa ma
ocup de realizarea
acestui obelisc.
L-am luat langa
mine pe Aurel
Zolog, un
subinginer

Dezvelirea Obeliscului din fasa intreprinderii!

£l
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constructor foarte priceput si doi zidari de la mine de la Intretinere:
Adamosi Alexandru si Barbu Veniamin. Am ales o platforma betonata,

undeva langa turnatorie

si am Tnceput lucrdrile la

cofraj si armaturi .
Confectionarea literelor
din alama, am plasat-0

colegului Nelu Bucur de

la Scularie iar partea de
cofraje a rezolvat-o

a .
maistrul de la Modelarie, ' ’ L 1 ey L

Octavian Ferezan.

A iesit ceva foarte

impozant si elegant.
Numai ca, am

ramas foarte dezamagiti

ca la festivitatea de

dezvelire si sarbatorire a

evenimentului,
conducerea de partid nu
s-a gandit la nici unul

A cazut cortina. Toti admira obeliscul, mandri de cei 100 de ani

dintre noi cand a fost
vorba de invitatii.

Da, se mai intampla si
la case mai mari!

Tmi amintesc, eram
prin anul doi de
stagiatura si la Sectia
de turnatorie aveau
mereu probleme din
cauza vitezei de
deplasare prea mare la
unul dintre poduri

ai fabricii Nicovala! 1882-1982

nmlﬂscﬂ p

Continuarea Centenarului Tn mod festiv la Sala Eminescu
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Si nu se gasea nici cum solutie de rezolvare a problemei, macaragiul
reusind foarte greu sa manevreze din manetd deplasarea carligului in care
era oala cu fonta topita!

Ma cheama domnul director Popovici Ismail Tn birou si Tmi expune
datele problemei.

Si ma roaga sa-mi pun mintea la contributie sa gasesc o modalitate de
rezolvare a problemei.

- Gandegste-te bine, pe indelete, cu siguranta vei gdsi o solutie!

Dupa doua zile am gasit solutia. La reductorul care punea podul in
miscare, de fapt intre pinionul de pe axul motor si ultima roata dintata
care angrena rola pe calea de rulare, am refacut calculul transmisiei.

Si am gasit o roatd dintata, pe care ansamblul respectiv, gabaritic, imi
permitea sa o modific. Am facut desenul, de fapt o schitd de mana

( marturisesc, acum la sfarsit de drum ca inginer, ca nu am lucrat la
planseta, pentru elaborarea unui desen tehnic, cu exceptia unei scurte
perioade la Atelierul de proiectare la Intreprinderea de Vase Emailate
VES Sighisoara! ) si s-au executat cele doud piese (roti dintate ) Dar a
venit ziua Tn care Tmi jucam o carte mare. Trebuia intrerupta activitatea,
lucrul la Sectia de Turnatorie, asa ca am ales o zi de duminica. Am vorbit
cu baietii din echipa de Tntretinere-reparatii materiale si utilaje rulante-
Hundorfeanu loan, Benko Cornel, Neagu Florin si Barbu Cornel — si am
facut o simulare mentala, repetand tot fluxul tehnologic ce urma sa-I
urmam. Emotia era mare, nici eu nu eram sigur ca va functiona..

Dar in viatad nu poti razbi daca nu ai cateodata si curajul de a risca.
Duminica la ora 7.00 am dat startul, incet, calm, demontat, montat, la ora
12.00 eram gata cu o parte. Gata. Pauza de masa.

Am dat fuga la magazinul alimentar de aproape si am cumparat o
sticla de vin de regiune. Am mancat cu toti impreund, paine cu slanina,
branza, ceapa, iar la sfarsit cate doua paharele de vin. Am urcat pe pod
pentru atacul final; schimbarea celei de a doua roti dintate. Totul a decurs
normal, conform planului, in jur de ora 16.00 eram gata de probe. Intre
timp venise si macaragiul, manevrantul podului rulant, asa ca 1-am poftit
la manete, noi asteptand jos cu sufletul la gura. Mai ales eu, protagonistul
principal. Dar totul a fost excelent, viteza de deplasare era controlabila si
manevrantul multumit ! Noi ne-am stréns bucurosi mainile si ne-am
imbratisat. Céstigasem o batalie importanta. Si la iesire, am facut cinste

74



lovu Roiban Oroianu

cate o bere la carciuma lui Marin de peste drum! Baietii au facut o treaba
buna!

Peste cateva luni urma sa se organizeze alegeri in cadrul Organizatiei de
partid din Tntreprinderea Nicovala. Am fost chemat la cabinet si mi s-a
comunicat faptul ca de la Sfatul popular, respectiv din partea tovarasului
Marinescu Eugen a venit propunerea de a fi ales Secretar cu probleme de
productie pe Intreprindere. Am comentat, am inceput si caut motive de
refuz, probleme de familie, sdndtate, mai ales ca la nivel de fabrica,
productia incepea sa mearga tot mai rau. Si asa a ramas. A venit sedinta,
eram stresat si speriat de ce va urma, trebuia sa iau cuvantul in fata
intregii Adunari in plen, sa-mi iau angajamente, etc.

a s SANE |
La Sedinsa de Sindicat, inginerul Roiban lov, prezentand Planul de reorganizare al
Atelierului de Intreginere si Reparayii..

Eram transpirat si complexat de cum o sa ma descurc si temator ca
mi voi face de rusine. Tn sférsit, a venit pauza, dupa epuizarea
problemelor de pe ordinea de zi, urmand ca in a doua parte a sedintei sa
aiba loc alegerea noilor membri din conducerea organizatiei. Incepe
sedinta, se fac propuneri, se voteaza in unanimitate asa cum are modelul.
Eu incepusem sa am palpitatii, mi se uscase gatul, aveam impresia ca si
limba imi era paralizata. Dar cand se face propunerea pentru functia pe
care urma sa fiu ales, se pronuntd alt nume. Nu stiam ce sd mai cred, dar
am rasuflat usurat! Ce se Tntamplase?! Tn timpul pauzei, se primise un
telefon de la judeteana de Partid .
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- Mai, ce faceti voi acolo, un partid al inginerilor? Uitasi ca
partidul are ca for¢a conducatoare clasa muncitoare?!

Adevirul ca asa si era, doar Secretarul de partid era maistru, toti
ceilalti membrii din comitet fiind ingineri. Asa ca in locul meu s-a propus
si ales un maistru, Ferezan Octavian, de la Modelarie. Si asa am scapat
de o functie in care se luam suturi in fund, productia, cum va spuneam,
mergand tot mai prost in ultima vreme.

76



lovu Roiban Oroianu

Remember!

La defilare, cu mic cu mare

Cu aceasta ocazie trebuia sa pregatim toate materialele de propaganda, drapele,
pancarte, panouri cu portrete si lozinci. Se mobiliza Atelierul de tamplarie cu intariri
din celelalte formatii!
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g /]
J CEAUSESCU

m——

Dar la sfarsit se lisa cu o bere i cd;iv mici pe Dealul Garii, la Villa Franka!
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Aveam la motostivuitoare un angrenaj conic cu dantura in arc de cerc.
Se uzau destul de repede si trebuiau inlocuite. Era perfectata o
colaborare cu Uzina Tractorul Brasov si cu Intreprinderea Independenta
Sibiu, dar lucrurile mergeau destul de greu, timpul de onorare a
comenzilor fiind foarte mare. E si firesc, avand in vedere ca ei aveau
lucrari de serie mare si greu se deregla masina pentru comanda noastra.
Am inceput sa studiez si alte modalitati de a putea prelucra in
intreprindere la noi dantura conica, in arc de cerc. Geometria flancurilor
dintilor era realizata sub forma de evolventa, cicloida sau arc de cerc, asa
cum imi aminteam ca invatasem la cursul de Masini-Unelte a
profesorului Rener. Pe masini speciale, prin procedeul Oerlikon! Am
telefonat la secretariatul Facultatii de Mecanica la Iasi si dupa multe
incercari am dat de Profesorul Rener, dar nu mi-a putut recomanda alta
metoda decat cea invitata. Asa ca m-am gandit sa obtin dantura in arc de
cerc prin procedura cinematica. Impreuni cu un frezor bun, Detesan
Vasile, am inceput pe incercate, piesa conica prinsa intr-un cap divizor,
cu rotire continua si prelucrarea cu o freza deget profilatd. Am reusit!
Evrikal Am urcat in birou la Inginerul Sef de atunci, Stefanescu
Constantin si i le-am aratat.

- Cum ai reusit? Ce cunostinge ai la Tractorul Brasov, cd eu nu am
reusit sa urgentez comanda?

- Eule-am prelucrat aici la noi in fabrica. De fapt frezorul Detesan
Vasile, dupa calculele facute de mine!

- Nute cred! Du-ma in sectie sa vad si eul

M-am ales cu o prima de 1000 de lei si Frezorul cu 400 de lei. Si
bineinteles cd la CV am castigat o caruta de puncte ! Nu era o solutie la
fel de buna ca cea originala. Dar ne rezolvam problema repede, chiar
daca trebuiau schimbate mai des. Mai ales ca in ce priveste tratamentul
termic a trebuit sa ma limitez doar la o imbunété‘gire, adica o calire,
urmata de o revenire inaltd. Asta a fost istoria rotilor dintate conice cu
danturi in arc de cerc realizate de inginerul Roiban in Intreprinderea
Nicovalal

Am mai trecut si prin momente comice. Inginerul sef Stefanescu
Constantin, mai obisnuia asa pe la ora 13.45 sa dea o tura prin Sectii, sa
vada starea de fapt a muncitorilor. Eram sus, in fata biroului, la
balustrada, urmarind cum se pregateste schimbul de plecare acasa. Vad
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ca intra in sectie Inginerul sef si incepe sa verifice mainile muncitorilor.
Mai erau cétiva care pe la ora 13.30 mergeau la spalator, se spalau pe
maini si la ora 14, tusti pe poartd! Pe Nicu Ciuraru, un exemplu de acest
fel, il vad cum se repede la tava cu ulei uzat si vaselind, manjindu-se pe
maini! A iesit bine la control, dar Tn ziua aceea a plecat ceva mai tarziu
acasal

Mai aveam muncitori sau chiar maistri care stiam ca au o amanta si 1i
vedeam amaréti si fara chef de lucru. {i chemam in birou si discutam cu
ei pe sleau, asa ca intre barbati .

- Stiu care e problema ta, dupa amiaza nu 0 pOfi rezolva ca trebuie
sd mergi acasd, cd te asteaptd nevasta. Uite! Ifi fac bilet de voie
doua ore, te duci si rezolvi problema, dupa care te apuci serios
de treaba!

Era o metoda deosebit de eficienta, obtineam o crestere a
randamentului nesperat de buna!

Sau mai erau persoane care plecau mai repede, Thainte de ora 14.00 cu
un sfert de ora sau 20 de minute. Stiam ca trebuiau sa ajunga sa cumpere
si paine sau alte alimente si sa ajunga la timp la autogara sa prinda
autobuzul spre casa. Unde il astepta sapa sau coasa ( cunosc asta din
viata personala!)Asa ca intr-0 zi, mi-am propus sa urmaresc in mod
special o asemenea situatie. Era 13.30 si il vad prin spatele curtii echipat
de plecare. Cu geanta in mana. Ma vede si el si ocoleste pe deasupra pe
alee. Dar eu alerg repede, traversez sectia si cand ajunge sus ma vede.
Réamane blocat, surprins si continud pe langa gard. Alerg repede,
traversez si cealalta sectie si ajung langa gard, unde era parleazul pe unde
se sirea si astept. In cateva minute apare si ne intalnim fata in fata!

- Cefaci aici la ora asta?
- Pai, domnu’inginer.......

Nu trebuie sa-mi explici, stiu care e problema, cunosc foarte bine
situatia navetistilor. Dar mai bine si mai corect e sa vii sa-mi spui.. si te
invoiesc sa pleci cu cateva minute mai repede. De fapt cred ca nici
maistrul, seful dumnitale nu cred ca e de alta parere!

(in situatii de felul dsta imi aminteam mereu de vorbele tatalui meu!)
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Avand in vedere ca documentul e mai puti lizibil, am sa vi-I transcriu, sa
vedeti de ce erau in stare mizerabilii :

Telex fulger

Tntreprinderea Nicovala

Sighisoara

In vederea realizarii in cele mai bune conditii a planului pe luna
decembrie si pe intreg anul 1983, la productie, export si investitii se ,,va”
lua urmatoarele masuri:

Vor fi asigurate conditiile ca in ziua de 25. 12. 83 ,,ca sa se” lucreze
normal, atentie deosebita acordandu-se productiei pentru export.
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Se ,,va” lua masuri pentru mobilizarea tuturor muncitorilor, maistrilor si
inginerilor la programul de lucru in ziua de 25. 12. 83 in vederea
realizarii in aceasta zi a unei productii record.

Pentru asigurarea coordonarii si conducerii in cele mai bune conditii a
procesului de productie, pana las sfarsitul anului nu se ,,va” mai aproba
concedii sau Tnvoiri pentru cadrul de conducere, inginer, maistrii si
muncitori de baza.

Tntreprinderile cu restante in realizarea planului, in special export, ,.va”
lua masuri sa se lucreze in zilele de 1 si 2. 1. 1984.

CICUIU tehnometal  dir. General b. Stoican telex nr 347 din 23 12
1983...
Ce magdrie!

Mi-I amintesc pe Anton Fritz (Nea Bubi), era un sas foarte meticulos,
vedeam cum dupa ce a pilit sanfrenul si a finisat piesa, o pipaie, o
mangaie, ca pe un copil. Desi la inceput am avut discutii si cotradictii ( n
ziua de salariu: ia uitati mai, ca mai avem o persoana pe statul de plata!).
Am invatat fiecare cate ceva unul de la altul, dar in final a recunoscut ca
a gresit cu afirmatia cu statul de plati. Imi meritam salariul de muncitor
categoria a doua pe care I-am avut in primele sase luni de stagiatura! Mai
ales, cand la un moment dat, Directorul, domnul Popovici Ismail, in
vizita prin sectie se opreste in dreptul nostru si-1 intreaba .

- Ei, ce zici, esti mulyumit de inginerul pe care vi I-am dat?!

- Da Domnule Director, fara comentarii!

Nea Bubi era in echipa de
reparatii capitale, am lucrat
multd vreme alaturi de el asa
ca vedeam pas cu pas cu ce
probleme se confruntd Asa de
exemplu, la reconditionarea
ghidajelor, dupa prelucrare se
aplica

Dispozitivul de sebdruit, actionat hidraulic!
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operatia de sebaruire, pasuire si rodaj, operatii care se faceau manual si
era foarte greu pentru utilajele mai mari. Asa cd m-am géndit s le fac un
dispozitiv hidraulic, de fapt tot : ' :

Nea Bubi I-a facut, eu doar
i-am aratat cum se face. Un
cilindru hidraulic a carui piston
era actionat de o pompa, prin
intermediul unui distribuitor de
cale care schimba directia de
mers, obtindnd o miscare de
dute-vino pentru rodaje la
subansamblele mari!

Standul pentru verificat elemente hidraulice!
Asta |-a multumit pana peste. Nu mai impingea din greu, sedea pe scaun
si doar manevra prin basculare comanda electricd a unui distribuitor
hidraulic! Si ca sa nu mai bajbaie in ce priveste elementele hidraulice,
le-am amenajat si un stand pentru incercari elemente hidraulice. Ceea ce
ii ajuta foarte mult la stabilirea ,,diagnosticului” Tn cazul reparatiilor
accidentale!

La cules cucuruz la Daia. Nicu o dragosteste pe Mariana in loc sa foloseasca pauza
de masa!
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Tn fiecare toamna, mai bine de o siptiméana, mai ales personalul
TESA, eram convocati la munci agricole, Tn general la cules porumb sau
cartofi. Fiecare Intreprindere avea arondat un anumit C.A.P.
(Cooperativa Agricold de Productie ), Intreprinderea Nicovala avand in
Parohie CAP Daia. De fapt ne ocupam si de reparatii si intretinerea si
reparatia grajdurilor si instalatiilor anexe, avand un electrician cu aproape
jumatate de norma acolo.

Mai mult, ma trezesc intr-0 dimineata cu prim secretarul de la
Judeteana, Iglet, ma ia in ARO si facem o tura pe la vreo 10 CAP- uri din
jurul Sighisoarei. Am colectat toate masinile de ales smantana si le-am
adus la Nicovala, cu dispozitia ca in cel mai scurt timp sa le repar , sa fie
functionale. Erau toate
rablagite, le-am
reconditionat, schimbat
rulmenti, sudat lipit cuve ,
etc. Dar prin septembrie
1989 am primit ordin sa nu
mai primim la serviciu
navetistii de prin satele si
comunele limitrofe
: Sighisoarei. Si nu erau putini.

—_— De fapt se sistase si
transportul de persoane cu autobuzele dar uni veneau totusi cu bicicleta
sau alt mijloc de transport si nu puteam sa nu-i primesc la lucru si sa-i
trec Tn pontaj nemotivat, asa cum erau ,,indicatiili”’! De fapt se urmarea
blocarea fortei de munca
acasd n sat, unde populatia
imbatranita nu mai facea fata
lucrarilor agricole de toamnal!

Peste vreo 10 zile, am
fost convocati la centru, la
Judeteana, la Targu Mures,
toti Sefii de sectii de
ntretinere din judet . Tema
convocdrii era sa gasim
solutii Tn vederea infiintarii

Inginerul Sef, Nicu Bdia, la o bere cu manjii tineri!
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unor Intreprinderi mici, o asa zisa industrie locala, unde si se produca
piese si subansamble , pentru produsele executate de Tntreprinderi, un fel
de colaborare. Urma sa ne deplasam si am si fost la fata locului prin
Apold, Daia, Albesti. Vanatori, etc. pentru a depista locatii pentru
amplasarea utilajelor ( masini- unelte ) si punerea acestora in functiune
pentru a intra cat mai

repede Tn productie. Trebuia sa ne orientam si cam ce meserii aveau
navetistii din localitatile
respective ( strunguri ,
freze ..), la Vanatori, de
exemplu urmand sa
amenajam pentru
Béadescu Dumitru o forja,
fiind meseria lui de baza!
O actiune Stintifico-
fantastica, emanata de
mintile luminate ale
PCR-ului de atunci.

La sedinta de Partid, nemulfumit ca nu suntem mai combativi la munca

Dar am avut norocul cu Revolutia, care a anulat toate ,,marile proiecte”!
Mai am notat in agenda de lucru dintr-unul din ultimii ani Tnaintea
»Revolutiei”, numele tuturor muncitorilor, pe cele 6 formatii de lucru, cu
maistri in cap de lista.

Am operat pe liste si pe cei plecati in Germania, imediat dupa Decembrie
1989 dar si pe cei decedati, plecati la cele vesnice. Merita sa-i pomenim,
cu un gand bun si pioasa recunostintd pentru cei plecati acolo sus in ceruri,
la cele vesnice.

1. Formatia de Reparatii Capitale, condusa de maistru
Biietan loan ( Nelu)

Hidveghi loan, Micu David, Ciurar Nicolae, Padureanu Ovidiu,
Deac loan, Soneriu Zaharie, Vetesi Alexandru, Cristea Dorel,
Colceriu Teodor, Gavrila Olimpiu, Popovici loan, Bichis lulian,
Olaru loan, Munteanu loan, Vulcan Mircea, Rozsa Jozsef ,Popa
Vasile, Jakob Zoltan, Moldovan Stefan, Maior Gheorghe, Ceausu
Dan, Bande Eugen, Lutic Gheorghe
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Anton Fritz - Germania
Markel Hans - Germania
Feck Andrei - Germania

Banceu Danut - Germania
Winkler Rudolf - Germania
Francz loan - Germania
Ghecea Monica -Bruxeles
Beres Gheorghe - Decedat
Brindusa Radu - Decedat

CoNoO~wWNE

2. Formatia de electricieni condusa de maistru
Cristea llie- decedat

Buciumeanu Emil, Baku Paul, Candea Aurel, Radu Petre,
Puiulet loan, Moldovan Mircea, Birtalan Francisc, Moca loan,
Plaian Constantin, Marton Alexandru, Radu Nicolae, Buia

Mihai

Kezdi Katalin, Moldovan loan, Orban Alexandru, Kerekes

Tiberiu

Trandafir Grigore
1. Schulleri Werner - Germania
2. Fritsch Melita - Germania
3. Dobrovolski Paul - Germania
4. Badescu Constantin - decedat
5. Kovecsi Ladislau - decedat
6. Szederesi Dezideriu - decedat
7. Tamasi Karol - decedat
8. Boitos Cornel - decedat
9. Muntean loan - decedat
10. Cismas Mircea -decedat
11. Marian Avisalon - decedat

12. Serban Gheorghe - decedat

3.s1 4. Formatiile care se ocupau cu Rc2, Rel, RT si reparatii accidentale
RA, conduse de Maistri Oprea Ironim( Nimu)- decedat si Gavrila Emil
( Milu)- decedat
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Kovacs Gabor, Serban Simion, Gergely Moise, Naghy Geza,
Marcos Stefan, Spatacean Alexandru, Nemes Isaia, Postoi Pavel,
Titi Constantin, Buia lancu — decedat, VVarga Mihai, Zgirc loan,
Buzea Zaharie, Sighisorean Cornel, Pazsint Kalman, Bartalus
Zoltan, Detesan Vasile, Geangalau Stefan, Campean Floarea,
Bologa Traian, Tordoi Zoltan, Szakacs Denes, Stroian Zaharie

Dendorf Gheorghe - Germania

Filp Wilhelm - Germania
lusan loan - Decedat

Dindeal Dumitru - Decedat
Suto loan - Decedat
Radu Elena - decedata

Hofnar Aurel, Tenea Pavel, Hent Gheorghe, Stoica Nicolae,
Ghiurca Adrian, Radu loan, Lung loan, Naghy Andrei, Hulpoi
Ironim, Toth Andrei, Lazar Ioan, Soneriu Eugen, Soneriu Mircea
Gavrila Titus, Lorincz Stefan, Zubascu Dumitru, Radu Viorel
Cristea Cristian, Buta Gheorghe

Weber Wilhelm - Germania
Wagner Reinhold - Germania
Homner hans - Germania
Gotschling Andrei - Germania
Molnar Andrei - Ungaria
Popet loan - decedat
Suciu Virgil - decedat
Radut Damaschin - decedat
Manta Nicolae - decedat

5. Formatia Constructii metalice, reparatii constructii,tinichigerie,
condusa de maistru Constantin, mai apoi de Boitos Remus ( Remu)
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Velenczei loan, Moarti Petru, Mursa Dionisie, Barbu
Veniamin, Barabas Elek, Pall Mihai, Klemens Ghunter, Zagoni

Arpad
1. Zapp Ghunther - Germania
2. Koker Gustav - Germania
3. Hening Heintz - Germania
4. Schmith Andrei - Germania
5. Helch Francisc - Germania
6. Baier loan - Germania
7. Breisch Wilhelm - Germania
8. Soos Andrei - decedat
9. Parchirie Costica - decedat
10. Adamosi A - decedat

11. Kovacs Adalbert - decedat
12. Mondoc Aurelian - decedat
13. Colcer loan Liviu - decedat
14. Fazakas losif - decedat

6. Formatia Reparatii Instalatii, Instalatii de ridicat, transport auto, condusa
de maistru Welter Alfred ( Fredy)- decedat

Palheghy Dezideriu, Petrescu Adrian, Naghy Francisc, Badescu
Dumitru, Chioreanu Mihai, Hundorfean loan, Benko Cornel,
Curta Gheorghe, Raducanu Gavrila, Lukacs Ferencz,Sincu
Nicolae, Bokor Ladislau, Fek Martin, Costea Dumitru, Purenciu
Nicolae, Florea Simion, Menyhard Alexandru, Solomon Nicolae,
Nistor Adalbert, Barbu Cornel, Preotescu Andrei, Lupsa Oliviu,
Ludusan loan

1. Fabritius Hans - Germania
2. Fabritius Johan - Germania
3. Wulkesch Francisc - Germania
4. Suto Kalman - Ungaria
5. Szabo Karol - decedat
6. Burnete Eugen - decedat

Tn decembrie 1989 s-au schimbat ceasurile, odata cu Revolutia, sau
lovitura de stat. Totul a luat o intorsatura de 180 de grade!
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Sfatul opular, devenit peste noapte ,,Primarie”!
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scC .NICO_VALA sa

yand
Constructii de echinamente si masini

tings / Acoperiri g:

¥
No./Nr. | Operation / Operatia Parameters / Parametrii M.U./UM | Dimensions / Dimensiuni
. Diameter / Diametru mm 800
1 | Chrome plating / Length / Lungime mm 1500
Cromare Weight / Greutate kg 1300

Work place overall dimensions

2 | Zincplating/ Zincare | Dimensiunile de gabarit ale baii o 1000x1000x2000
kg 40
Greutatea
3 Black finishing / Dimensiunile de gabarit ale baii mm 1000x800x800
Brunare Greutatea kg 200

Heat ! termice
No. Operation / Operatia Parameters / Parametrii
1 Stressfree annealing / Recoacere de i
2 Hardening / Calire
3 Carburizing / Cementare In boxes / In cutii
4 Te |/ Revenire

O™

Our specialists can design and execute various heat and surface treatments for a variety of metallic materials.
Specialistii nostri pot proiecta si executa diverse tratamente termice pentru diferite materiale metalice.
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Capitolul VII

A fost odata...parca mai ieri!

In urma cu multi ani, intr-o toamna in care implineam 35 de ani, am
fost pentru prima data socat, surprins; realizam pentru prima datd ca am
ajuns la o varsta ...dupa ce toatd viata pana atunci am ,,alergat”, sa
termin scoala generald, liceul, armata, facultatea, ...aveam in fapt tot si
poate chiar mai mult decat a visat sau si-ar fi dorit copilul de taran atunci
cand a plecat din sat la scoald la oras; aveam
nevastd, copii, locuintd, masind, un serviciu bun,
sanatate si prieteni de nadejde! Si m-a cuprins o
presimtire ca, probabil voi ajunge la 70 de ani!
fmi amintesc si vorbele tatilui meu, atunci cand
m-am intors acasa, cu diploma de inginer : dragu
tati, ai ajuns inginer, cu sigurantd o sd ajungi
candva si sef. Dar te rog, un lucru ce ti-I spun
acum : sa nu-ti bati joc de muncitori niciodata!
Dimpotriva, cét poti sa 1i ajuti! Si vorbele alea au
ramas pentru mine sfinte!

La jumatatea vietii! Un om implinit!

O grija deosebita pentru om se manifesta si prin faptul ca numai in
perioada 1976- pana in 1989 , peste 300 de familii s-au mutat in
apartamente noi, proprietate de stat, peste 160 de oameni ai muncii si-au
cumpdrat apartamente proprietate personala cu sprijin din partea statului,
in cele trei cincinale, peste jumatate din membrii colectivului si familiile
acestora si-au petrecut concediile de odihna sau tratament n statiuni
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balneo - climaterice pentru refacerea capacitatii de munca si a sanatétii,
cu bilete acordate de sindicat.

Demn de remarcat este faptul ca in perioada de dupa nationalizare,
intreprinderea, prin
comitetul sindicatului,
a desfasurat larg
ntrecerea socialista,
pentru rezultate
deosebite obtinute n

N productie mai multi

% oameni ai muncii fiind
decorati cu Tnalte
ordine si medalii de
Republica Socialista
Romania.

Sighisoara, orasul care m-a adoptat in urma cu vreo 40 de ani!
Cum sa nu-| iubesc?!
- 11 colegi decorati cu Ordinul Muncii
- 7 colegi decorati cu Medalia Muncii
i ale Republicii Socialiste
Romania

Formatiile sportive ale
ntreprinderii au castigat
titluri de campioane ale
tarii, au figurat in primele
esaloane in competitii ca:

Echipa de fotbal “Metalul Sighisoara”

handbal, hochei, fotbal; au desfasurat in permanenta sportul de masa si se
bucura de o traditie Tn municipiul nostru n ce priveste activitatea
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cultural- artistica care in perioada aceea se dezvolta tot mai mult,
activand in grandiosul festival national Cantarea Romaniei.

Pregatind cu grija forta de munca, in cadrul Scolii Profesionale si in
cadrul Liceelor Industriale, se asigura in permanenta schimbul de maine,
ponderea tinerilor UTC- isti depaseste jumatate din forta de munca a
intreprinderii, acestia avand realizari deosebite in activitatea organizatiei,
fapt pentru care organizatia UTC a fost distinsa cu:

- Drapelul de onoare al Comitetului Central al Uniunii Tineretului
Comunist, decernat cu ocazia semicentenarului organizatiei revolutionare
de tineret

- Diploma de onoare a Comitetului Central al Uniunii Tineretului
Comunist cu ocazie aniversarii a 60 de ani de la crearea UTC.

Pregatirea politica si profesionald buna a tinerei generatii este viguros
confirmata de locurile fruntage ocupate de acestia pe plan judetean, si
republican la olimpiadele pe meserii:

- Frezorii Golumban Alexandru, Binder Andrei, Colceriu
Gheorghe, Detesan Vasile, Popa Vasile, Garbea Gheorghe

- Strungarii Scoica loan, Zgarc loan, Barbu loan,

- Sudorii Nistor Nicolae, Pop loan, Florian Olimpiu.

In cadrul Asociatiei sportive
»Metalul”, pe langa sectia de fotbal
au functionat si echipe de schi fond
s1t CROS. Astfel in anii 1979 si
1980 Savan loan a participat la
Crosul Tanarului muncitor,
desfasurat in cadrul Daciadei, unde
a obtinut locul al II-lea, iar Tn
cadrul Crosului

Pe pdrtia de ski de pe ,, Luncile Saesului” Sonea loan, Savan loan gi Smith Mihail
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Tineretului locul I. In anul 1978 la Crosul ,,Cupa Metalul” a ocupat locul
Il iar Tn anul 1980, la Crosul Primaverii s-a clasat pe primul loc.

) I AT

Savan loan, campion la Ski fond si Cros

Nu a fost mai prejos nici la proba de Ski Fond, unde 1n anii1979, 1980 si
1984, in cadrul ,,Daciadei” a obtinul locul I. Ceea ce se poate vedea si in
fotografiile expuse si diplomele obtinute la
aceste competitii.

Colectia de diplome cdstigate de Savan loan
la competitiile de Cros si Ski fond!

Y Informatii culese din colectia ziarului ,,Steaua Rosie! — olimpiade strungari si frezori si
competitii sportive
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La un moment dat, Intreprinderea
»Nicovala” era pe buna dreptate,
consideratd ,,Mecanicul sef” al
Industriei usoare. In anii *75 ne
méandream cu o echipa de exceptie :
Gheorghe Gliga, Emeric Polo,
Kondtradt Gotschling, Gheorghe Stanut,
Octavian Lazar, Gheorghe Serban.
Aveam 1n productie peste 250 de tipuri
de utilaje de o complexitate ridicata
dintre care aproape 45% erau utilaje noi.
Toate Tnsemnau Tnlocuirea importului si
folosirea valutei Tn alte domenii
prioritate. Se pot aminti: =

Purenciu Nicolae, unul dintre strungarii fruntagi

Cuptoare de recopt sticla pentru Turda, Stante electrohidraulice,
Masini de gravat sticla, Prese de calcat confectii, Vagoneti de ardere
a produselor ceramice, Masini de filat vascoza, Turbine de melitat
canepa, Transpalete. Cu o productie de mare diversitate, eterogena ca
numar, complexitate tehnicd, marime, etc. la noi 1n intreprindere se
executau anual peste 2000 de tipodimensiuni de utilaje, si piese de
schimb, Tn perspectiva fiind asimilarea de noi utilaje cu grad mare de
automatizare si executia de roboti industriali.

Sectorul de conceptie a fost dezvoltat an de an asumand treptat
sarcinile de proiectare pentru utilajele ce vor constitui productia
anilor urmatori. Astfel in anul 1977, tehnicienii Birt loan si Gota
Ioan obtin Medalia de aur la Geneva, cu Instalatia de forat geotehnic,
pentru forari si prospectiuni geologice le adancimi mari. De
asemenea este premiatd Masina de célcat confectii cu comanda
program, realizatd de tehnicienii Ironim Onea, Pompiliu Baciu, lonel
Dumitru. Se pun bazele atelierului de dispozitive din elemente
modulate, ceea ce a adus foarte mari economii de materiale si mai
ales manopera. Si nu in ultimul rnd, colegul, ing. Pora loan ,,Scoate”
pe bancul de lucru un dispozitiv hidraulic de strangere a piulitelor.
Cu randament ridicat, si conditii de protectia muncii sporite.
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Tot in aceasta perioada, la atelierul de proiectari se aflau pe
planseta utilaje ca:

- Linie de calcat imbracaminte pentru femei
- Masina de termocolat confectii textile

- Linie de calcat sacouri

- Linie de célcat camasi

- Presa pentru balotat materiale recuperabile

Intreprinderea
Nicovala, poseda un
puternic colectiv de
oameni ai muncii, cu
o 1nalta constiinta
profesionald, care isi
afirma rolul
conducator in toate
sectoarele de
activitate, antrenand

Filip Dumitru ( Mitica), strungar fruntas, artist in meserie

participarea tot mai sustinuta a tuturor
oamenilor muncii la viata politica,
economicd, sociala, la Intregul proces
de elaborare si infaptuire a politicii
statului nostru.

La un moment dat, lucrau in
intreprinderea noastra peste 115
oameni ai muncii cu o vechime de
peste 25 de ani Tn unitate, si acestora
care au crescut si s-au format odata cu
intreprinderea , ca si altora care au
cunoscut micuta fabricuta din trecutul
nu prea indepartat, le pare uneori incredibila vertiginoasa dezvoltare a
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ei, pregatind an de an generatii care li s-au alaturat in munca plina de
responsabilitate pentru dezvoltarea intreprinderii.

Popa Vasile( Vasilicd), micul frezor artist la locul de muncad

Sarcinile cincinalului 1986-1990 erau ,,deosebit de mobilizatoare”
pentru colectivul nostru, realizarile anului trecut ne multumeau.

Numai cad la sfarsitul lui *89 a venit lovitura naprasnica, Revolutia cu
toate consecintele ei...si capitalismul salbatic, oranduirea care ne-a
gasit nepregatiti, neinstruiti...Poate gresesc, dar consider ca noi,
generatia de atunci, ne-am facut pe deplin datoria...Asa a fost sa fie!

Maistrul Pintea Petrica si strungarul Filip Dumitru, o echipd de nota 10*
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sc NICOVALA sa

yand
Constructii de echipamente si masini

Naphins machine [ Masina da sarvalele

TECHNICAL FEATURES CARACTERISTICI TEHNICE
Main motor power / Puterea motorului principal 5,5 HP (4 Kw)
Cutting motor power / Puterea motorului fierastraului 1 HP (0.746 Kw)
Capacity / Productivitate PBng s 00 Earveile o rab)
Max reel diameter / Diametrul max. a rolei de hértie 1200 mm
Overal dimensions / Dimensiuni de gabarit 6500x1000x1750 mm
Weight / Greutate 1400 Kg

<> This Napkins machine is a simple design, for high-speed paper napkin
production.

< Special design for easy interchangeability of zigzag folding unit for four ply
(only in ten minutes).

< By changing the folding unit the machine can produce different napkin sizes.
< Also, the machine can produce napkins from paper with one to three layers.
<> The machine is provided with Pneumatic Loader of Jumbo Reel, motor driven
unwinding unit with automatic paper tension controller, printing unit (optional),
Steel to paper, frictionless Embosser, zig-zag folding unit and band saw for cutting
the napkins.

< The machine is controlled by PLC (Programmable Logic Control) and
Microview Display for easy data access with the possibility to change electronically
the speed while machine is running. All the technological operations can be
adjusted during operating time through mechanical systems.

< You can print napkins in one to three colors depending of the number of
printing units.
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Capitolul VIII

AMINTIRI = Un nou inceput =
Povesteste ing. Constantin Stefianescu

Aventura sighisoreana a inceput in vara anului 1981, cand mi-am
adus copiii minori in vacanti la socri. In casa parintilor sotiei locuisera
sora Delia, plecata in Germania si fratele Gigi, mutat la bloc. Pe atunci
eram director la SUCT Calarasi, iar sotia lucra la Spitalul municipal
Calarasi.

Activitatea de inginer am inceput-o la Uzina de tractoare Brasov,
atelierul de prototipuri. Tn anul 1967 m-am transferat, la cererea mea, la
Combinatul Siderurgic Galati in functia de sef sectie auto. Anii au trecut,
s-au ndscut cei doi copii, conditiile de viatd erau bune, dar criza de
combustibil a inceput sa se faca simtitad, incepand cu anul 1978, odata cu
fuga lui Pacepa. Ceausescu dorea sa achite datoria externd si altd sursa
credibild nu era, decat combustibilul.

Am incercat si plec spre locurile natale, dar a fost imposibil. In
1977 incepuse construirea combinatului de la Calarasi, acolo era nevoie de
specialisti in diverse domenii, care au fost transferati de la Galati. La
constructia combinatului de la Galati au fost adusi specialisti de la
Hunedoara si Resita, acum era randul Galatiului sd contribuie cu
specialisti.

Transferul I-am gandit ca o oportunitate pentru viitor, indepartarea
de centrald pentru a ma intoarce acasa; trecusera deja 14 ani si varsta
asezdrii intr-un loc isi spunea cuvantul. Nu vroiam sa-mi petrec restul
vietii departe de meleagurile natale. Si aici, din punct de vedere material,
nu duceam lipsa de nimic. Locuiam in parcul orasului, intr-un bloc special
construit pentru specialisti. Inci criza alimentara nu afecta Calirasul, in
schimb criza de combustibil era acuta. Toate utilajele noastre consumau
peste 40 tone de combustibil pe zi, iar repartitia era de cca. 30 tone pe zi,
planul trebuia facut; rationalizarile, oricat de tehnice ar fi fost, nu puteau
acoperi diferenta! Analizele la partid se faceau din ce in ce mai des,
beneficiarul invoca, pe buna dreptate, nerealizarile din cauze tehnice,
aproape toate lucrdrile erau mecanizate!
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In anul 1981 am venit la Sighisoara si m-am prezentat la Comitetul
municipal de partid; secretarul cu probleme economice mi-a recomandat
si m-a recomandat la Nicovala, dupa o discutie telefonica cu conducerea
politica a colosului, unde a si dat telefon. Domnul director Popovici era in
concediu si a vorbit cu domnul director Liliac. Dupa circa 2 luni, la
01.VI11.1981 mi-am obtinut transferul si dupa unele artificii pentru a-mi
pierde urma, m-am prezentat la Intreprinderea Nicovala. Am fost repartizat
la Serviciul tehnologic, atelier piese de schimb, sef ing. Radescu
Constantin. Am fost
salvat, probabil fara sa
vreau, de domnul
director, care m-a
introdus intr-un
colectiv select si cu un
sef pe  masura.
Mentionez ca
pregdtirea mea era de
inginer proiectant
automobile s
tractoare si
Biroul proiectare piese de schimb condus de ing. Radescu Constantin

nu tehnologia constructiei, este o mare diferenta!

In prima zi am fost programat deja ofiter de serviciu la poarta!
Timp de 16 ore, schimburile II si III, personalul a intrat si iesit prin fata
mea. Am fost socat in
primul  rand de
calitatea portilor de
acces, pietonal si auto,
nici in combinat, unde
am activat 14 ani, nu
era asa o stare proasta
a accesului; mi-am
facut imediat impresia
despre conducere,
impresie care m-a
urmarit permanent.

Ing. Fuiorea Nicolae, prezentand noi metode de Organizare a muncii
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Dupa circa doi ani, timp in care m-am integrat in colectiv, am
inceput sa cunosc uzina si oamenii din toate structurile, am fost chemat la
Consiliul municipal de catre primul secretar, doamna Hermann Ana. Am
avut o discutie despre impresia pe care mi-am facut-o privind uzina.

I-am spus parerea obiectiva, conducerea dezastruoasa, muncitori foarte
buni, dupd care mi-a comunicat cd au hotarat sa fiu promovat inginer sef.
Am fost socat si am motivat cd nu Tmi doresc functii de conducere,
plecand, la dorinta mea, dintr-o functie, In meseria mea. Ca sa fiu mai
concludent, am explicat ca am fost primit in PCR greu, din cauza dosarului
de cadre! Despre ce era vorba. Tatal meu fusese in perioada 1942-1943 in
Germania, ca sef de delegatie, pentru preluarea motorului de avion
Messerschmit si asimilarea lui in productie. Dupa razboi tatal meu a fost
primit in PCR, iar la verificarile din 1948 a fost exclus si schimbat din
functia de sef. Dupa cateva luni a fost repus in functie, dar in partid nu a
mai acceptat sa intre. Acestea au fost argumentele mele; mi s-a raspuns
,,Nu este nici o problema, avem nevoie de dumneavoastra”. La care eu am
replicat: ,,Da, acum aveti nevoie, dar cand va- t1 rezolvat problema, o sa va
aduce-ti aminte de dosar!”

In final, In 01.04.1983, intr-un
cadru festiv, inclusiv cu secretar de la
judet, domnul Cotoi, am primit investitura.
In cuvantul meu am expus cateva
obiective, printre care $1 schimbarea
mentalitatii privind disciplina de orice fel,
observasem foarte multe abuzuri din
partea ,,gastii din conducere”.

Am simtit 1 eu ostilitate de la
inceput, am precizat cd nota de transfer
fusese semnatd de directorul comercial —
Liliac si nu de catre directorul general,
Popovici!

La cateva zile dupa investirea mea
in functia de inginer sef productie, am
inceput sd fac wunele schimbari in
organizarea productiei,

ing. Stefanescu Constantin, nou numit pe
functia de Inginer Sef

101



Nicovala, dragostea mea!

raportarea planului, respectarea contractelor cu beneficiarii etc. Va prezint
un episod care justifici ostilitatea. In perioada concediului domnului
director Popovici din 1983, am fost vizitat de seful de Ferma, ing.
Sochirca, care mi-a solicitat 2 coli de tabla din inox, ca imprumut; era
insotit de cine trebuia! Mentionez cd activitatea de productie era
completata si de ajutorul material si uman a CAP Daia; program analizat
periodic la partid si la judet.

Ferma IAS nu era in programul nostru, dar acolo se gésea tot ce doresti,
inclusiv tuica indragita de varfurile fabricii.

Am refuzat eliberarea tablelor care erau deja pregatite, dar am fost
asaltat de oamenii de influenta cu argumentul ca directorul stie si cd marfa
va fi returnatd! Am cedat, nu inainte de a lua toate masurile de identificare
a beneficiarilor; buletin, numele tractoristului, numarul de inmatriculare,
martori! Tabla era necesara pentru mesele din cantina fermei, urma sa
primeasca practicanti studenti, iar Sanepidul nu aviza bucétaria!

A doua zi, a treia zi etc. n-a mai venit nimeni sd aduca tabla, mai
mult, cei care m-au determinat sa eliberez tabla, mi-au raportat ca tabla a
fost descarcatd pe o comanda, cine semnase, nu stiu!

Dupa cateva luni am primit o citatie de la politie, pentru cercetare
v

Pregatiri in asteptarea vizitei “de partid si de stat”!
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penald, abuz in serviciu. Domnul mr. Bolundut a facut reconstituirea, ne-
am deplasat la IAS Apold si am constatat ca 1 (una) coald era pe o masa,
iar din a doua bucatarul facuse o toba de esapament! Dupa un timp, am
primit “Incetarea urmaririi penale a subsemnatului”.

Tn acest timp am Tnceput tot felul de schimbiri; schimbarea sefilor de
sectii, modernizarea sectiilor, masinile unelte montate pe tampoane de
cauciuc, retea aeriand de alimentare, modernizarea debitérii materialelor,
mutarea modelariei pe noul amplasament si redotarea cu mese de lucru,
mutarea vestiarului pentru prelucratorii prin aschiere, amenajarea salii de
sedinte, amenajarea atelierului de calculatoare, modernizarea intrarilor in
hale; perdea de aer cald si usi rotative si, bineinteles, intrarile in
intreprindere, care mi-au fost un cosmar. Locul de prim contact cu
intreprinderea a devenit foarte modern, agreabil si a schimbat imediat
perceptia despre cine lucreaza acolo!

Am introdus
lansarea productiei
pe calculator cu
ajutorul inginerului
sef conceptie
Orasanu Anton.
Tntre timp am avut
si vizita de stat,
Presedintele
Romaniei si sotia,
ca de obicei la
asemenea
evenimente

|

Vizita tovarasului Nicolae Ceausescu, secretarul general al P.C.R., presedintele
Republicii Socialiste Romania in fabrica Nicovala

domnul director Popovici a lipsit, a trebuit sa fac toate pregatirile ca
Ministrul care-1 insotea sa fie multumit! Dupa vizita ni s-a transmis prin
domnul Ministru, observatiile sefului statului, care s-a concretizat printr-
un plan de masuri; nu stiu cand i-a transmis observatiile ca eu eram
permanent acolo pana la decolarea elicopterului.

Lucrurile au inceput sa se schimbe in bine; programul de productie,
productia marfa, programul de asimildri. Tehnica noud, a inceput sa se
realizeze, cét de cat, la timp! Pand atunci, la sfarsitul lunii nu era realizat
nici 10% din productia planificat.
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Seful de plan, seful de desfaceri si cu directorul la sfarsitul lunii, raportau

productia marfa care se
deconta la banca.
Cosmarul 1incepea cand
inspectorul de la banca,
Corbeanu Onoriu, venea
in control si 1 se arata
marfa. De data aceasta
eram indicat eu ca ing. sef
productie. Incepea targul
si decizia o lua partidul

Imagini de la vizita tovarasului Nicolae Ceausescu si a

“odioasei sale sotii” prin fabrica!

care avea interesul sa se faca planul pe localitate, oamenii sa fie platiti! Nu
se mai putea merge cu mentalitatea ca beneficiarii platesc uneori, chiar
daca nu era ce trebuia. Restantele la piese de schimb erau de ani si pentru
a satisface necesitatile, comandau mereu in plus. Dupa schimbarea sefilor
de sectii si a sefului productiei, a Inceput ca planul lunar sé fie realizat,

chiar sa se livreze din restante.

Vizita de lucru prin halele de productie
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Beneficiarii au venit imediat si si-au modificat solicitarile, stabilind

alte prioritati. Era perioada
cand directorul venea
dimineata, nu participase la
sedinta operativd si dupa
doua ore era indisponibil.
Cand se trezea schimba tot ce
stabileam eu cu seful
productiei si sefii de sectie.
Conflictul devenise
insuportabil! Pentru a urmari
fenomenul care era zilnic, am
facut un schimb de birouri cu
directorul comercial, eu
mutandu-ma pe  acelasi
secretariat, deci vecin cu
directorul
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Am constatat ca zilnic responsabilul BDS intra la director cu o servieta

sub brat, dupa parerea mea nu era necesar aceasti vizitd zilnica. Intr-o zi
i-am fortat servieta si in interior era tuica care s-a imprastiat pe jos. A
inceput scandalul, a venit si domnul Moldovan Stefan, care a fost martor!
L-au sunat pe dl. Colonel Toma la Securitate si imediat a luat masura
inlocuirii responsabilului. Informatia a ajuns si la partid, in fata
evidentelor, partidul a dispus schimbarea directorului.
Cel numit director propriu-zis am fost eu in anul 1986! Eu neavand avizul
Comitetului Central, functia facea parte din nomenclatura Comitetului
Central. La sustinerea mea, inginer sef productie a fost numit ing. Bolos
loan, care a fost rateul meu Th a promova pe cineva.

in toatd perioada, cu secretarul de partid, dl. Ferezan Ionel, am avut o
colaborare foarte bund, de multe ori mi-a temperat elanul schimbarilor si a
masurilor administrative, el cunoscand cine se afla in spatele unora si cum
functiona sistemul. In primul rdnd am interzis si mai fie angajati
neproductivi, functionari. Aveam nevoie de strungari, frezori, turnatori, in
general functionarii erau recomandati de secretarul comitetului municipal.
In perioada respectivd a inceput si s-a concretizat un vast program de
modernizari, masini-unelte noi, centre de prelucrare, strunguri cu comanda
numericd, acoperiri galvanice, zincare, cromare, bromare — in paralel cu
turnarea in modele fuzibile, tratamente termice cu CIF etc. In acelasi timp,
cu reducerea consumului de energie. Principala ndeletnicire a devenit
citirea contoarelor; programul de consum mare de energie se desfasura
noaptea. Va dati seama ce insemna asta pentru muncitorii schimbului III.
Incilzirea halelor care aveau un volum foarte mare o ficeam cu lemne,
carbuni si tot mai putin gaz. Toatd tehnologia era energofagd — turnatorie,
prelucrarile la cald, forje, tratamente termice, prelucrari prin aschiere, inca
cu adaosuri mari de prelucrare!

Tn schimbul 11l din cauza frigului, a iluminatului slab, a oboselii,
muncitorii lucrau sub randamentul obisnuit. Organismul nu suporta la
infinit schimbarea programului; o sdptamand schimbul I de la orele 6,00,
a doua saptdméana schimbul II de la orele 14,00, iar a treia saptdmana
schimbul III de la orele 22,00, de foarte multe ori si duminica; va amintesc
ca saptamana de lucru avea 6 zile, nu ca acum aproape 5 zile!

Forta de muncd era foarte bine calificata, aproape fiecare era in stare sa
execute fard o descriere tehnologica orice piesd. Muncitorii erau pregatiti
in scoala profesionala a intreprinderii amplasata la fostul sediu al
intreprinderii si in alte doui ateliere. Intreprinderea avea si liceu industrial,
cu profesori pentru materiile de specialitate, Tn schema intreprinderii.
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Dupa schimbarea directorului, gastile sustinute au inceput sa sufere si
cautau noi motive de a ma elimina.

In plini criza energetica am practicat in usile de la birouri geamuri pentru
ca lumina naturala din birouri sa lumineze si holurile. Am fost reclamat
imediat la banca ca am deturnat fondurile de productie spre intretinere. A
venit imediat inspectorul din banca si a constatat, dupa calculele facute de
serviciul mecanic sef cd am facut economii la consumul de energie
electrica prin eliminarea iluminatului artificial.

Modernizarea noastra era dictatd si de modernizarea industriei
beneficiare. Am inceput sa exportdm reductoare in R.D.G., prese de
vulcanizat in IRAK, sa asimilam darace, carde, masini de serigrafiat
produse ceramice, instalatii pentru pielarie etc.

Atelierele de proiectare, proiectau toate utilajele, iar productia si scularia
trebuiau sia execute. Lucrurile au decurs bine, fara conflicte intre
compartimentele proiectoare, prototipuri si productie. In perioada
omologarilor la beneficiari, echipe de proiectanti si muncitori dadeau
asistentd pentru exploatarea utilajelor spre omologarea lor.

Costurile erau foarte mari in devize, pe lucrari, se puteau acoperi si alte
actiuni solicitate de partid, in detrimentul salariilor. Reparatii la case in
cetate, curdtirea albiei Tarnavei, reparatii de drumuri, primiria nu avea
aproape nimic din ce era necesar pentru oras. La fostul sediu al Nicovalei
intr-o hala am amenajat o sald de sport pentru liceu. Intreprinderea avea in
administrare terenul de fotbal si atletism, cu echipa orasului. Aveam
echipa de dansuri populare, care participa la diferite competitii, echipa de
atletism, ski.

Noi am amenajat partia de ski, pe luncile Saesului, dotatd cu ski lift,
demolata dupd marea imbulzeald, prin incapacitatea administratiei
orasului de a o mentine.

Pe un curs de api ce traversa curtea Intreprinderii Faianta am amenajat
un iaz pentru peste, in vecindtate crescdtoria de porci, serele. Prin rotatie
muncitorii lucrau n aceste anexe, inclusiv la CAP Vulcan si Daia.

Industria devenise o anexa a agriculturii, care trebuia sa asigure de
mancare populatiei. Va imaginati randamentul si costurile muncitorilor si
TESA erau platiti conform contractului; salariile erau cele mai mari din
oras.

Cantina pe care am construit-o era in mare parte aprovizionata din
gospodaria proprie, pretul mancarii era foarte competitiv pentru cd nu
respecta realitatea.
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Din mari specialisti in constructia de masini ne-am transformat in mari
specialisti 1n ,,agriculturd”, care nu avea nimic in comun cu pregatirea
noastra!

La municipiu si judet eram analizati odatd pentru productia marfa, iar a
doua oard pentru productia agricola — numarul de vaci, porci, porumb etc.

Intreprinderea se asezase intre intreprinderile fruntase ale constructiei
de mecanica find, dar conform unui algoritm politic, unui secretar ii
expirase mandatul si, bineinteles, cu vasta experienta capatatd ca politruc
sa fie plasat undeva bine platit si restul sefilor sa lucreze pentru el.

Cine inca nu avea avizul Comitetului Central pentru cd nu l-au cerut?
EU! Secretarul a inceput vizite periodice cu tot felul de solicitari; ce face
directorul, ce salariu are etc. La aflarea salariului meu reactia a fost ,,mai
mult decat tov. Prim”. A venit si ziua sedintei oamenilor muncii, cand se
aprobau cifrele de plan pentru anul in curs si confirmarea conducerii. Am
programat-o impreuna cu secretarul de partid, am transmis propunerea
pentru aprobare la centrala. Inainte cu o zi centrala mi-a comunicat ca se
amana, fard a motiva amanarea. Am reprogramat-o, acelasi lucru, atunci I-
am sunat pe domnul director general si 1-am intrebat motivul amanarii. Mi-
a raspuns ,,nu sti, vor sa te schimbe”, am intrebat si cine va fi inlocuitorul.
Réspuns: ,tov. Secretar are avizul Comitetului judetean si al Comitetului
Central. Am raspuns: ,,un prost mai mare n-ati gasit”, pe cine propui:
propun pe inginerul sef Ordsanu care cunoaste fabrica si fabricatia. Bine,
maine tineti sedinta. A doua zi au venit de la partidul local tov. Prim-
secretar Hermann, de la judet secretarul cu probleme economice, de la
centrald si alti invitati.

Inainte de sedinta ne-am intalnit cu toti invitatii din afar, in biroul meu.
Discutiile se canalizasera pe ce lucruri bune am facut in cei 5 (cinci) ani!
Cand s-a apropiat ora, i-am atentionat ca discutia din birou nu este in
concordantd cu ce va urma, schimbarea mea din functia de director.

Tov. Prim secretar Hermann a raspuns: ,,Ce am discutat este real” —am
intervenit si i-am spus: “Eu nu am nici o pretentie, v-am expus situatia
dosarului meu de cadre la numirea mea ca inginer sef si mi-ati raspuns:
»Avem nevoie de dv., nu sunt probleme”. Au trecut totusi 4 ani si acum
vad ca sunt probleme, la care, mi-a raspuns: ,,Nu aveti avizul Comitetului
Central.”

Dupa sedintd i-am invitat pe toti delegatii de la municipiu si judet, la o
masd festiva la restaurantul Steaua. Tov. Prim-Secretar n-a venit,
imputandu-mi ca dupa schimbarea din functie, ii mai invit si la petrecere!
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Discutia dupa sedintd a continuat si m-a intrebat ce vreau sa fac; i-am
raspuns: ma intorc la proiectari, la care mi-a replicat ca nu se poate, trebuie
sd-mi dea o functie! Pentru cd mecanicul sef iesea la pensie, am solicitat
acest post, am devenit mecanic sef. Aveam 1n subordine atelierul de
intretinere si reparatii, sef ing. Roiban lov si membri biroului care se
ocupau cu programarea si urmdrirea reparatiilor, a investitiilor si
incadrarea in consumul de energie planificat. Atelierul de intretinere si
reparatii era bine organizat si condus. Turndtoria avea echipa proprie de
intretinere sub coordonarea biroului si atelierului. Statia de compresare
pentru aer tehnologic, centralele termice, sudori, masini, electrocare erau
in coordonarea sefului de atelier si a mecanicului sef. Atelierul facea
zugraveli, reparatii la cladiri, instalatii de alimentare cu apa, gaz, aer,
acoperisuri, fatade In baza programului dispus de mecanicul sef.

Au venit si indicatiile privind gestionarea deseurilor - span, otel, fonta,
neferoase, uleiuri, vopsele, anvelope, sticld etc. S-au construit si s-au
amplasat containerele pentru colectarea deseurilor. Produsele noi nu se
eliberau fara deseuri care reprezentau procente foarte mari. Din lipsa de
reparatii, refoloseam in general uleiurile si 1n alte scopuri, inclusiv
incalzire. Bataia de joc era generald, nimeni nu mai stia ce trebuie facut!
Tntr-o asemenea situatie si disciplina angajatilor a inceput si lase de dorit.
Si la o pondere masculind de 95% si calitatea fortei de munca suferea!

Politia umbla prin oras si ii pescuia pe cei fara servici, netunsi, fara
locuinta si-i trimitea la Nicovala!

in anul 1989, pe la jumitatea anului, am fost invitat din nou la partid.
Scopul era schimbarea conducerii Tntreprinderii. Nu mai era prim-secretar
doamna Hermann, iar invitatia am primit-0 de la Secretarul cu probleme
economice, Marinescu!

Am refuzat categoric, mi s-a replicat: ,,O sa luam masuri” — am raspuns:
,,0 88 ma dati afara din tara? Nu accept, am fost, nu am avizul Comitetului
Central”. Mi s-a raspuns ca vor interveni pentru aviz! Circul a durat, luni
pana am fost invitat de tov. Prim secretar Zablau, care a fost mai diplomata
si aproape ma facuse sd accept, bineinteles cu multe observatii.

Norocul meu a fost cd a venit marea imbulzeala, nu-i spun revolutie,
acum, cand vad cine ne conduce; daca acestia ar fi lucrat in subordinea
mea, ar fi ajuns poate undeva in afara portilor! In ziua revoltei, muncitorii
au fost mobilizati de dl. Savan in curte, au incetat lucrul si s-au deplasat
spre Comitetul municipal de Partid. Tn acest timp am fost sunat de la partid
si invitat acolo. Mi-am luat masina personald si m-am deplasat in cetate.
Pe traseu am depasit coloanele de la Nicovala, Faianta, Vase etc. In cetate,
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la poarta cetatii era de paza militia in tinutad de razboi, sef dl. Cap. Serban.
Am raportat motivul deplasarii si am fost lasat s trec. In Piata Cetatii am
vazut armata si militia, echipata de razboi; am luat directia spre Primarie,
dar am fost oprit de d-na Carmen de la bufetul Partidului, indicandu-mi sa
parchez in piata Cetatii. M-am conformat, am luat-o pe straduta din fata
primariei si am nimerit direct n fata Intregului birou municipal de partid.
M-am prezentat si m-a intrebat textual: ,,De ce am organizat manifestatia”.
Am raspuns: ,,NU eu, n-am stiut nimic de demonstratie sau de revolta”. in
acel moment a aparut o coloana pe sub Turnul cu Ceas, in pas alergator,
cred ca de la Tarnava, biroul a fugit in curtea Primariei si au inchis poarta.
M-am postat in fata Primariei, pe scdrile stradutei si am urmarit toate
evenimentele si pe toti care au intrat in Primarie. Am ascultat cuvantul
preotului protopop Boian, pe domnul ing. Moldovan Corneliu si alti
vorbitori.

Revolta a decapitat conducerea intreprinderii. Mi s-a propus sa preiau
conducerea, am conditionat, de acceptul intregului colectiv. Nu era posibil
si am ramas mecanic sef pand in 15 august 1990, cind am fost ales Primar
de catre reprezentantii partidelor politice constituite. Domnul Prefect si
doamna Subprefect au participat la alegerea primarului. Tn cuvantul meu
am invocat surpriza, eu venind ca invitat la numirea primarului si nu la
alegerea lui!

Am acceptat, cu conditia ca viceprimarul, consilierii sd-i aleg eu si sa-
mi dea un termen de o sdptamand pentru acest lucru. Au fost acceptate
toate conditiile. Dupa trecerea timpului, nu aveam inca echipa, termenul
a fost prelungit!

Dupa alte 7 zile aveam echipa, principal era viceprimarul Hiigel Adolf,
inginer in cadrul gospodariei primariei.

Asa a incetat activitatea mea la Intreprinderea Nicovala si a Tnceput 0
activitate noud, ca primar numit. in 1992 am fost ales de catre populatia
orasului pentru un mandat de 4 ani. In 1996 mandatul a fost prelungit pana
in anul 2000, cand la alegerile locale am pierdut mandatul de primar.

Am iesit la pensie — aveam 60 de ani!

109



Nicovala, dragostea mea!

Subinginerul loan Adascalitei (Nelutu), seful Sectiei Montaj
I isi aminteste:

- la 1 septembrie 1976 am fost angajat la Intreprinderea Nicovala in

urma repartitiei guvernamentale.

Prima mea impresie despre Nicovala, a fost ca aici se fabrica armament,
datorita asezarii geografice. Tn spatele fabricii era padure si in fata statia
de autobuz. Tn spatele statiei de autobuz era camp (gradina lui Gorfi). Pe
vremea aceia nu era nici un fel de constructie.

Dupa cateva perindari prin fabrica, am fost numit sef Compartiment
colaborari, functie pe care am detinut-o pana in 1983 cand am preluat
sefia Sectiei Montaj 1.

Compartimentul colaborari, unde eram 5 angajati si era in subordinea
Serviciului productie, se ocupa cu achizitionarea diferitelor subansamble
care nu se puteau executa in Nicovala dar care intrau in componenta
utilajelor executate in intreprindere.

Din cand Tn cand trebuia sa iau legatura telefonic cu furnizorii
subansamblelor. Nu aveam voie mai mult de patru convorbiri pe zi si
acelea aprobate de conducerea fabricii.

Tn ziua cand solicitam aceste convorbiri, nu paraseam biroul deoarece
legaturile se prindeau foarte greu. Daca tanti Viorica (centralista fabricii)
prindea legatura si nu eram in birou era vai de capul meu. Cat de mult a
evaluat tehnica n acest domeniu!

Din anul 1983 pani in 1989 am fost sef Sectie Montaj |. In aceasta
functie fost am avansat de ing. Stefanescu Constantin, inginerul sef al
fabricii Tn acea perioada.

A fost o perioada grea dar si cu multe satisfactii. Exportam prese de
vulcanizat in Irak, reductoare in Republica Democrata Germana,
transpalete si alte piese de schimb.

Sectia Montaj 1 era formata din doua formatii de piese de schimb
(maistri Konradt si Deac) si patru formatii de montaj utilaje (maistri

Brener, mai tarziu Muresan, Mosora, Para si Varvara.)

Maistrul Brener a fost trimis in delegatie cu presele de vulcanizat Tn Irak
unde a si murit. (Dumnezeu sa-1 odihneasca!)

Ceea ce ar trebui sa stie generatia noua, este ca in acea perioada se
muncea din greu.

Tn toata perioada cat am fost sef de sectie nu am avut nici o duminica
libera. Sambata era program normal de lucru.
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Tn aceasta perioada au fost tot felul de Tntalniri: ziua maistrului, ziua
inginerului unde ne intalneam cu totii, socializam, Tnvatam lucruri bune
unii de la altii.

Subinginerul Adascalitei loan, seful Sectiei Montaj I si maigstrii din subordine

Fiecare sectie avea un plan de realizat. Fara falsa modestie sectia
Montaj | realiza planul stabilit.
Mi-aduc aminte un episod cand ing. sef Stefanescu Constantin mi-a spus
ca mai sunt necesare doua milioane de lei sa se realizeze planul pe
fabrica. N-am avut ce face si i-am spus ca am banii necesari. A fost una
din greselile mari pe care le-am facut cat am fost sef de sectie. n
perioada ce-a urmat mi-a marit planul la sectie cu doua milioane de lei
lunar.
Vreau sa povestesc un alt episod. Cu trei, patru luni inainte de revolutie
muncitorul Gruici Emil de la atelierul electric a lipsit de la lucru
nemotivat patru, cinci zile. Normal era propunerea de desfacere a
contractului de munca. Avenit la mine a inceput sa planga si mi-a spus ca
nu ma gandesc la copii lui. L-am iertat. La revolutie am fost schimbat din
functie cu aportul nemijlocit a muncitorului Gruici. (Pe cine nu lasi sa
moara nu te lasa sa traiesti)

Perioada petrecuta la Nicovala m-a ajutat mult in cariera ce-a urmat.
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Datorita faptului ca Nicovala executa utilaje si piese de schimb pentru
industria usoara si nu numai, angajatii intreprinderii erau foarte bine
pregatiti. (productie diversificata).
De perioada de dupa revolutie nu vreau sa vorbesc.
Am lucrat multi ani si la Vase Emailate unde am intalnit muncitori
pregatiti la Nicovala si erau meseriasi de Tnalta calificare.

Tn timpul petrecut la Nicovala exista respect si pentru seful de echipa.
Acest lucru cu timpul s-a diminuat. Tn ziua de azi nu mai exista niciun
respect.

Ultima Consfaruire a inginerilor si tehnicienilor!

112



lovu Roiban Oroianu

Tineri, In plenitudinea fortelor, ni s-au tdiat aripile!
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sc NICOVALA sa

SIGHISOARA - ROMANIA

Piese turnate din fontd cenusie si fontd cu
grafit nodular

Castings from grey cast iron and nodular
cast iron

Constructii sudate

Welded constructions

Prelucrari prin agchiere

Metal cuttings

Constructii de masini

Machinery construction
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Capitolul IX

Tnceputul sfarsitului

Dar a venit decembrie 1989 cu asa zisa Revolutie, toate s-au tulburat
si Tncet, incet lucrurile mergeau tot mai greu si mai rau,. Am planificat o
privatizare a Sectiei prin metoda MEBO, facusem niste calcule si cred ca
ne-am fi descurcat. De ani buni faceam reparatii capitale pentru
intreprinderi din judet si nu numai, beneficiind de 0 masina de rabotat
ghidaje si mai ales una de rectificat ghidaje de lungimi foarte mari. Eram
in probe si cu un dispozitiv de calire cu flacara si altul cu CIF, dispozitive
montate pe masina de rabotat. Dar conducerea de atunci nu a agreat ideea,
sustinand ca nu doresc fractionarea si descentralizarea fabricii.

Dupa mai multe ezitdri m-am hotarat si am plecat la o fabricd vecina
Tntreprinderea de Vase Emailate. Tn ultima zi, m-am intalnit cu Domnul
Stefanescu Constantin in Fabrica, era Primar, venise sd ma roage sa il ajut
cu doi muncitori sa fixeze pe fatada cladirii Casei de Culturd, o Efigie a
Poetului Mihai Eminescu. I-am spus ci plec la Intreprinderea de Vase
Emailate, ca era ultima zi de munca la Nicovala.

- Hai la mine la Primarie, am nevoie de un om ca tine!

- Imi pare riu, dar am promis , toate actele sunt perfectate. Dar ce
salar imi dayi?!

- 200.00 de milioane..

- Purin, la VES primesc 280.000 de milioane!

- Asaofi, e pusin, dar sigur!
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Si sfarsitul, metalul taiat
bucati, iar betoanele
mdrungite n concasor si
valorificate ca meterial
pentru impietruire drumuri!

Si,, Acvariul ", biroul
maistrilor si biroul meu, in
care m-am simyit foarte bine.
Au fost cei mai frumosi ani,
mdna-n mdna cu prima iubire
ca inginer, doctor de masini-
unelte!

Si mai jos...o gramada de
fiare distorsionate!
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O ultima incercare de salvare a pavilionului
administrativ- reamenajarea constructiei ca hotel

Din pacate, dupa demolarea constructiei,
obeliscul a ramas acolo printre balarii,
asemeni unui cocostarc raticit, pe o plaja
pustie, asteptand sa fie asezat undeva la
locul lui bine meritat.

Ma gandesc, ca o propunere, ca cel mai
bine ar fi amplasat in statia de autobuz din
Zona, care oricum , a rimas cu numele
»Statia Nicovala”!

Birourile, al sefului de
Atelier Mecano-
Energetic, maistri si
normatori
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Napiinsmashing
Maging 1a sarusisia

- Capacitate: 900 servetele/minut

- Control automat programabil (PLC)
- Dimensiuni: 6500 x 1000 x 1750 mm
- Puterea motorului: 4 kW

Tubss Banding Mashing
Masiadziait il

- Doua tipuri: EM 60 si EM 110
- Forta de indoire: 22 tf , respectiv 18 tf
- Control automat programabil
- Permite productia in serie
- Dimensiuni: 1750 x 1000 x 1000 mm;
2000 x 2500 x 1400 mm
- Diametrul tevii: @ 38 + 63 mm, © 63 + 110 mm
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In loc de epilog

Nu vreau sa par un ,,nostalgic”, doamne fereste, dimpotriva. Desi daca
Nea Ceasca, ne-ar fi lasat un pic mai slobozi la capastru am fi putut realiza
mult mai mult. Cateva delegatii prin Europa, sa vedem ce mai lucreaza si
altii in acest domeniu, s tragem cu ochiul! Tmi amintesc, prin anul 1987,
participasem la un Simpozion tinut la Bucuresti, avand ca tematica,
,»Organe de masini si Masini -unelte cu Comanda numerica”. Au prezentat
si ingineri din tara vecina, Bulgaria, suruburi conducatoare cu bile, pe care
noi in anul IV le experimentam la Atelierul scoala la Iasi. Dar cu atat am
ramas, bulgarii de depasisera! Si roboti industriali, marca ,,FANUC”, a
caror patent am inteles ca l-au vandut japonezilor! Dar noi eram izolati in
bezna!

Fiind pensionar, sau bursier la stat pentru a doua oara, cum imi place
sa ma autodefinesc, prin anul 2018 am inceput sa caut, ,,din poartd in
poartd”, pe la blocuri pe la fosti nicovalisti fotografii vechi cu Nicovala.
Am adunat peste 500 de bucdti pe care le-am scanat si am ordonat o arhiva
electronica. La ultima intalnire cu fostii colegi, la clubul CFR, inainte de
declansarea pandemiei Covit 19, am si prezentat un VideoFotomontaj, o
proiectie care a fost foarte bine apreciatd. Asa cad pornind de la fotografii,
m-am gandit sa scriu o carte in care sd Incerc sa adun tot ce a mai ramas
din ceea ce a fost Intreprinderea Nicovala. Am apelat si la fosti colegi,
directori, ingineri sefi, sefi de sectii si ateliere, maistri, sd cotribuie cu
momente si amintiri din existenta fabricii. Mai ales in ceea ce a Insemnat
reconstituirea activitatii de la Fabrica Veche, lucru deosebit de dificil,
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avand n vedere cei peste 50 de ani care au trecut. Dar chiar daca eu nu am
reusit sa descopar numele veteranilor, sunt ferm convins, ca cititorii 1si vor
recunoaste parintii sau bunicii in fotografiile prezentate.

In lucrarea prezentatdi nu am dorit si fac nicio apreciere de ordin
politic. Din cele expuse si fotografiile prezentate, fiecare cititor poate sa
traga concluzii.

Am incercat sd readuc, prin intermediul amintirilor, si mai ales a

fotografiilor acea stare care a existat nainte de evenimentele din anul
19809.
Nume, imagini...destine! Atasamentul fata de colectivul fabricii Nicovala
si convingerea ca la finalul carierei, de acolo voi iesi la pensie. Atasament
neconditionat, constiinta apartenentei la un colectiv... n alte cuvinte spus,
o mare familie! Un fel de patriotism si o0 mandrie de familie, de ,, a face
totul” ca utilajele si masinile din Intreprindere sa functioneze la parametri
standard, fara opriri si stagnari care sa provoace pierderi de productie. Si
sunt sigur ca la fel simteau si colegii mei din sectoarele de productie!

Multumesc colegilor care au raspuns solicitarii si m-au ajutat sa pun
cap la cap un material care sa ilustreze pe ansamblu activitatea si viata
fabricii Nicovala, asa cum a fost, cu tumultul si problemele acelei perioade.

Dacad am reusit sau nu, ceea ce mi-am propus, vor stabili cititorii,
beneficiarii acestei lucrari, a muncii mele. Desi am muncit mult, nu mi s-
a parut o corvoada, dimpotriva, avand in vedere ca a fost cea mai frumoasa
perioada din viata mea, am facut-0 cu placere! Au fost anii in care mi-am
practicat meseria atat de draga mie, reparatii si intretinere Masini -unelte.
Si mi-a ramas in memorie ca si ,,Prima si eterna iubire”! Iar ca titlu al
acestei lucrari, nu putea fi decat ,,Nicovala, dragostea mea”!

Autorul
Sfarsit
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Anexe

1. Regina Industriei constructoare de masini si utilaje pentru
Industria usoara, 1.1 S. Nicovala

,,UJrsitoare rele scris-au

Toti voinicii sa te lasa

Si-au ordnduit sa fie

Un pribeag din orice casa!”
Octavian Goga

Negura vremii se asterne Incet, incet peste ceea ce a fost Regina
industriei constructoare de masini pentru industria usoara din
Romania. Doar sfinte amintiri cu ecoul lor mai bantuie peste ruina
unei fabrici care a dus faima Romaniei in intreaga lume. Spun oameni
din apropiere, cd noaptea se aude zumzetul masinilor unelte care zi si
noapte, fara intrerupere, intr-o armonie deplind, faureau produse
pentru industria textild, chimica si constructoare de masini. Nasterea
Nicovalei, baza ei a fost pusd dupa cum atestd documentele in anul
1882, de catre Daniel West ca atelier de lacatusarie n strada Morii
avand ca emblema o cheie. Apoi sediul se mutd in strada Mihai
Eminescu. Atunci a luat fiinta si turnatoria de fonta care executa
cazane, tucerie si masini agricole. Tn anul 1948 fabrica este
nationalizati sub denumirea Nicovala. In aceiasi perioada ia fiinta si
Scoala profesionala care pregdteste muncitori calificati. Apoi din anul
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1950 fabrica trece la Industria usoara si fabrica: conveioare, prese
cuptoare AMKO, razboaie de tesut, elevatoare, prese de vulcanizat,
transpalete, etc.

Cadre bine pregatite de ingineri si tehnicieni au contribuit la
dezvoltarea fabricii. Printre ei se numara si ing. Radescu Constantin,
ing. Popovici Ismail, ing. Colceriu losif, ing. Rudolf Valentin, Pupaza
loan, ec. Beer Liviu. Apoi a aparut o tanara generatie, cu aportul ei,
inginerii Ordasanu Anton, Ujj Tiberiu, Nitescu Marius, Sansebes
Sorin, Roiban lov, Seisan Mihai, Voivoda Lucian, Adascalitei loan,
Moldovan Stefan, Fabian Emil, Bucur loan, Zubcu Gabriel.

Astazi pe locul unde a tronat regina Nicovala, urla pustiul, canta
cucuvelele, balarii si hatisuri. Doar emblema ruinata din fata
Nicovalei care a fost ridicata la 100 de ani de la Infiintarea fabricii
troneaza ca un cocostarc pe o plaja pustie. Se spune ca din cand in
cand se aude trompeta copilului Nicovalei, Tica Badescu. Un cantec
de jale infioard in puterea noptii si atunci maistru Costica Popa
lacrimeaza din balconul lui. Poate ca cineva va scrie Monografia
acestei istorice fabrici, cu oamenii ei minunati, care nu au fost
niciodata doar meseriasi ci au fost adevarati artisti.

Astazi multi sunt imprastiati in lumea intreagd, si acolo sunt foarte
pretuiti pentru profesionalismul lor. Dar sunt bantuiti de dorul de tara
si frumoasele amintiri din fabrica Nicovala.

Ing. Nicu Baia
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2. Cuvant de multumire la pensionare I
Stimati colegi!

Emotionantul eveniment pe care 1l sarbatorim astazi, unic in istoria
fabricii noastre, este greu de redat in cuvinte. Unic prin faptul cd un
numar atat de mare de colegi dintre cei mai capabili, dupa o munca
rodnica, in fabrica nicovala se retrag spre odihne binevenita.

Emotia acestui eveniment fericit care ne-a strans astdzi aici in
acest cadru sarbatoresc, este prea mare si cuvintele prea sarace ca sa
poata ilustra anii indelungati de munca in cadrul fabricii noastre, ani
de truda cu folos in mentinerea flacarii care s-a aprins acum 100 de
ani, aici la Sighisoara.

fabricii Nicovala, ne
bucurdm sincer de bucuria voastrd, dar in acelasi timp nostalgia anilor
petrecuti impreuna la fabricd, ne inunda sufletul. Nu vom mai simti
umarul vostru tare In furtuna vietii de fabrica, asa cum l-am simtit

Dragii nostri colegi care astazi parasiti baricada

intotdeauna, si va trebui sa fim noi insine umar la umar tare pentru

cei care vin dupa noi. Si daca v-am gresit adesea, suntem siguri ca ne

veti ierta. Inca mult timp de acum incolo nu vom putea realiza ideea

ca nu va vom gasi la locurile voastre de munca. Ecoul pasilor vostri
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se va stinge incet, incet, asezandu-se la temelia zidurilor sfintind
locul si 1dsand si lasand 1n acelasi timp loc pentru urmasi.

M A TN A TN NN A TN SRS TN A o ua emsiiin BRor o

Iubitii nostri colegi si amici, sperdm ca flacdra muncii in fabrica
noastra pe care impreund am mentinut-o zeci de ani, sd nu se stinga
niciodata.

Dorim ca bunul Dumnezeu sd va dea sandtate sa va puteti bucura in
liniste de munca voastra, crescandu-va nepotii si din cand in cand
manati de dor si nostalgie sa starniti ecoul vremii care trece si care
asterne colbul uitarii peste anii tumultuosi de munca, cautari si
sperante din tineretea noastra.

Fie ca acest minunat moment de bucurie si nostalgie in acelasi timp
sa ramana in amintirea noastra intotdeauna.

La multi ani cu sanatate iubiti colegi!

Ing. Bdia Nicolae

Pensionari: Popovici Ismail, Socianu Radu, Socianu Valeria, Lucas
Maria ( Mery), Gilu Hetrea, Ghita Para, Campeanu Traian

25.05.1990
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3. Cuvint de multumire la pensionare I1

Stimati colegi

Sarbatorirea zilei de azi ma dace sd-mi rostesc cu mare emotie
scurtul meu cuvant, care trebuie sa ilustreze activitatea unor oameni
care o viatd de om au fost permanent la datorie pentru a Intretine
flacéra fabricii Nicovala.

Iesirea d-voastra la pensie dupd o rodnica activitate, este o
binemeritatd recompensa pe care viata o ofera celor care cu multe
zeci de ani in urma au venit copii tineri si pleaca astdzi maturi si cu
constiinta datoriei implinite.

T 3t
vt t

Dragii nostri colegi! Incepand de astizi nu vom mai simti umarul
d-voastra tare, si acest lucru ne streseaza putin dar sfintind locul prin
hérnicie constiinciozitate de care ati dat dovada permanent in fabrica,
ne obligd pe noi cei care am ramas sa ducem mai departe stafeta
transmisa din generatie in generatie de peste o suta de ani.
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Timpul, acest vames implacabil, Incet, Incet, va asterne valul uitarii
stingand tumultul muncii D-voastra, dar ecoul va strabate generatii
amintind de oameni care au asternut la temelia fabricii noastre nu
numai munca, dar si sufletul lor.

Si desigur, ca puteti fi multumiti ca in ascensiunea D-voastra, nu a
stat niciun obstacol si ca va puteti intoarce din nou spre natura si
flori, ca in copilarie.

Anii vor trece fara sa poata fi opriti, dar d-voastra sa nu uitati de

vremea tineretii noastre, vremea de munca, de idealuri, de mari

sperante, de deceptii, dar si de bucuroase impliniri, iar cand treceti pe

langa fabrica, nu pregetati sa intrati, sa fiti bine primiti si sa

spulberati colbul uitarii, acordandu-va ceasul, dupa tic-tacul fabricii
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pe care il dorim sa nu se opreasca niciodata, iar cei care vin dupa noi
sd spund:” Ce oameni minunati au fost inaintasii nostri!”

—r

La multi ani cu sanatate!
7.06.1990
Sef serv CTC-Laborator
Ing. Baia Nicolae

Pensionari : Nae Hofnar, Para Nicu, Lorincz Koloman, Negrea
Vicentiu, Parvu Nicolae, Marcu Aurel, Prozan Grigore, Pintea
Ironim, Zablau Stefan
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Intalniri, revederi frumoase dupa multi ani...

Bucuria si satisfactia revederii. Am fost o mare familie!
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De vorba cu Stefanescu Constantin, fost director la Nicovala §i
mai apoi primarul municipiului Sighisoara

Din nou impreund, cei de la Intretinere, dupd o gramada de ani!

129



Nicovala, dragostea mea!

Tot ce a mai ramas dintr-o fabrica faloasa!

Obeliscul dezvelit la aniversarea a 100 de ani de existenza.
Ca un cocostarce pe o plaja pustie...
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sc NICOVALA sa

Machinery and equipment construction
Constructii de echipamente $i masini
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Set of end forming tools
Set de scule pentru profilare

TECHNICAL FEATURES CARACTERISTICI TEHNICE
Qil capacity / Volumul de ulei 201
Qil system pressure / Presiunea uleiului in sistem 200 barr
Qil pump: gear type / Pompa de ulei: cu rofi dintate 91/ min at 2800 rpm
Engine power for hydraulic pump / Puterea motorului 4 KW (5,5 HP) 1430 RPM
pompei hidraulice
Bending force / Forta de indoire 22ff
Weight / Greutate 425 kg
Overall dimensions / Dimensiuni de gabarit 1750 mm x 1000 x 1000 mm

L The tubes bendig machine 22 tf is designed for bendig tubes with maximum
diameter ¢ 63 mm, wall tube thickness g = 2 mm, breaking limit o, = 340 N/mm’. For
smaller diameters, the wall thickness can be greater. This machine can also made tubes end
forming, a standard set of tools is available for a wide range of tube sizes, but a customised
selection can be produced according to customer's requirements as optional.

L Machine is hydraulic operated by a pressure flow pump driven by an electric motor.
For bending operation, EM60 is operated electronically. Electronic control is made by an
electronic control panel located on front of machine with digital display and electric switches.

< One important feature is bending tubes with preset angle, chosen through the control
panel and memorized. The machine has a set of 45 memories of 9 angles each, which can
be chosen according to the customer requirements, machine beeing capable of producing
multiple series of bended tubes.
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Album FOTOGRAFIC
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maislrv strg.

133



Nicovala, dragostea mea!

[ 2 B
() ANGAIRENT
¥ lhuluw ' ‘:/,, 1
/ o %i |
e il ni |
oo )

134



lovu Roiban Oroianu

135



Nicovala, dragostea mea!

|Gl
| Marfo

tlivi

136



lovu Roiban Oroianu

137



Nicovala, dragostea mea!

NI ——
RO WASTRULY ill mwm UeTE|

138



lovu Roiban Oroianu

139



Nicovala, dragostea mea!

140



lovu Roiban Oroianu

141



Nicovala, dragostea mea!

142



lovu Roiban Oroianu

143



Nicovala, dragostea mea!

144



lovu Roiban Oroianu

4

Traditie in calitate
Flexibilitate gi di
Promptitudine

Tradition in quality
Flexibility and diversity
Promptitude

3 Sighisoara - l;oman.ia
NICOVALA
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CARACTERISTICI TEHNICE
Capacitate de lucru / Volumul total al cuvei 300 litri / 480 litri
Turatia cuvei de amestecare 23 rot/min
Puterea motorului electric 22KW 220V
Dimensiuni de gabarit 2700 x 1200 x 2000 mm
Greutate 580 Kg

< Partea de lucru a cuvei este turnata din fonta, avand rezistenta
mare la uzura si durata Tunga de functionare.

% _Pdlnia de deversare a materialului este constructie din tabla de
grosime 3 mm, asamblata prin suruburi, fiind usor si ieftin de inlocuit.

RS Golirea se face manual, cu ajutorul bratului basculant prevazut cu
volan, transmiterea miscarii se face prin intermediul unui angrenaj de
roti dintate, ceea ce conduce la minimizarea efortului de operare.

<> Pentru deservirea betonierei este necesara doar o singura
persoana.

Se poate utiliza pentru prepararea si omogenizarea amestecurilor din
mai multi constituenti Tichizi si solizi, fiind destinatd in special
prepararii betonului in santierele de constructii.

SIGHISOARA 545400 str. Mihai Viteazul no. 94 Mures / Romania
Tel.: 0040 265 771 420 ; 775990 - Fax: 0040 265 777 330
; pagina web: www.nicovala.com.cy e-mail: nic@nicovala.com.ro
Inregistratd la R.C. subno. J-26-55 1991; Cod unic de inregistrare: 1222749
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sc NICOVALA sa

Machinery and equipment construction
Constructii de echipamente si masini
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Benches for parks and gardens

Robust cast iron legs and massive wood seat. More
types with length 1,2 -2 m.

Banci pentru parcuri si gradini

Picioare robuste din fonta si stinghii din lemn masiv.
Mai multe tipuri cu lungimi ntre 1,2 - 2 m.

Water fountain

They are made of cast iron with ornamental model.
Two dimensions: 64 x 64 x 138 cm; 52 x 52 x 123 cm.
Fantana

Sunt executate din fonté cu modele ornamentale
Doua dimensiuni: 64 x 64 x 138 cm; 52 x 52 x 123 cm

¥

Corner and floor standard lamp
Lights your streets, parks and gardens.

Floor standard lamp 1 - Height 377 cm

Floor standard lamp 2 - Height 170 cm
Corner lamp - dimensions: 119 x 113 x 33 cm
Lampadar

Se utilizeaza la iluminatul strazilor, parcurilor si gradinilor

Lampadar tip stalp 1 - Inaltime 377 cm
Lampadar tip stalp 2 - Inaltime 170 cm
Lampadar de colt: dimensiuni 119 x 113 x 33 cm



lovu Roiban Oroianu

Robust cast iron legs and massive wood seat.
More types with length 1,2-2m.

Picioare robuste din fonta si stinghii din lemn masiv.
Mai multe tipuri cu lungimi intre 1,2-2 m
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Intreprinderea ,NICOVALA" Sighisoara a [osi fondatd in anul 1882 de cdtre
domnul Daniel West, avind ca emblemd o cheie si functionind ca atelier de lacatugse-
rie.

Parcurgind un drum evolutiv sub denumirea de ,DANIEL WEST & FIII*, exe-
cuta reparati pentru masini, agregate si motoare cu explozie.

Tn anul 1934 este data in exploatare o turnatorie confectionind tucerie comerciala
si masini agricole.

Din anul 1935 incepe fabricarea rdzboaielor mecanice de tesut.

Experien{a acumulatd in cei peste 100 de ani de existenta ne permite sa oferim
urmatoarele grupe de produse:

— Utilaje pentru finisare umidotermica a confectiilor
— Masini si utilaje pentru sticla si ceramica fina
— Utilaje pentru industria linii

— Utilaje pentru industria chimica

— Utilaje pentru transport paletizat

— Utilaje pentru MRR-uri’

— Utilaje pentru pieldrie si incaltaminte

— Utilaje pentru industrializarea inului si a cinepii
— Piese de schimb

— Piese brut turnate din fontd, bronz si aluminiu
— Piese matritate c

»Nicovala® poate executa orice comanda de piese de schimb si utilaje dupa
documentatie tehnicd pusa la dispozitie de client, sau cu proiectare executata la co-
manda.

e INTREPRINDEREA
-
=L-4(Y9 NICOVALA
SIGHISOARA
1e1eton 72750 tetex 065712 cod 3050, s0s Mihai Viteazul nr 94 ROMANIA
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Gemamenial castings
m‘)jm/\m_, Rl my :gJ"r\ LT T

s.c. Nicovala s.a.

Str. Mihai Viteazul 94 Sighisoara 545400 jud. Mures
Tel: 0040 265 771420, Fax: 0040 265 777330
Web page: www.nicovala.com.cy
E-mail: nic@nicovala.com.ro
C.U.I: 1222749; Atribut fiscal : R
Nr. ord. Registrul Comertului: J 26/55/1991
Capital social: 63.245.700.000 lei
Obiect principal de activitate:

2956 - Fabricarea altor masini si utilaje specifice
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Suport umbrela Lord
Dimensiuni: 67 x 50 x 24 cm
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Ornament pillar

Dimensions: height 113 cm

max. base diameter - @ 29 cm
Stilp ornament

Dimensiuni: inltime 113 cm
diametrul max la baza - @29 cm

Cast Iron Stove
Dimensions: 36.5 x 85 cm
Soba

Dimensiuni: 36,5 x 85 cm

Flower umbrella base
Dimensions: 62 x 33 x 16 cm
Suport umbrela floare
Dimensiuni: 62 x 33 x 16 cm

Lord umbrella base
Dimensions: 67 x 50 x 24 cm

Flower vase

Dimensions: 60 x 48 x 58 cm
Weight: 68 kg

Vaza de flori

Dimensiuni: 60 x 48 x 58 cm
Greutate: 68 kg

SIGHISOARA 545400 str. Mihai Viteazul no. 94 Mures / Romania
Tel.: 0040 265 771 420 ; 775990 - Fax: 0040 265 777 330
. pagina web: www.nicovala.com.cy e-mail: nic@nicovala.com.ro
Inregistrata la R.C. subno. J-26-551991; Cod unic de inregistrare: 1222749
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Tntalnirile anuale, Tncepand cu anul 2015, la care participau
aproximativ 150 de fosti nicovalisti! Doar Pandemia COVID ne-a
ntrerupt revederile...
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Pentru CARTIER REZIDENTIAL

P.U.Z. pentru viitorul cartier rezidential
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Consiliul Parohial al Catedralei, impreund cu Parintele Paroh Dobre Adrian si
Epitropul Baia Nicolae, dupad o rugaciune de pomenire a , NICOVALISTILOR”
care nu mai sunt printre noi! Printre noi si domnul ing. Stefanescu Constantin, fost
Inginer Sef si Director la Intreprinderea Nicovala si Primar al Municipiului
Sighisoara in perioada 1990-2000!

Dumnezeu sa-i odihneasca in pace, acolo sus in ceruri!
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Cuprins

in loc de prefati

Capitolul I Istoricul Intreprinderii ,,Nicovala” Sighisoara

Capitolul 11 Din activitatea de nceput a Tntreprinderii.

Amintiri din negura vremii.

Capitolul 111 Turnatoria si Modelarie- cei care pregateau
fonta, neferoasele si piesele turnate pentru
productia de utilaje si piese de schimb

Capitolul 1V Productia- componenta de baza

Capitolul V Perioada de avant a fabricii

Capitolul VI Biroul Mecanic-Sef si Atelierul de Intretinere

Capitolul VII A fost odata...parca mai ieri!

Capitolul VIIT Amintiri- Un nou inceput!

Capitolul IX Inceputul sfarsitului

n loc de epilog!

Anexe- referate

Revederi frumoase dupa multi ani

Album FOTOGRAFIC
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