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dr inż.JERZY DYCZKOW SKI
Zrzeszenie Producentów 
Środków informatyki,
Automatyki i Aparatury  
Pomiarowej

STAN OBECNY I PERSPEKTYWY PRODUKCJI 
SPRZĘTU KOMPUTEROWEGO W KRAJU

Niniejszy artyku ł  stanowi p rzed ru k  re fe ra tu  
powstałego na wniosek Towarzystwa Naukowe
go O rgan izac ji  i K ierownictwa /O ddzia ł w 
S z czec in ie / ,  k tó re  wystąpiło do p rzem ysłu  
komputerowego z p ro śb ą  o przygotowanie m a 
te r ia łów  na konferencję  INFOGRYF-83, k tóra  
odbyła s ię  w dniach 10-13 m aja  br. w K ołobrze
gu. P ropozyc ja  taka wpłynęła również do Z r z e 
sz e n ia  Producentów Środków Informatyki i A pa
r a tu r y  P om iarow ej utworzonego 17 czerw ca  
1982 r .  p rz e z  25 p rzed s ięb io rs tw  i g rupu jące 
go producentów sp rzę tu  komputerowego w k r a 
ju .

S tan  produkcji sp rz ę tu  informatyki

W 1982 r . zakłady Z rzeszen ia  napotkały 
na ogromne trudności w kontynuowaniu produk
cji sprzętu informatyki. Dostawa spoza krajów  
RWPG nawet drobnych komponentów była trud
na, bądź niemożliwa i  to nie ze względu na 
trudności dew izow e. Rytm produkcji w zakła
dach zosta ł przywrócony w II półroczu ubiegłe
go roku. Mimo zw iększenia produkcji, stopień  
zaspokojenia potrzeb użytkowników może być 
oceniony jako niezadow alający. N ależy jednak 
pamiętać o obowiązującym priorytecie  ekspor
tu nad potrzebami kraju. Można prognozować, 
że taka sytuacja będzie s ię  utrzymywała przez  
kilka następnych la t. Sprzedaż wyrobów infor
matyki przez poszczególne zakłady przedsta
wiono w tabeli 1.

P erspek tyw y  produkcji sp rz ę tu  informatyki

Perspektyw y produkcji sprzętu informatyki, 
które obecnie można specyzow ać, różnią s ię  
istotn ie od perspektyw przedstawianych 2-3  
lata temu. Obecnie formułowane perspektywy  
są  znacznie bardziej optym istyczne, chociaż 
n iestety  n ie zaspokajają zarówno potrzeb jak i 
oczekiwań użytkowników. Na powstałą sytuację  
miały wpływ ważne czynniki leżą ce  poza p rze

mysłem komputerowym. Do najistotniejszych  
należy za liczyć:
-  ograniczenia funduszy na inw estycje,
-  opóźnienia w rea lizacji prac badaw czo-roz
wojowych i konstrukcyjnych - powstałe między 
innymi na skutek napiętej sytuacji w kraju,
- drastyczne ograniczenie m ożliwości zakupu 
elementów w krajach spoza RWPG.

Od początku 1982 r . obserwuje s ię  proces 
powolnej odbudowy struktur organizacyjnych i 
kadry w przem yśle komputerowym. W końcu 
1982 r . zakończono w zakładach opracowywa
nie planów rozwoju techniki, uwzględniających  
powstałą sytuację. W połowie 1982 r .  opraco
wano nowy plan prac realizowanych w ramach 
problemu węzłowego 0 6 .1 , który obejmuje pra
ce w dziedzinie sprzętu informatyki i automa
tyki.

Nowe plany uwzględniają między innymi brak 
m ożliw ości zakupu nowoczesnych elementów 
spoza RWPG, wynikający nie tylko z trudności 
płatniczych, co ze znanego stanowiska krajów  
zachodnich. W planach uwzględniono koncen
trację  nakładów finansowych na tych pracach, 
które mogą dać efekty w ciągu 2-3  la t . P r z e 
widziana jest szeroka współpraca z przemysłem  
ZSRR. W ramach tej współpracy planowane są  
nie tylko dostawy elementów i wspólne opraco
wanie wielu wyrobów, ale również licencje dla 
naszego przem ysłu, dzięki którym będzie moż
na zw iększyć eksport.

W chw ili obecnej znane są  przewidywane 
w ielkości produkcji i terminy zakończenia opra
cowań oraz wprowadzenia do produkcji nowych 
wyrobów. Bardzo trudny do oszacow ania jest  
jednak zakres dostaw na rynek krajowy. Wyni
ka to głównie z konieczności eksportowania  
znacznej c z ę śc i wyprodukowanego sprzętu  
komputerowego. W ielkość produkcji zakładów 
w latach 1983-85 przedstawiono w tabeli 2 .
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Tabela 1

Sprzedaż wyrobów informatyki w 1982 r .

P rzcdsiębiorstw o Ilość
sztuk

W artość sp rze 
daży w min zt

W tym eksport

Ilo ść
sztuk

W artość 
sprzedaży  
w młn z ł

1 2 3 4 5

ZMP MERA-BLON1E
w tym ważniejsze
wyroby
Drukarki
w ierszow e
Drukarki
znakowe

sprzedaż
ogółem

1.286

6 .977

6 .2 7 4 ,1

3 .4 8 7 ,7

2 .3 3 8 ,4

ogółem

1261

5408

5 .8 1 5 ,4

3 .4 2 3 ,2

1 .8 4 0 ,6

ZE ELWRO 
w tym w ażniejsze  
wyroby

ODRA 1305 
R -32  
PTD  
EC 3945 
FM 3101 
FJP
Drukarki w ierszow e  
C zytniki
Pam ięci taśmowe MTS

sprzedaż
ogółem

11
6

63
86

363
90
17
16
16

1 .8 8 8 ,8

105.4  
118,3
176.5  
4 3 0 ,0
24 7 .6  

11 ,2
3 3 .0
2 0 .0  

142,8

ogółem

3
1

57
86

172
16

1
7

1 .0 3 7 ,4

15 ,7
7 .0  

161,2  
4 3 0 ,0  
117,3

2 .0

1 ,2
3 2 ,2

ZW PPiSM  
V/ tym w ażniejsze  
w yroby:

NUCON 400 
MERA 400 
SM 4A 
MERA 9450

sprzedaż
ogółem

20
36
76
67

2 .6 2 9 ,1

5 7 .5  
143 ,4  
705 ,1

3 3 .5

ogółem

66
4

749 .1

705 .1  
2 ,9

ZUK MERA-ELZAB  
w tym w ażniejsze  
wyroby:

DT 105s 
S P T P -3  
SP T P -100  
System  7802 
System  7900 
Monitor 79530M  

7953VGD 
7950 
7950S  

" 7951 
79510M  
7952

! .................................... ... ..

sprzedaż
ogółem

1468
2591

7 6
205

90
205

86
36
24

106
621
555

1 .3 7 0 ,9

137,1
4 4 0 ,4

6 ,2
7 1 .8  

276 ,7
5 6 ,2
1 0 .8  
18,3

6 ,8
1 2 ,6
6 8 ,0
121 ,5

ogółem

1099
2279

75

66
200

36

4

7 2 8 .4

102 ,6
3 8 7 .4  

6 ,1

1 33 ,9
5 4 ,8

18 ,3

0 ,9
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c. d. Tabeli !

l 2 3 ■Ą 5

MERA-KFAP 
w tym w ażniejsze  
wyroby;

PLX 45D 
SP 45D
Czytnik CT 2000 
Czytnik CTN 300E  
SP 60 
PSPD90

sprzedaż
ogółem

1.713
82

738
3 .0 0 8

211
90

858 .2

’ 190,8
3 6 .4
84.4

240.3  
64 ,1
5 0 .4

ogółem

1111
1

372

183,4

127,3
0 ,2 5

44 ,6 .

WZU1 MERAMAT 
w tym w ażniejsze  

. w yroby;

MERA 9.150 '
PT 3M 
PT 105-1 
FT 305  
p k i
Głowica GPT3A

sprzedaż
ogółem

29
•98

5
221

5184
1203

895 .5

192.5  
88,1

1 ,8
95 ,5

3 8 5 ,4
3 4 ,8

ogółem

15

210
5064
1195

621 ,9

104,6

9 1 .4  
374,1

3 4 .4

C N PSS MERA-STER  
w tym w ażniejsze  
w yroby;

MERA 60

sprzedaż
ogółem

240

9 3 9 ,0

911

ogółem

200

772 .0

772 .0

długość w iersza  132 lub 158 znaków, iLość zna- 
ków - 160, matryca 9x7, wydruk znaków po
chylonych w lewo lub prawo oraz dwukrotnie 
rozszerzon ych ,
- Drukarka mozaikowa D -100, której produk
cja, przewidziana jest w 1984- r .  Jest to mało
gabarytowa drukarka mozaikowa o masie około 
10 kg. P rzy  zastosowaniu w sterowaniu mikro
p rocesora 8035 można osiągnąć następujące 
param etry: szybkość druku 100-160 z n /s ,  d łu
gość w iersza  80 znaków przy gęsto śc i 10 zn /ca l, 
96 przy g ęsto śc i 12 zn /ca l oraz 132 przy g ę 
sto śc i 16 ,5  z n /c a l, zestaw  znaków do 2 5 6 ,zna
ki w postaci matryc 7x7, 7x9, 9x9. Kilka in 
terfejsów  w ejśc ia -w yjśc ia .
-  Drukarka mozaikowa D -200, której produk
cja ma s ię  rozpocząć w 1984 r . P rzez  wyko
rzystanie m ikroprocesora 8035 przewiduje s ię  
uzyskanie następujących parametrów: szybkość  
druku 180 z n /s ,  długość w iersza  132 znaki, 
zestaw  znaków do 256, ilo ść  kopii 4 , znaki w 
postaci matryc 7x7 i 7x9. Druk dwukierunkowy. 
M ożliw ość stosowania znaków pochylonych w 
lewo lub prawo oraz rozszerzon ych  dwukrot
n ie .

2 . Zakłady E lektroniczne ELWRO produkują 
specjalizow ane term inale do zbierania danych 
przem ysłowych SM 9401 i koncentratory termi

Nowe opracowania i rozwój sprzętu informatyki

W niniejszym  artykule przedstawiono c z ę ść  
nowych wyrobów i kierunki rozwoju sprzętu  
informatyki przygotowane przez poszczególne  
zakłady. N ależy pam iętać, że ze względu na 
swą sam odzielność zakłady posiadają w iększą  
elastyczn ość  podejmowania nowych prac kon
strukcyjnych i.nowej produkcji. Czynnik ten 
utrudnia możliwie pełne przedstaw ienie perspek
tyw produkcji i dostaw dla użytkowników kra
jowych. Dalej przedstawiono producentów i ich  
zam ierzenia oraz opracowywane przez nich 
wyroby, które będą dostępne dla użytkowników 
krajowych w najbliższych dwu lub trzech  latach.

1, Zakłady M echaniczno-Precyzyjne MERA- 
BLON1E przygotowują kilka nowych wyrobów:
- Drukarka w ierszow a EC -7033M , której pro
dukcję przew idziano w bieżącym roku. Szybkość  
drukowania 550/1100 w ierszy /m in , i lo ś ć  zna
ków w w ierszu  160, pobór mocy 2 ,5  kVA, tem
peratura pracy +5 C ...+ 4 Q  C , c ięża r  400 kg.
W sterowaniu będą: zastosow ane m ikroproceso
ry se r ii INTEL 3000.
- Zmodernizowana drukarka mozaikowa D -180, 
której produkcję przewidziano w bieżącym r o 
ku. P rzy  zastosow aniu w sterowaniu mikropro
ceso ra  8080 m ożliwe jest o sią g n ięc ie  następu
jących parametrów: szybkość wydruku l8 0 z n /s ,
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T a b e la  2

Wykonana i przewidywana całkowita sprzedaż  
wg cen rea lizacji w min zl

Zakład 1982 1983 1984 1985 % w zrostu 1982-85

ZMP MER A-BŁONIE 6730 7400 8170 9050 35
ZE ELWRO 6255 6670 7725 8696 39

ZWPPiSM 3593 3955 5075 6305 45

ZUK MERA-ELZAB 2106,9 2690 3105 3692,1 70

MERA-K FAP 1880 2007 2145 2280 21

WZUI MERAMAT 1225 1700 1770 1950 55
C.NPSS MERA-STER 1100 1100 1800 2200 100

nali przemysłowych TK P01, przeznaczone do 
pracy w automatycznych system ach zbierania  
danych przem ysłowych. Główne zastosow ania  
tych systemów to automatyzacja ew idencji i 
rozliczania produkcji oraz gospodarki magazy
nowej, a także ewidencja ruchu załogi i czasu  
pracy maszyn oraz urządzeń w system ach s t e 
rowania produkcją.
Zakłady wdrażają do produkcji:
- Biurowy automat obrachunkowy na bazie mi
krokomputera I;LWRO 513, przeznaczony do 
automatyzac ji prac biurowycli między innymi 
do fakturowania, księgow ania, kalkulacji cen  
itp.
-  Kalkulator ELWRO 330 przeznaczony do ob
liczeń księgow ych, kosztorysow ych i innych, 
wyposażony w drukarkę i w yśw ietlacz . Zakła
dy przygotowują do wdrożenia również kalku
lator ELWRO 183 w ielozakresow y /n p . funk
cje  trygonometryczne i w yk ład n icze/, przezna
czony do ob liczeń inżyniersk ich , projektowych 
itp. Innym ważnym wyrobem przygotowywanym  
do wdrożenia jest modułowy system  term inalo
wy MST 8000. Jest to zbiór środków sp rzęto 
wych i programowych do budowy inteligentnych  
terminali specjalizow anych i stanowisk term i
nalowych dla problemów zorientowanych pod
systemów i systemów o działaniu bezpośred
nim przeznaczonych do automatyzacji prac w 
bankach, kasach PKO, urzędach pocztowych, 
biurach podróży i innych instytucjach m aso
wej obsługi, klientów.

3 . Zakłady W ytwórcze Przyrządów Pom iaro
wych i Systemów Minikomputerowych im.
J. K rasickiego rozpoczęfy produkcję pamięci 
dyskowej MERA 9450, w której zastosowano 
podwójną często tliw o ść  zapisu . Umożliwiło to 
dwukrotne, zw iększenie pojemności pam ięci 
Zakłady przewidują d a lsze  prace nad zw iększe
niem pojemności pamięci do 30 Mbajtów.

Innym ważnym wyrobom przygotowywanym 
przez zakład jest nowy system  minikomputero
wy realizowany w ramach prac nad SM EMC. 
Praco te obejmują również sp rzęt i oprogra
mowanie systemu TELE SM .

4 . Zakłady U rządzeń Komputerowych MERA- 
ELZAB planują produkcję dotychczasowych  
grup wyrobów: urządzeń wykorzystujących  
taśmę papierową i monitory ekranow e. W za 
k resie  pierw szej grupy przewiduje s ię  wpro
wadzenie do produkcji nowej, wolno stojącej 
stacji taśmy papierowej S P T P -5  o szybkości 
perforacji 50 z n /s ,  czytania 300 z n /s ,  w yci
szonej, o zw iększonej niezawodności przy 
mniejszej masie i gabarytach. Planuje s ię  rów
nież produkcję stacji SP T P -101 ze sterow a
niem mikroprocesorowym, pamięcią w ew nętrz
ną 256 B , interfejsem  szeregowym  nap ięcio
wym i prądowym, m ożliw ością podłączenia k la
wiatury alfanumerycznej i m ożliw ością przeko- 
dowywania danych. Termin rozpoczęcia  pro
dukcji obu stacji - 1984 r .

W grupie systemów monitorowych przewidu
je s ię  wprowadzenie w 1985 r .  do produkcji 
nowej generacji systemów przystosow anych do 
komputerów RIAD, IBM: MERA 7974/78  - od
powiednik IBM 32 7 4 /7 8 , charakteryzujących  
s ię  w yższą funkcjonalnością, większym reper
tuarem znaków, m ożliw ością pracy w sieciach»-—  
W grupie monitorów sam odzielnych, ostatnio  
wprowadzono do produkcji monitor MERA 7950M 
na układach dużej skali integracji dla kompu
terów se r ii RIAD oraz monitor MERA 7953 VGD 
dla systemów minikomputerowych, odpowiednik 
VT52 firmy DEC. W latach następnych przew i
duje s ię  d a lszy  rozwój monitorów będących od
powiednikami VT 100, VT 125 firmy DEC.

Oddzielną grupę stanowią monitory gra ficz
n e . Produkowany model MERA 7954 zostanie  
zastąpiony w roku 1985 nowym, o zw iększonej
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gęstośc i wyśw ietlania i funkcjonalności.w  dal
szej kolejności kolorowym.

Najnowszą propozycją zakładu jest wprowa
dzany w b r. system  wspomagania projektowa
nia układów m ikroprocesorowych R TD S-S.
W skład system u wchodzą: c zęść  centralna 
z wbudowaną pamięcią na dysku elastycznym  i 
programatorem, monitor ekranowy, drukarka, 
stacja taśmy papierow ej, sondy emulacyjne dla  
mikroprocesorów 8080 , 8085. System  posiada  
bogate oprogram owanie. Przew iduje s ię  dal
szy rozwój m ożliw ości funkcjonalnych sy s te 
mu.

3 . Krakowska Fabryka Aparatury Pomiarowej 
MERA-KFAP planuje d a lszy  rozwój pamięci 
na dyskach elastj^cznych w kierunku zw ięk sze
nia pojemności /podwójna g ęsto ść , dwustronny 
z a p is / ,  fabryka przewiduje dalszy rozwój s ta 
cji przygotowania danych P S P D -9 0 .

6 . W arszaw sk ie  Zakłady U rząd zeń  Informatyki 
MERAMAT planują podjęcie produkcji  n a s tę 
pujących wyrobów:
-  Moduł pamięci taśmowej kasetowej PK3 z 

form aterem  SM 5214. Termin wprowadzenia 
do produkcji -  1985 r .  Przewidywane charak
terystyki wyrobu: szybkość taśmy 0 .2 5 4  m /s , 
g ęsto ść  zapisu 32 bit/mm P E , napęd bezpośred
ni "szpulka-szpulka", kaseta  typu COMPACT 
3.81  mm, pobór mocy 20W, masa 2 kg.

-  Pamięć taśmowa szybka P T -5  /EC 5002.02/, 
z przewidywanym wprowadzeniem do produkcji 
w 1984 r . Przewidywane charakterystyki wy
robu: nośnik -  taśma 12 .7  mm, 9 śc ieżek , za
pis metody P E . Prędkość przesuwu taśmy 
3 .1 7  m /s , system  ładowania automatyczny, po
bór mocy 2 .2  kVA, masa 380 kg.

7 . Centrum Naukowo-Produkcyjne Systemów  
Sterowania M ERA-STER prowadzi konsekwen
tne prace nad rozszerzen iem  oferowanego opro
gramowania i modułów minikomputera MERA 60, 
w tym sprzężen ie z systemem CAMAC , przy
stosowanie minikomputera do pracy w charak
terze  inteligentnego terminala systemu JS EMC.

Na zakończenie należy dodać, że niniejszy  
artykuł uwzględnia zaledwie kiLkanaście z k il
kudziesięciu  opracowywanych obecnie wyrobów. 
P oszczegó ln i producenci uznali za przedw czes
ne prezentowanie innych sw oich wyrobów lub 
zam ierzeń. Dotyczy to zw łaszcza  konkretnych 
danych o opracowywanych nowych system ach  
minikomputerowych i komputerowych,' W mo
mencie wprowadzania wyrobów do produkcji 
będą one opisywane na łamach Biuletynu Tech
niczno-Inform acyjnego MERA wydawanego 
przez Z rzeszen ie  Producentów Środków Infor
matyki i  Aparatury Pomiarowej.'
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Zakłady Elektroniczne ELWRO

PROCES ROZPOWSZECHNIANIA

OPROGRAMOWANIA UŻYTKOWEGO

Rozpowszechnianie oprogram owania -  geneza

Dynamiczny rozwój techniki komputerowej 
powoduje s ta le  ro z s z e rz a n ie  s ię  kręgu  z a s to 
sowań informatyki, a  tym samym s tw arza  c o 
raz  większe po trzeby  w z a k re s ie  oprogram o
wania użytkowego komputerów. Można w yróż
nić dwie ka tegorie  po trzeb  związanych z r o z 
wojem oprogram owania użytkowego. P ie rw s z a
- "po trzeby  użytkownika" obejmuje żądania na
bywców oprogram ow ania do tyczące  jego p rz y 
datności m ery to ry czn e j ,  p rosto ty  w drażan ia  i 
eksp loa tac j i ,  n iezawodności itp . D ruga , ró w 
nie is totna kategoria  -  "po trzeby  p roducenta"  
zaw iera  l is tę  problemów, k tóre  producenci 
muszą rozw iązać ,  chcąc zaspokoić popyt w 
dziedzin ie  nowych zas tosow ań informatyki. 
',Vśród tych problemów najw ażn ie jszy  wydaje 
s ię  postulat uspraw nien ia  o rgan izac j i  p rocesu  
w ytw arzania  i dys trybuc ji  oprogram owania u -  
żytkowego komputerów. O rgan izac ja  wytwarza
nia wiąże s ię  ś c i ś le  z technologią w ytw arzania  
oprogram ow ania .

Diot'ąc pod uwagę fakt zw iększającego  s ię  
zapotrzebowania  na nowe rozw iązania  o ra z  ko
nieczność  sk ra c a n ia  c z a su  ich  r e a l iz a c j i ,  t r a 
dycyjne technologie wytw arzania  oprogram ow a
nia użytkowego, o p a r te  na językach p rocedu
ralnych wyższego rz ę d u ,  na leży  uznać za n ie 
w y s ta rc z a jąc e .  S tosow anie  tych technologii 
w ytw arzania  je s t  kosztowne i czasoch łonne ,  a 
ponadto powoduje powstawanie w p ro g ram ach  
błędów trudnych do wyszukania i u sun ięc ia .  
Prob lem  ten można rozw iązać  poprzez  zwięk
szen ie  za trudn ien ia  w jednostce  zajmującej s ię  
wytwarzaniem i konse rw ac ją  oprogram ow ania . 
Inną p rzysz ło śc iow ą  d ro g ą  rozw iązan ia  je s t  
u p ro szczen ie  p ro c e su  w ytw arzania  poprzez  
s tosow anie  nowych, ba rdz ie j  efektywnych tech
nologii. Technologie te  powinny spe łn iać  n a s tę 
pujące postu la ty :
-  zm niejszenie  kosztów i czasoch łonnośc i wy
konania oprogram ow ania ,

- umożliwienie uzyskan ia  produktów podatnych 
na zmiany,
-  zm niejszenie  i lo śc i  błędów oprogram ow ania ,
-  u p ro szczen ie  i automatyzację czynności wy
konywanych w t r a k c ie  w ytw arzania  op rog ram o
wania,
-  zm niejszenie  kosztów i  p racoch łonnośc i  kon
se rw ac ji  oprogram ow ania [ l ]  •

Naturalnym przedłużeniem  dz ia łań  wytwór
czych je s t  dy s try b u c ja  oprogram ow ania . Dys
trybuc ja  oprogram owania użytkowego stanowi 
tę  s f e r ę  d z ia ła lnośc i  p roducenta  oprogram ow a
n ia ,  k tó ra  bezpośredn io  decyduje  o w ie lkości 
uzyskiwanych p rzez  niego efektów. Usprawnie
nie d ys trybuc ji  wymaga p rzed e  wszystkim r o z 
w iązania  nas tępu jących  problemów:
- in s trum en ta lizac ji  i automatyzacji p rac  zwią- 
zanych z powielaniem i modyfikacją oprogram o
wania,
-  opracow anie  modelu r e a l iz a c j i  dostaw o p ro 
gramowania użytkowego.

Warunkiem sprawnego wytw arzania  i dys try 
bucji oprogram owania je s t  powiązanie tych dzia
łań z aktywnym i skutecznym marketingiem . W 
wyniku dz ia łań  marketingowych nas tępu je  dosto
sowanie s ię  jednostki p rodukującej i d o s ta rc z a 
jącej oprogramowanie do warunków rynku o p ro 
gramowania.

Jak wynika z powyższych rozw ażań  d z ia ła l 
ność producenta  oprogram owania obejmuje j a 
kościowo różne sfery',  k tó re  łączn ie  tw orzą  
p ro c e s  rozpow szechnian ia  oprogram ow ania u -  
żytkowego. W szelk ie  próby optym alizacji p ro 
cesu  rozpow szechnian ia  oprogram owania u ży t
kowego powinny być rea l izow ane  w sposób kom
pleksowy, tz n ,  powinny obejmować s fe ry  mark&- 
tingu, wytw arzania  i d y s try b u c j i .

S t ru k tu ra  i elementy p ro cesu  
rozpow szechniania  oprogram owania użytkowego

P ro c e s  rozpow szechnian ia  oprogram owania 
użytkowego je s t  kompleksem zorganizow anych
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PROCES ROZPOWSZECHNIANIA 

OPROGRAMOWANIA UŻYTKOWEGO

DZIAŁANIA
MARKETINGOWE

B a d a n ie  rynku  
oprogram ow ania

O p racow an ie i  w d r a ża n ie  
s t r a t e g i i  o d d z ia ły w a n ia  
na ry n ek  oprogram ow ania

WYTWARZANIE
OPROGRAMOWANIA

UŻYTKOWEGO

I d e n t y f ik a c j a  
p o tr z e b  u ży tk ow n ik ów

P r o je k to w a n ie
op rogram ow ania

W ykonanie program ów  
i  o p r a co w a n ie  doku m enta
c j i  e k s p lo a t a c y j n e j  
oprogram ow ania

DYSTRYBUCJA
OPROGRAMOWANIA

UŻYTKOWEGO

P o z y sk iw a n ie
op rogram ow ania
do r o z p o w s z e c h n ia n ia

E m isja  i  a k t u a l i z a c j a  
oprogram ow ania

O r g a n iz a c ja  d o s ta w  
oprogram ow ania

R y s . l .  Struktura procesu  rozpow szechniania oprogramowania użytkowego

działań, w wyniku których pow staje, a następ
nie zostaje rozprowadzony wśród możliwie 
największej liczb y odbiorców produkt w posta
c i oprogramowania użytkowego. W p rocesie  
rozpowszechniania oprogramowania użytkowe
go można wyróżnić następujące fazy:
- działania marketingowe,
-  wytwarzanie oprogramowania użytkowego,
-  dystrybucja oprogramowania użytkowego. 

Strukturę procesu rozpowszechniania opro
gramowania użytkowego ilustruje rys. 1.

D ziałania marketingowe prowadzone przez  
jednostkę rozpow szechniającą oprogramowanie 
użytkowe skierowane są na rynek oprogramo
wania. Celem działań marketingowych jest po
znanie rynku i przystosow anie s ię  do n iego, 
oddziaływanie na popyt i podaż przy uw zględ
nieniu potrzeb i preferencji odbiorców [ 2] .  
Zgodnie z tak dokonanym podziałem celów  moż
na wyodrębnić w fazie  działań marketingowych, 
prowadzonych przez jednostkę rozpowszechnia
jącą oprogramowanie, następujące etapy:
-  badanie rynku oprogramowania,
-  opracowanie i wdrażanie strateg ii oddziały
wania na rynek oprogramowania.

Badanie rynku oprogramowania polega na 
gromadzeniu i analizie informacji o stanie ryn-' 
ku i potrzebach potencjalnych odbiorców opro
gramowania użytkowego. W wyniku badań ryn
ku jednostka rozpow szechniająca uzyskuje da
ne dotyczące przyczyn zmian zachodzących na 
rynku oprogramowania oraz źródeł i  m ożliwoś

c i pozyskiwania nowego oprogramowania użyt
kowego. S trategia  oddziaływania na rynek opro
gramowania obejmuje d ecyzje , środki i sp o so 
by oddziaływania, zm ierza do zaspokojenia po
trzeb odbiorców oprogramowania użytkowego 
oraz do pobudzania intencji zakupu ¡3 ].  Opra
cowanie i  w drożenie strateg ii oddziaływania 
na rynek oprogramowania jest istotnym czynni
kiem sterowania procesem  rozpowszechniania  
oprogramowania użytkowego.

Wytwarzanie oprogramowania użytkowego 
może przybierać różne formy rea liza c ji. W za
leżn o śc i od przedmiotu wytwarzania można mó
w ić o wytwarzaniu oprogramowania różnych  
klas bądź typów. Natomiast zależn ie  od podmio
tu wytwarzającego można wyróżnić wytwarza
nie oprogramowania przez jednostkę sp ecja li
zującą s ię  w yłącznie w produkcji oprogramo
wania oraz przez jednostkę dostarczającą kom
pletne system y użytkowe, będące integracją  
sprzętu komputerowego i oprogramowania. N ie
zależnie jednak od różnych form, w każdym z 
tych przypadków można wyodrębnić następują
ce etapy, które składają s ię  na wytwarzanie 
oprogramowania użytkowego:
-  identyfikację potrzeb użytkowników oprogra
mowania ,
- projektowanie oprogramowania,
- wykonanie programów i  opracowanie doku
mentacji eksploatacyjnej oprogramowania.

Identyfikacja potrzeb użytkowników oprogra
mowania polega na określeniu  funkcji użytko
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wych, tj. funkcji wymaganych od oprogramo
wania przez jego przyszłych  użytkowników. 
Wynikiem etapu identyfikacji potrzeb jest sfor
malizowany opis funkcji użytkowych, stanowią
cy punkt w yjścia do projektowania oprogramo
wania.

Projektowanie oprogramowania jest etapem, 
v/ c za s ie  którego następuje transform acja opi
su funkcji użytkowych na opis funkcji progra
mów. Etap ten obejmuje następujące działania:
- wykonanie projektu wstępnego /koncepcji u- 
zyskiwania funkcji użytkow ych/,
-  wykonanie projektu technicznego /będącego  
uszczegółow ieniem  koncepcji i zaw ierającego  
sformalizowany opis funkcji program ów /,
- opracowanie technologii wykonania oprogra
mowania.

Wykonanie programów i opracowanie doku
mentacji eksploatacyjnej oprogramowania jesjt 
etapem kończącym fazę wytwarzania oprogra
mowania użytkowego. Wykonanie programów  
obejmuje następujące działania:
- wykonanie elementów składowych programów,
-  łączen ie elementów składowych programów',
-  testowanie form alne, logiczne i poprawianie 
programów.

Dystrybucja oprogramowania użytkowego 
jest ostatnią fazą procesu  rozpow szechniania  
oprogramowania użytkowego. W fazie  d ystry
bucji następuje rozprowadzenie oprogramowa
nia wśród użytkowników, przy czym dostawom  
z reguły tow arzyszą odpowiednie usługi gwa
rancyjne i w drożeniow e. Dystrybucja oprogra
mowania użytkowego obejmuje następujące eta- 
py:
- pozyskanie oprogramowania do rozpow szech
niania ,

-  em isję i  aktualizację oprogramowania będące
go przedmiotem dystrybucji,
-  organizację dostaw oprogramowania użytko
w ego.

Pozyskanie oprogramowania użytkowego do 
rozpowszechniania jednostka rozpow szechnia
jąca może realizow ać wykorzystując następu
jące źródła:
-  w łasne opracowania,
-  opracowania wykonane na z lecen ie  jednostki 
rozpow szechniającej,
-  oprogramowania uzyskane do rozpow szech
niania od innej jednostki rozpow szechniającej,
- uzyskanie oprogramowania indywidualnego i  
nadanie mu cech  oprogramowania pow tarzalnego.

Źródło pozyskania oprogramowania użytko
wego determinuje zakres prac przygotowaw
czych , k tóre należy wykonać przed przystą
pieniem do rozpow szechniania. Z ależność za
kresu prac przygotowawczych od ,¿rodeł pozy- 
skiwania oprogramowania przedstaw ia r y s .2 . 
Niezwykle istotnym etapem fazy  dystrybucji 
jest em isja i  aktualizacja oprogramowania u -  
żytkowego. Etap ten decyduje bogiem  o tym, 
jak szerok i wachlarz zastosow ań może o fero
wać jednostka rozpow szechniająca, określa  
maksymalną liczb ę  dostaw , które mogą byż 
zrealizow ane w określonym  c z a s ie . Etap emi
sji i aktualizacji dotyczy bibliotek programów 
i dokumentacji eksploatacyjnej oprogramowa
n ia .

O rganizacja dostaw oprogramowania użytko
wego obejmuje następujące działania:
-  akw izycję zamówień,
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-  rea lizacją  dostaw ,
-  usługi tow arzyszące.

Akwizycja zamówień jest praktyczną rea li
zacją stra teg ii oddziaływania na rynek powsta
łą w wyniku działań marketingowych. Akwizy
cja polega na opracowywaniu ofert uwzględnia
jących rzeczyw iste  potrzeby użytkowników w 
zakresie  zastosow ań komputerów, sporządza
niu umów na dostawą oprogramowania itp .

■Realizacja dostaw polega na generowaniu od
powiedniej w ersji oprogramowania użytkowego, 
dokonywaniu zmian w oprogramowaniu, wynika, 
jących z tr e śc i zamówienia, przygotowaniu do
kumentacji eksploatacyjnej i przekazaniu użyt
kownikowi wymienionych elementów oprogramo
wania w trybie określonym w umowie na dosta
wą. D ostaw ie oprogramowania użytkowego to 
w arzyszą zwykle usługi wdrożeniow e, szk o le
niowe i  gwarancyjne.

P ro ces rozpowszechniania oprogramowania 
użytkowego można traktować jako ciąg  wzajem
nie powiązanych procesów  cząstkowych /fa z ,  
etapów, działań i zdarzeń/. Powiązania p roce
sów cząstkowych cechuje różnorodność i z ło 
żoność. Wśród różnych form powiązań faz 
i etapów procesu rozpowszechniania s z c z e 
gólnie istotne wydają się:
-  integracja poszczególnych faz i  etapów pro
cesu  wynikająca z faktu, że je st on sekwencją  
zmiany stanu rzeczy  ś c iś le  powiązanych, regu
larn ie po sob ie następujących stadiów rozwoju,
-  integracja sterow ania będąca konsekwencją  
podporządkowania jednostek realizujących po
szczegó ln e fazy i  etapy wspólnemu centrum ste 
rującemu,
-  integracja podmiotowa wynikająca z faktu, że 
określone fragmenty procesu rozpow szechniania  
mogą być realizow ane przez  określone jednost
ki /jednostkę wytwarzającą oprogramowanie, 
jednostkę rozpow szechniającą itp . / ,
-  integracja technologiczna wynikająca z faktu, 
że w różnych fazach i etapach procesu sto so 
wane są  podobne metody i  techniki rea liza c ji.

Analiza powiązań występujących pomiędzy 
poszczególnym i fazami i  etapami procesu  ro z
powszechniania oprogramowania użytkowego 
stanowi ważny element identyfikacji procesu , 
a jej wyniki mogą stać  s ię  istotnymi założenia
mi do projektowania efektywnego systemu wy
twarzania i  dystrybucji oprogramowania.Innym  
aspektem identyfikacji procesu  rozpow szech
niania jest ok reślen ie  re la c ji, jakie zachodzą  
między procesem  a otoczeniem . R elacje te ma
ją złożony charakter i  mogą być przedstawiane 
w różny sposób . Jednym ze sposobów jest ro z 
patrywanie procesów  rozpow szechniania opro
gramowania jako elem entu składowego p roce
sów rew olucji naukowo-technicznej. Analiza 
procesu  rozpow szechniania oprogramowania 
użytkowego na tle  zjawisk i tendencji rewolu
cji naukowo-technicznej stwarza dodatkowe 
m ożliw ości identyfikacji procesu i określenia  
odpowiednich reguł sterowania.

Rola producentów  komputerów w p r o c e s ie  
rozp ow szech n ian ia  oprogram ow ania użytkow ego

Podstawowym celem  dzia ła lności producenta 
komputerów je st  wytwarzanie i  sprzedaż sy s te 
mów komputerowych, t j .  sprzętu komputerowe
go i oprogramowania podstawowego. W ystępu
jące w ostatnich latach tendencje na światowym 
rynku komputerowym zmuszają jednak wytwór
ców komputerów do aktywnego udziału w pro
c e s ie  rozpowszechniania oprogramowania użyt
kowego [U ]. Aktualne tendencje na rynku kom
puterowym można ująć w sposób następujący:
-  występuje zjawisko spadku cen sprzętu kom
puterowego ,
-  zw iększa s ię  stopień niezaspokojenia potrzeb  
na użytkowe zastosow anie informatyki,
-  istn ieją  w ieloletn ie opóźnienia w rea lizacji 
nowych zastosow ań, mimo że zosta ły  one uzna
ne za celow e i  wykonalne.

Wymienione wyżej zjawiska powodują nega
tywne skutki ekonom iczne, polegające m .in . na 
zmniejszaniu s ię  tempa w zrostu obrotów o s ią 
ganych przez producentów komputerów. Sytua
cja na rynku komputerowym skłania wytwórców  
komputerów do oferowania w szerokim  zakresie  
pakietów oprogramowania użytkowego w myśl 
zasady, że nowe oprogramowanie użytkowe stwa
rza dodatkowe zapotrzebowanie na sprzęt infor
matyczny.

Udział producentów komputerów w procesie  
rozpowszechniania oprogramowania użytkowe
go może przybierać następujące formy:
-  dostawy oprogramowania użytkowego,
-  św iadczenie kompleksowych usług  informa
tycznych /u słu g  obejmujących sprzedaż mocy 
obliczeniowej komputera, w ykorzystanie sp e
cjalistycznego oprogramowania, transm isję

'danych itd /,
-  dostawy specjalizow anego sprzętu  komputero
wego /m ikroprocesory zaw ierające elementar
ne programy użytkowe, p rocesory  bazy danych/.

Dostawy oprogramowania użytkowego są do
minującą formą udziału producenta komputerów 
w rozpowszechnianiu oprogramowania użytko
wego. Dostawy te mogą być realizow ane n ie 
zależn ie od dostaw sprzętu komputerowego. 
Oferowane oprogramowanie użytkowe powinno 
zaspokajać w szystk ie potrzeby odbiorców, 
związane z danym zastosowaniem  i  odznaczać 
s ię  następującymi cechami jS7 .
-  niską cen ą ,
-  szybkim zwrotem nakładów,
-  kompłeksową i  długoterminową obsługą ze  
strony dostaw cy,
-  pełnym udokumentowaniem.

Niska cena oprogramowania dostarczanego  
przez producenta komputerów wynika z faktu, 
że cena produktu przeznaczonego do ro z 
powszechniania jest zwykle tylko c z ę śc ią  kosz
tów opracowania-oprogramowania. Szybki 
zwrot ■ nakładów związanych z zakupem oprogra
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mowania użytkowego oferowanego przez produ
centa komputerów wynika /. faktu, żc praco
chłonność i'czasochłonność wdrożenia takiego 
oprogramowania są m niejsze niż oprogram o
wania indywidualnego, wykonanego przez u- 
żytkownika. Gotowe pakiety oprogramowania 
użytkowego można wdrażać natychm iast, m o
gą więc być szybko zastosowane i przynosić  
oczekiwane efekty.

W ramach obsługi dostawy oprogramowania 
użytkowego producent aktualizuje i modernizu
je swoje produkty w takim za k resie , w jakim 
nie jest to możliwe w przypadku oprogramowa
nia indywidualnego. M odernizacja obejmuje 
często  wprowadzanie nowych technik progra
mowania i przetw arzania. Dostawa oprogramo
wania użytkowego powinna być w pełni udoku
mentowana w chw ili dostawy i w c za s ie  obsługi 
dostawy. Skład dokumentacji eksploatacyjnej 
powinien uwzględniać potrzeby użytkowników 
w szystkich szczeb li /użytkowników bezpośred
nich, kierownictwa ośrodka obliczeniow ego, 
programistów użytkowych i system owych, ope
ratorów systemu kom puterowego/.

Jak wynika z dotychczasowych rozważań in 
tensyfikacja dostaw oprogramowania użytkowe
go jest istotnym warunkiem dalszego  rozwoju 
organizacji wytwarzających komputery. Na za
kończenie warto podkreślić , że działania wy
twórców komputerów, w porównaniu z jedno
stkami innego typu uczestniczącym i w p rocesie  
rozpowszechniania oprogramowania użytkowego, 
mogą osiągać dużą skuteczność. Wynika to z 
następujących przesłanek:
-  producent komputerów może oferować kom
pleksową obsługę w zak resie  kom puteryzacji, 
obejmującą dostawę sprzętu inform atycznego, 
oprogramowania podstawowego i użytkowego, 
wdrożenie oprogramowania, przeszkolenie  
personelu nabywcy i t p . ,
-  dysponuje możliwościami optymalnego dosto
sowania oprogramowania użytkowego do wytwa
rzanego sprzętu komputerowego,

- może wytwarzać specjalizow any sprzęt infor
matyczny, który przejmuje c z ę ść  funkcji użyt
kowych, realizow anych w konwencjonalnych 
rozwiązaniach przez  oprogramowanie,
-  dysponuje odpowiednią liczb ę  specjalistów  
ze znajomością sprzętu komputerowego i opro
gramowania.

Reasumując można stw ierd zić , że producent 
komputerów jest jednostką szczegó ln ie  predy- 
stynowaną do rea lizacji rozpow szechniania  
oprogramowania użytkowego, dysponuje bowiem 
warunkami pozwalającymi na efektywne zorga
nizowanie procesu produkcji i dystrybucji opro
gramowania, a tym samym może w pełni zaspo
koić potrzeby użytkowników komputerów , zw ią
zane z nowymi zastosowaniam i informatyki.
W związku z tym w szelk ie  próby efektywnego 
kształtowania procesu  rozpow szechniania opro
gramowania użytkowego powinny opierać s ię  
na zasadzie rozszerzan ia  funkcji jednostki wy
tw arzającej system y komputerowe o działania  
związane z marketingiem, wytwarzaniem i  dy
strybucją oprogramowania użytkowego.

L i t c r a t u  r  a :

fX I N owoczesne metody tw orzenia systemów  
inform atycznych. Europejski Program  Badaw
czy  D iebolda, nr 126, CPiZI , W arszawa 1982.

C2j J .S z ta jer : Marketing oprogramowania. 
Biuletyn Techniczny "Mera", nr 10, 1980.

i 37 J .D ietl; M arketing. PW E, W arszawa 1981.

/ 4 /  Doroczny przegląd techniczny Diebolda, 
1980. Europejski Program Badawczy D iebolda, 
nr 123, CPiZI , W arszawa 1981.

¿ 5 7  Doroczny przegląd technologiczny D iebol
da, 1979. Europejski Program Badawczy D ie
bolda, nr 116, CPiZI , W arszawa 1981.
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dr inż. ZDZISŁAW FILIPOWSKI 
Zakłady Elektroniczne ELWRO

WYKONYWANIE KLAWISZY 

METODĄ WTRYSKU DWUKOLOROWEGO

Szybki rozwSj elektroniki stw arza duże  
zapotrzebowanie na różnego rodzaju klawi
s z e . Klawiatura jest c iąg le  prostym i  wygod
nym dostępem  zarówno do komputera, u rzą
dzeń łą czn o śc i, automatyki, sterowania i po
miarów jak i do coraz szerze j stosowanych  
różnych urządzeń powszechnego użytku, w 
które wkracza elektronika. Opis k law iszy na 
płycie maskownicy możliwy jest tylko dla ma
łej i lo śc i k law iszy . W iększe klawiatury wyma
gają opisu bezpośrednio na k law iszach . Trwa
ły i estetyczny napis na klaw iszu zapewnić mo
że tylko wykonanie go jako wkładki z tw orzy
wa sztucznego w innym kolorze niż reszta  k or
pusu k law isza . Jako zastępczą technologię  
stosuje s ię  czasem  wykonywanie kształtki na
pisowej w osobnej op eracji, a następnie r ę 
czne um ieszczenie jej w form ie. Następuje 
wtedy wtryskiwanie resz ty  k law isza stanowią
cego jego zasadniczy korpus. Jest to techno
logia bardzo kłopotliw a, pracochłonna i dają
ca  dużą ilo ść  braków. Jedyną metodą bardzo 
wydajną, dającą powtarzalne i  estetyczne k la
w isz e , je st technologia wtrysku dwukolorowe- 
go. Do jej rea lizacji potrzebna jest w tryskar
ka z dwoma zespołam i wtryskowymi i odpowied
nia forma.

M ateriały
Tworzywami sztucznymi stosowanymi do 

produkcji k law iszy dwukołorowych są term o- 
plasty  o odpowiednich w laśw iw ościach mecha
nicznych, estetycznych  i  organoleptycznych. 
Szczegó ln ie  ważny jest dostępny asortyment 
o zróżnicowanych i  powtarzalnych barwach 
przy dużej s ile  krycia zawartych pigmentów. 
Ważna je s t  odporność na składniki potu ludz
kiego , w łaściw ości antystatyczne, gładkość 
pow ierzchni. Termoplastami, które znalazły  
najw iększe zastosow anie są estry  celu lozy  
/.octan ,, octanom aślan, propionian/, tw orzy
wa ABS , inne kopolimery styrenu / SA N / , po
lim etakrylan metylu, oraz często  z koniecz
n ości p o listyren y . Obecnie krajowa baza two

rzyw sztucznych zaw ęziła się  do polistyrenów  
ińsko i  wysokoudarowych oraz polim etakryla
nu metylu. Paleta  barw jest dosyć wąska w to
nacji p aste low ej/zb yt małe nasycenie barw y/, 
a przede w szystkim , n iestety , o małej s ile  
krycia /odmiany p rześw ieca ją ce /. Należałoby  
stosow ać więc koncentraty pigmentów, lub 
"pudrowanie” , a le  taki sposób może spowodo
w ać, że wytwarzane k law isze nie będą w 
jednakowym odcieniu.

W tryskarka

Do wtrysku dwukolorowego niezbędna jest  
wtryskarka z dwoma zespołam i wtryskowymi. 
Duże w tryskarki tego typu posiadają zespoły  
ustawione rów nolegle i  mają przez to odpo
wiednio s z e r s z e , a często  i  w yższe stoły do 
mocowania form . Bywają też wtryskarki z 
trzema zespołami wtryskowymi. W szystkie te 
wtryskarki stosuje s ię  też do innej technologii 
wtrysku w ielokolorow ego: jednocześnie do 
jednego gniazda formy /odpowiednio podzie
lonego zw ężen iam i/. Produkuje s ię  tak dwu 
i  trójkolorowe k losze  św iateł tylnych w samo
chodach.

Duże wtryskarki z dwoma równoległym i z e 
społami wtryskowym i, przeznaczonym i do 
klaw iszy dwukołorowych, mogą posiadać stół 
do mocowania umożliwiający ruch obrotowy 
formy lub tylko posuw isto-zw rotny. W tym 
drugim przypadku wtrysk obu tworzyw sztu cz
nych przebiega w kolejno po sobie następują
cych fazach operacji przedzielonych zmianą 
pozycji elementów w form ie. Obniża to znacz
n ie wydajność. Duża a zatem i  droga forma, 
posiadająca w iele gniazd formujących, k orzys
tna jest gdy produkuje s ię  ca ły  zesp ó ł k la
w iszy  w jednym układzie kolorystycznym . Tak 
s ię  d z ie je , gdy mamy do czynienia z produkcją 
klawiatury maszyn do p isania . Duży nakłaa na 
form ę rekompensuje w ielkoseryjna produkcja.i. 
P rzy  zapotrzebowaniu na Klawisze w różnym  
układzie kolorystycznym  nie potrzeba formy
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0 dużej ilo śc i gniazd. S zczególn ie  przy c z ę s 
to zmieniającej s ię  konfiguracji napisów na 
klawiaturze należy stosow ać formy z mniejszą  
ilo śc ią  gniazd uniw ersalnych czy li takich, w 
których napisy można zm ieniać. Wtedy k orzys
tniej jest stosow ać wtryskarki m niejsze. 
W tryskarki takie posiadają układ kątowy usta
wienia zespołów  wtryskowych, zwykle pionowy 
-poziom y. Ich zaletą jest w iększa szybkość 
określona ilo śc ią  tzw . "cykli suchych" na 
jednostkę czasu . Przew ażnie umożliwiają one 
prostą zmianę konfiguracji ustaw ienia zespo
łów wtryskowych i zespołu zamykającego for - ■ 
mę, a więc w iększą u n iw ersa ln ość . W tryskar
ki małe są oczyw iśc ie  tań sze .

W Zakładach Elektronicznych ELWRO w 
chwili uruchamiania produkcji kalkulatorów  
elektronicznych zakupiono w firm ie ARBURG 
/R F N / wtryskarkę Allrounder 2 2 1 U /I50x l50 , 
w ielkości według ok reśleń  międzynarodowych 
7 0 /3 5 . Wraz z wtryskarką zakupiono formę na 
klaw isze w firm ie Weber KG /R F N / jako w zo
rzec technologiczny. C zęść  elementów formy 
wykonano w P o lsce  i po pozytywnych próbach 
wtryskarki u producenta uruchomiono natych
miast produkcję k law iszy w kraju. Zakup tej 
gotowej formy pozwolił na szybkie opanowanie
1 zastosow anie tej technologii do innych k la
w iszy  dwukoloi'owych. Skorzystał na tym dru
gi producent kalkulatorów w kraju /Zakłady R a
diowe UNITRÄ-EI.TRA - B yd goszcz /, który do
cen ił zalety wtryskarki i form eksploatowanych  
w ZE ELWRO. Mimo że posiadał już dużą 
wtryskarkę wraz z formą zakupione w A u strii, 
zakupił wtryskarki w firm ie ARBURG i wyko
na! formy w onarciu o dokumentację form z 
ZE ELWRO .

W zrastające zapotrzebowanie na klaw isze  
zmusiło do zakupu drugiej w tryskarki. Ze 
względu na posiadane już formy zamówiono ta 
ką samą w tryskarkę. W trakcie załatwiania do
stawy firma ARBURG zaproponowała wtryskar
kę Allrounder 221U /170x170 p . Posiada ona 
identyczny układ zamykania formy oraz u lep
szone zespoły  wtryskowe i  bogatsze w yposaże
nie dodatkowe. Na uwagę zasługuje między 
innymi nowoczesny elektroniczny system  s te 
rowania i kontroli, jednoczesny wtrysk obu 
zespołów , hydrauliczny wypychacz a szczeg ó l
nie urządzenie do hydraulicznego napędu i  usta
wiania elementów form y. Program  ten posiada  
4 podprogramy do ustawiania różnej kolejności 
działania siłownika hydraulicznego w formie i 
wypychacza hydraulicznego /lub  bez n iego / w 
pozycji formy otwartej lub pośredniej.
Forma

Forma wtryskowa do k law iszy dwukolorowych 
wymaga zasadniczego dopracowania w dziedzi
n ie konstrukcji i wykonania jej w metalu., W du
żym  stopniu wpływa ona również na rezultat 
stosowanej technologii. Zasadniczą cechą pracy  
form y do wtrysku dwukolorowego klaw iszy jest

transport kształtek napisowych z gniazd, które 
je  uform owały, do drugiego rodzaju gniazd for
mujących k law isze jako ca łość . M ożliwa jest  
też kolejność odwrotna tzn. najpierw wtryskuje 
s ię  korpus klaw isza a następnie uzupełnia na
p is , Transport wykonanych kształtek  nap iso
wych odbywa s ię  przy pomocy specjalnej płyty 
obrotowej łub przesuwnej albo też  zmienia s ię  
ustaw ienie innych elementów formy względem  
s ie b ie .

W przypadku stosowanej w ZE ELWRO tech
nologii stosuje s ię  dwa sposoby napędzania 
płyty transportującej kształtk i napisowe do 
gniazd formujących ca łe  k la w isze . P łyta ta  
osadzona na centrycznym  w rzecion ie  je st po 
otwarciu formy spychana i obracana zd erza
kiem mechanicznym w tryskarki. W rzeciono to 
posiada krzywki współpracujące ze sw orznia
mi osadzonymi w korpusie formy i  dociskanymi 
sprężynam i(tw orząc w ten sposób zapadki. 
Umożliwia to przy każdym otwieraniu formy 
obrót płyty transportowej o 180 w kierunku 
po sobie postępującym . Ponieważ droga otw ie
rania formy jest ograniczona wymagane jest  
jej maksymalne w ykorzystanie. P łyta transpor
towa odsuwa s ię  od gniazd na niezbędną tylko 
od leg łość a następnie je s t  wysuwana ze stemp
li formujących dolne c z ę ś c i  kształtek  nap iso
wych i  k law iszy a potem obracana krzywką. 
W tryskarka posiada kolanowy system  zamyka
nia formy stąd niezbędny jest zderzak mecha
n iczny, łamany na przegub ie, podnoszony w 
chw ili zamknięcia form y. Elem enty / sw orzn ie/ 
napędzające w rzeciono poprzez krzywkę o sa 
dzone są  w okrągłej p łycie amortyzowanej 
wkładkami metalowo-gumowymi. Dzięki temu 
dynamiczne obciążenia formy są  w znacznej 
c z ę ś c i  wytłumione. Wewnątrz w rzeciona umie
szczony jest wypychacz wlewka centralnego  
cofany przy zamykaniu formy sprężyną.

W drugiej z nabytych w tryskarek w ykorzy
stano posiadane sterow anie hydrauliczne. Za
stosowano spychanie w rzeciona wypychaczem

Rys. 1.

14



hydraulicznym a napęd obrotowo-zwrotny o 
180 zębatką poruszaną siłownikiem hydraulicz
nym w form ie. Zm niejszyła s ię  awaryjność fo r
my, drganie dynamiczne a znacznie w zrosła  
p rzestrzeń  otwierania formy /kontrola wypa
dania samoczynnego wlewków i k la w iszy /. 
Zm niejszyła s ię  także średnica wrzeciona  
przez co w zrosła  p rzestrzeń  robocza formy 
/w  przypadku obu wtryskarek płyta transpor
towa może mieć maksymalną średn icę 220 mm 
i m ożliwość zw iększenia i lo śc i gniazd formu
jących .

P ow yższe elementy konstrukcyjne formy, w 
za leżn ości od wybranego sposobu napędu płyty 
transportow ej, są w każdej formie takie sam e. 
Na r y s . l  przedstawiono'wewnętrzne elem enty, 
które w każdej formie w za leżn ości od potrzeb
nych klaw iszy .są zm ieniane.

P łyta transportowa na rysunku przedstaw io
na jest między 1 p łaszczyzną otw ierania formy, 
a 11 p łaszczyzną spychania jej ze stempLi 103, 
106 + 107 + 108. P łyta ta składa s ię  z elem en- 
jtów 110, 111, 116 i jest całkow icie sym etrycz
na względem o si obrotu. W dolnej c z ę śc i poka
zane jest m iejsce na sprężynowy spychacz wlew
ków. W górnej c z ę śc i płyty jest m iejsce na za -  
bierak wlewków osadzony w płycie 102. W za 
leżn o śc i od kruchości tworzywa sztucznego  
można stosow ać zabierak z podcięciem lub 
trzpień  zakończony kulką.

Układ chłodzenia przedniej c z ę śc i formy znaj
duje s ię  w ,płycie nie uwidocznionej na rysunku. 
Tylna c z ę ść  formy chłodzona jest kanałami w 
płycie podporowej 101 oraz w wydrążonych  
stemplach z przegrodami 104 i uszczeln ieniem  
105. Wtrysk kształtek  napisowych odbywa się  
z podziału formy i doprowadzony jest do gniazd  
formujących przez przew ężkę tunelową. Umoż
liw ia to samoczynne oddzielenie i wypadnięcie 
wlewka po otwarciu formy. Tylna c z ę ść  kszta ł
tki formowana jest stemplem, który w p ła
szczyźn ie  czołowej formuje "siatkę" /d r a b in k i  
nośną w spierającą formowany n ap is. "Siatka" 
ta konieczna jest do doprowadzania tworzywa 
sztucznego w trakcie następującego później w 
drugim gnieździe wtrysku korpusu klaw isza do 
zamkniętych cyfr  liter  lub znaków, czy li do 
każdego punktu k law isza . Siatka ta musi także 
zapobiegać deformacjom napisów w trakcie w y
pełniania drugiego gniazda. Sam napis formo
wany jest wkładką formującą stałą lub posia
dającą je sz c z e  wymienną wewnętrzną wkładkę 
napisową 114, zabezpieczoną przed obrotem  
/ gdy jest okrągła / lub niewłaściwym  ustaw ie
niem a w naszym przypadku także płytkę 113.
We wkładce odwzorowany jest napis z dnem 
n ajczęśc ie j kształtowym  /kulistym , cylindrycz
nym i t d / .  Napis ten można grawerować w fo r
mie dla cy fr , lite r  i  znaków zakończonych pro
mieniem równym połowie gru b ości. Natomiast

przy wymaganiu ostrzejszego  zakończenia tych  
znaków trzeba je wykonać na elektrodrążarce.

Konstrukcja stempla w szczegó le  formowania 
"siatki" nośnej jest bardzo istotnym zagadnie
niem. Dla pojedynczych cy fr , lite r  i znaków o 
niezbyt małej w ielkości można dobrać zwykle 
uniwersalną "siatkę" nośną dla w szystk ich  po
trzebnych napisów . C yfry, litery  i znaki bardzo 
małe lub podwójne wymagają zwykle wprowa
dzenia kilku stempli formujących różne "siatki" 
nośne i  odpowiedniego przyporządkowania dla 
nich wymiennych wkładek formujących same 
n apisy . Dla skomplikowanych napisów , np. ca
łych wyrazów lub kilku w yrazów, często  moż
liw e jest tylko wykonanie stałych /niew ym ien- 
nych/ stempli i wkładek formujących napisy . 
Tym samym forma taka wytwarza tylko z góry 
zamierzony i  niezmienny zestaw  k law iszy . W 
ten sposób produkuje s ię  sta łe  komplety klaw i
szy  na dużych wtryskarkach do wtrysku dwu- 
kolorowego.

Stempel formujący kształtkę napisową posia
da m niejszy przekrój na pewnej w ysokości tu- 
le i 116, znajdującej s ię  w płycie transporto
w ej. W tej tu lei są na obwodzie wybrania tzw . 
"łezki", które utrzymują kształtkę napisową w 
p łycie transportowej po wycofaniu stem pli. Aby 
wysuwanie stempla nie uszkodziło kształtki na
pisowej ma ona trochę w iększy gabaryt niż 
stem pel. Po otwarciu formy kształtka napiso
wa przeniesiona jest płytą transportową na
przeciw  gniazda formującego korpus k law isza . 
P rzy  zamykaniu formy stem pel, w naszym przy
padku składający s ię  z trzech  c z ę ś c i:  /1 0 6 ,
107, 1 0 8 /, spycha kształtkę napisową z płyty 
i  dociska do powierzchni czołow ej wkładki for
mującej korpus k law isza . Z kierunku osiow ego  
formy następuje wtrysk drugiego tworzywa 
Sztucznego w innym k o lorze , który przez p rze
w ężkę typową um ieszczoną w tu lei 116 wypeł
nia gniazdo form ujące. Po otwarciu formy wypa
da wlewek wraz z klaw iszam i. O czyw iście w 
cza s ie  każdego zamknięcia formy następują  
rów nocześnie wtryski obu kolorów tworzywa 
sztucznego.

W Zakładach Elektronicznych ELWRO wyko
nano kilkanaście form wtryskowych dla sześc iu  
typoszeregów  k law iszy dwukolorowych dla róż
nego rodzaju klaw iatur. Wymiary najmniejszych  
produkowanych klaw iszy wynoszą 7x7 mm, a 
najw iększy ma gabaryt 20x53 mm. Największa  
i lo ść  k law iszy wytworzonych przy jednym cyk
lu pracy wynosi 20 przy ich  wymiarze 10xl6m m . 
Wymagało to um ieszczenia w form ie 20 par 
gniazd formujących na powierzchni ogran iczo
nej średnicą 220 mm. Wydajność tej formy wy
n osi ok. 2500 k law iszy na godzinę. Opanowana 
technologia i konstrukcja form do wtrysku dwu- 
kolorowego w ZE ELWRO umożliwia łatwe jej 
wdrożenie w innych zakładach p racy.



inż.WITOLD KARWAT 
M in iste rstw o Zdrow ia 
i O p iek i Społecznej

TERMINALE WALIZKOWE-PRZENOŚNE

Informację o term inalach przenośnych p rze
kazujemy w oparciu o artykuł wydrukowany w 
tygodniku L ’USINE NOUVELLE nr 10 z 10 
marca 1983 roku. Nierzadkim obrazkiem we 
Francji jest widok wchodzącego do sklepu czło
w ieka, który po przeprowadzeniu rozmowy z 
kierownikiem  sklepu, otw iera w a lizeczk ę i  za
czyna "bębnić" na klaw iaturze.' Tym cz ło w ie 
kiem jest p rzed staw iciel firmy zaopatrującej 
sklepy w określony asortyment towarów.U rzą
d zenie znajdujące s ię  w w a lizeczce , je s t  termi
nalem przenośnym , który pozwala na kontakto
wanie s ię  z komputerem centralnym .

Sam terminal składa s ię  w zasadzie z n a stę 
pujących elementów:
-  monitora ekranowego /w skaźn ika/ ,

*- klawiatury /k la w isze  alfanumeryczne i  funk
cy jn e/ ,
-  sterownika /ad ap tera / akustycznego,
-  modemów.

W ykorzystanie takiego term inala jest bardzo 
p ro ste . Kiedy otwieramy w alizeczk ę , ekran  
um iejscawia s ię  w pozycji do czytan ia . Wystar
czy  w ięc ewentualnie dołączyć do terminala do
datkowe urządzenia i  podłączyć term inal do 
gniazdka s ie c i telefonicznej przez znorm alizo
wany wtyk PTT /wtyk T / lub przy pomocy s te 
rownika akustycznego. Kiedy term inal je st pod 
napięciem , na ekranie w yśw ietlana jest sekwen
cja p rzy jęc ia . Następną czynnością je st zdję
c ie  mikrotelefonu i  wybranie numeru wywoław
czego  s ie c i TRANSPAC. Po nawiązaniu łą cz 
n o śc i, podaje s ię  swój numer /k od / oraz h a sło . 
Od tego momentu term inal przenośny jest pod
łączony bezpośrednio z komputerem centralnym  
przedsięb iorstw a lub innej organ izacji. Można 
więc natychmiast przekazać zamówienie oraz

otrzymać potw ierdzenie dostawy na określony  
d zień , w określonym  asortym encie. Dodatkowo 
można w każdej chw ili uzyskać informacje po- 
m ocnicze,takie jak: stan zapasów magazynowych, 
relacje  cenow e, wykaz odbiorców towarów i 
inne.

We F rancji od około 5 lat wykorzystuje s ię  
term inale przenośne, głównie w handlu. P ierw 
sze  zainstalowane term inale posiadały jedynie 
klaw iaturę numeryczną i  słu ży ły  tylko do wpro
wadzania danych do komputera centralnego. Z 
biegiem  czasu  wymagania zw iększały s ię  i o — 
pracowano szereg  urządzeń, które rozszerza ły  
m ożliw ości funkcjonalne term inali. W chw ili 
obecnej w ięk szość  term inali oprócz klawiatury  
posiada: monitor /w sk a źn ik /, pióro św ietlne  
kodów kreskow ych, układy zapewniające po
prawną transm isję i drukarkę. W szystkie in 
form acje podstawowe wprowadzane są  z k la
wiatury lub przy pomocy pióra św ietln ego , a 
w niedalekiej p rzy sz ło śc i przy pomocy czytn i
ków optycznych. Przykładowy system  kompu
terow y wykorzystujący term inale przenośne  
przedstawiono na r y s . l .

Z uwagi na spełniane funkcje, każdy term i
nal przenośny musi spełn iać następujące wy
magania :
-  małe wymiary /m usi zm ieścić  s ię  w małej wa
l iz e c z c e / ,
-  mały c ięża r  /n ie  może przekraczać 10 k g /,
-  prosta obsługa,
-  odporny na uszkodzenia,
-  zapewniona praca bezawaryjna.

W iększość produkowanych obecnie term inali 
spełnia pow yższe wymagania, natom iast wybór 
term inala /konfiguracja, c ię ż a r  .itp. / u za leż -
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\Vyk07X
-klientów
- a r t y k u łó w
- faktur _
- zamówień

Drukarka Monitor
Fbmięć Fbmięc mogqca drukować w dziale
dyskowa taśmowa kody kreskowe markietingu

Drukarka

Centrala 
telefoniczna

Diskettka

Ekran TV

Kaseta

Pióro świetlne 
kodów kreskowych

sterownik 
akustyczny

Terminal
przenośny

-przyjm owanie danych 
/w ielkość zapasowi zamówienia../ 

-kon tro low an ie  danych 
-  przetwarzanie 
-wprowadzanie danych 

do pamięci

l îys. 1. Schemat sys tem u komputerowego w ykorzystującego te rm in a le  przenośne

Diskettka

ferrninal 
przenośny 
sterownik podczerwieni 
dla tqczności 
bezprzewodowej

-  przyjmowanie danych
-  w eryfikacja
-  zapisywanie danych 

do pamięci
-  drukowanie
- obróbka danych

niony jest od funkcji jaką ma sp ełn iać. Wykaz 
dostępnych na rynku francuskim term inali wraz 
z krótką charakterystyką parametrów technicz
nych ilustruje tabela 1.

Terminale przenośne mogą być w ykorzysty
wane do bardzo różnorodnych zastosow ań, z 
których najw ażniejsze to:

- obsługa s ie c i magazynów handlowych,
-  inwentaryzacja zasobów /le śn y c h , wodnych 
i  in n y ch /,
-  obsługa odbiorców /e lek try czn o śc i, gazu i 
in n y ch /,

-  obsługa szp ita li i gospodarka lekam i,
- obsługa zestaw ień pociągów na stacjach .

Ostatnio na rynku francuskim pojawiły s ię  
term inale przenośne z wyjściem  głosowym . Są  
to jednak urządzenia bardzo drogie /około  
10 ty s .F F / ,  a z uwagi na ograniczony słownik  
nie znajdują obecnie szerokiego zastosow ania. 
Przewiduje s ię  jednak, że  wprowadzanie i w y
prowadzanie danych głosem , znajdzie duże za 
stosow anie w następnych latach . S zereg  firm  
produkujących urządzenia komputerowe podję
ło prace w tym zak resie  i należy są d z ić , że 
w ciągu kilku la t, ten typ urządzenia będzie  
szeroko wykorzystywany w praktyce.
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MATERIAŁY INFORMAGYJNO-TECHNICZNE DOTYCZĄCE
APARATURY POMIAROWEJ W KRAJACH RWPG

SPEKTROFOTOMETR ABSORPCJI ATOMOWEJ

TYPU AAS 3

Spektrofotometr absorpcji atomowej typu 
AAS 3 jest najnowszym przyrządem w tej d z ie 
dzin ie produkowanym przez firmą C arl Z e iss  - 
NRD. Zastosowano tu nowoczesną techniką mi
krokomputerową, dialog na monitorze ekrano
wym i tradycyjną wysokowartościową optyką, 
a także p recyzją . P rzyrząd służy do analizy  
pierwiastków przy badaniach naukowych i  ru
tynowych w biochem ii, ochronie środow iska, 
metalurgii oraz w innych dziedzinach, tam 
gdzie je st  wymagana najwyższa wykrywalność 
i  dokładność. W szystkie w ażniejsze funkcje 
przyrządu są sterowane techniką m ikroproce
sorow ą, Techniką m ikroprocesorową opraco
wane są w artości pomiaru i  przekazywane do 
urządzeń peryferyjnych. Obsługa przyrządu -  
klaw iszow a. Na monitorze ekranowym pokazy
wane są zadane param etry, sposób analizy, 
aktualny stan pracy, krzywe cechowania oraz  
w artości pomiarowe przyrządu i  podłączonych 
urządzeń peryferyjnych alfanumerycznie i gra
f iczn ie . Jest także stosowana kompensacja tla 
w zak resie  UV -V 1S. Automatyczna kalibracja 
do dziew ięciu  wzorców oraz dodatkowa z mak

symalnie pięcioma wzorcam i. Kartoteka pamię
ciowa danych analitycznych do pracy płomie
niow ej, z rurą grafitową i techniką wodorków. 
Optymalne dopasowanie monochromatora do sys
temu atom izacji.

Ciągły wybór s ze ro k o śc i  szcze liny  umożliwia 
k o rzys tny  s tosunek sygna ł-szum y. Automatyka 
gazu zapewnia wysokie bezpieczeństw o p racy  
p rz y rz ą d u ,  p rz e z  automatyczny nadzór  dopły
wu gazu, palnika i płomienia. Bezpłomieniowa 
atomizacja p rz y  pomocy techniki r u r y  g ra f i to 
wej. Metoda r tę ć  -  wodorek pozwala na dogod
ne ok reś lan ie  r tę c i  i p ierw iastków , k tó re  two
r z ą  odpowiednie w odorki. M onochromator je s t  
dwusiatkowy o ogniskowej 357 mm i  zak resem  
długości fal 190 do 865 nm, W z a k re s ie  1JV p r a 
cuje s ia tka  holograficzna  z 2604- nacięciam i 
/■nm/  i d ługośc ią  fa li  maksymalnego odbicia 
220 nm. Fo tom etr  do p racy  jedno i dwuwiąz- 

kowej, p rze łącza ln y  automatycznie. E le k t ro 
niczna modulacja promieniowania lampy. O p ra 
cowywanie w ar to śc i  pomiaru -  e lek tron iczne .  
Z a k re sy  w skazań :

Fot. 1.
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absorpcja
ekstyncja
em isja
stężen ie
energia

0 - 100% 
0 -  2 ,5  
0 - 1 
0 -  9999 
0 -  100%

C zasy całkowania i opóźnień mogą być wy
bieralne między 0 ,1  -  9 9 s . M ożliwe są f dwa 
sposoby całkowania. W skazywanie w artości 
pomiaru na 30 centymetrowym ekranie.P am ięć  
programowa. Z asilanie gazow e: pow ietrze- 
acety len , l^ O -acety len , pow ietrze-propan. 
U rządzenie w ybierające długość fa li na osiem  
prędkości między 0 ,2 5  -  50 mm/min. Drukarka 
term iczna l6-znakow a, zintegrowana z przy
rządem . W yjście 10V na rejestra tor  i znacz
nik, sygnał "start - stop" oraz w yjście kompu
terow e.

D a n e  t e c h n i c z n e :

Monochromator monochromator 2-siatkow y
Zakres długości
fal ' 190 - Sb5nm

UV siatka holograficzna
2604 r y s . / mm 
długość maksymalnej fa li 
odbicia 220nm

mechanicznie podzielona 
siatka 1302 rys./m m  
długość maksymalnej fa li 
odbicia 5 0 0 nm.

nastawialna w sposób  
ciągły  0-1  nm

długości fa li i szero k o śc i  
szcze lin y  cyfrowo

W ybieranie d ługości 8 prędkości między 0 ,2 5  
fali - SCAN i 50mm/min

elektronika mikrokompu
terowa

V1S

S zerokość
szczelin y

W skazania

Opracowanie
sygnałów

Całkowanie

C zasy  całkowania

Statystyka

Kalibracja

pojedyncze i powtarzalne 
całkowanie powierzchni 
pików
całkowanie w ysokości p i
ków

0 , 1 -  99s w zakresach  
0 , l s  przy 0  -  9 ,9 s  
l s  przy 10 -  99s

w artość średnia  
absolutne i względne od
chylenie od w zorca

maksymalnie 9 wzorców  
przy em isji/ absorpcji, 
automatyczna lin earyza-  
cja- krzywych k alib racji, 
kalibracja dwupunktowa. 
Program  dla dodawania 
wzorców z maksymalnie 
5 wzorcami

Pamięć programowa maksymalnie 5 krzywych  
kalibracji z przynależny
mi parametrami pomiaru

A lfanum eryczno-gra-dialog i  wskazanie w ar-
ficzny monitor 
ekranowy

W skazywanie
błędów

Wydruk danych 

Pamięć danych 

Z asilanie gazem

to śc i pomiaru na 30 cm 
ekranie

wskazywanie błędów: ob
słu g i, pomiaru p racy, ka
lib ra cji, peryferyjnych i  
pamięciowych

term iczna drukarka ta ś 
mowa 16 znaków/ w iersz

pamięć stała dla danych 
, analitycznych

pow ietrze-acety len
N^O-acetylen
pow ietrze-propan

auto- 
matyc z- 
n e

p rze
łą c z a 
nie

Zapalenie płomienia automatyczne 

B ezpieczeństw o  

■Rozpylacz

nadzór automatyczny

Palnik

Wymiary

Waga

Podłączenie do 
s ie c i

Pobór mocy
atomizator
e le k tro te rm iczn y

Zakres temperatur 

Zakres czasów

Z asilanie gazem  
ochronnym

Z asilan ie wodą 
chłodzącą

Wyjścia sterujące

pneumatyczny, odporny 
na korozję

lOOmm jednoszczelinow y  
/a ce ty len -p o w ie trze /
50mm jednoszczelinow y  
/acety len  -  N^O/ 
lOOmm dw uszczelinow y  
/propan-pow ietrze/

1300x600x650

215 kg

220V 50/60H z 110V 50/60Hz

500 VA

20 do 3000 C , w ybieral
ny do 1°C

0 do 999s na podzakres 
tem peratur maksymalny 
cza s analizy 9999s.

/w olne od tlen u /  
argon, azot 
ciśnierde w ejściow e  
6 ,0 x K r p a

2 ,0  -  0 ,5  l/m in  
filtrowana woda przemy
słowa

•39-biegunowa wtyczka  
dla komunikacji sygnało
wej z mikrokomputerem:
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P odłączenie
sieciow e

Pobór mocy

W aga

Wymiary

System

Kuweta absorpcyjna  

Ogrzewanie kuwety

Dokładność
temperatury

Gaz obojętny

AAS3 przyrząd podsta- 
wowy
układ mikro pipę tuj ący

220V 50/oOHz 
110/ 127V 50/60H z  

/wykonanie sp ecja ln e/

3 ,  5KW dla .temperatury 
rury 2700°C dla obydwu 
podłączeń sieciow ych  
zabezpieczenie ł6V  /in er 
cyjn e/ -  220V 
zabezpieczen ie 25A /iner-. 
cy jn e/ -  110/127V

przyrząd sterujący ok. 
100 kg -
kuweta atom izatora ok.
5 kg

550x500x640 dla przyrzą
du sterującego

r tę ć / wodorek

kuweta kwarcowa z odej
mowanymi okienkami 
145mm długa, średnicy  
I 8mm

elektryczny p łaszcz  
grzew czy; temperatura 
wybieralna w sposób ciąg
ły  od 600 do 999°C 
do określan ia  rtc^ci usta 
lona na sta łe  140 C

i25°C  temperatury zada
nej , regulowana w zamk
niętym obwodzie pomiaro
wym

argon lub a zo t/o czy szczo 
n e / o  maksymalnym zuży
ciu  11/min.

środki tw orzące wodorki NaBH
redukujące /borowodorek sodu/

r tęć : NaBH^ lub SuC l9

/ch lorek  cynowy/ 
transport pneumatyczny 

, przy pomocy c iśn ien ia
gazu /20k P a/

Naczynie reakcyjne specjalny kubek z PTFE

O bjętość próbki minimalna - 2 ml, maksy
malna -  30 ml

Pi'ogramy metoda 1 - wodorek
pomiarowe metoda 2 - Hg-NaBH, 

metoda 3 - H g-SuC l9

C zasy przebiegów płukanie wstępne 2 do 999s 
reakcja 1 do 99s 
przepłukiwanie 2 do 999s

Podłączenie 220V 50/60H z
sieciow e 110V, 240V przez transfor

mator wstępny

Pobór mocy podgrzewanie maks.700VA  
praca c iąg ła  m aks.300yA

Waga zespołu elektrycznego 19kg 
zespołu analitycznego 7kg 
zespołu  kuwet 2kg

Wymiary zespół elektryczny  
380x310x200  
zespół analizujący  
250x210x280 
zespół kuwet 
150x90x300

t
Producent; VEB Carl Z e iss  JENA /M R D /. 

Dystrybutor krajowy: BZSPK 'MERAZET P o z 
nań, u l. Czerwonej Armii 66 /72  , 60-967 P o z
nań. Informacji technicznej udziela: S p ecja li
sta Techniczny BZSPK MERAZET - Marian 
Krajewski.



ELEKTRONICZNY REGULATOR TEMPERATURY RK 31

Zastosow anie regulatora to optymalna regu
lacja temperatury w akwariach, m ikroszkłar- 
niach, przechowalniach owoców i jarzyn oraz  
ochrona przed zamarzaniem urządzeń san itar
nych i armatury wodnej w gospodarstw ie domo
wym. Regulator RK 31 posiada obudową z two
rzywa sztucznego z gniazdem wtykowym i prze
wodem uziemiającym do podłączenia urządzeń  
grzew czych , ostrzegaw czych , sygnalizacyj
nych, zaworów elektrom agnetycznych itp .P rzy 
rząd wyposażony jest w przewód podłączenio
wy do s ie c i .  Czujnik temperatury jest na sta łe  
podłączony do przyrządu za pomocą giętkiego  
przewodu. Charakterystyka regulacji dwupoło- 
żeniowa.
D a n e  t e c h n i c z n e :
Napięcie pracy 220V , 50Hz
Rodzaj regulacji dwupolożeniowa

Zakres temperatury
w artości zadanej
Dokładność nastawy
H istcreza
M aks. obciążenie
Długość przewodu
czujnika
Temperatura
otoczenia
Wymiary
Masa

+4° C ..  
t 2°K 
1°K 
lkW

.3 6 °  C

maks. 15 m

-1 0 °C ...+ 4 0 °C  
115x95x4-8 mm
500 g .

Producent: VEB W etron-W eida - NRD. D ys
trybutor: BZSPK MERAZET, u l. Armii 
Czerwonej 66 /72  , 60-967 Poznań, t e l . 699-151 . 
Informacji technicznych udziela: S p ecja lista  
Techniczny BZSPK MERAZET -  mgr Adam 
Kaczmarek.

ELEKTRONICZNE REGULATORY TEMPERATURY 

TYPU RK 40,41,42

R egulatory RK 40 , 4 1 , 42 stosow ane w au
tomatyce maszyn i agregatów charakteryzują  
s ię  wysoką dokładnością nastawy i pew nością  
działania dzięki zastosowaniu najnowszych  
elementów konstrukcji. Posiadają one jeden 
lub dwa kanały o regulacji dwupołożeniowej. 
T yposzereg zaw iera regulatory o charaktery
styce PD , P1D, PD PI. P rzystosow ane są  do 
w spółpracy z czujnikami termometru oporowe
go P t - 100 i  czujnikami termoelementów F e-K o, 
N iC r-N i oraz P tR h -P t. W regulatorach RK 41

PDPI i  RK 42 PDPI przewidziany jest sygnał 
0 . . .  10V dla wskazania w artości rzeczy w iste j.

D a n e  t e c h n i c z n e :
Nastawa w artości r ęczn ie , cyfrowo na p łycie  
zadanej czołow ej
zew nętrznie przez w ejśc ie  za pomocą

sygnału napięciowego  
0 . . .1 0 V

W yjście wg wariantu -  sygnał zero 
jedynkowy lub przekaźnik
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ze stykiem przelącznym  
sygnał w artości rzeczyw i
stej dla zewnętrznego wska
zania 0 . . .1 0 V  -  0...100°%

W skazania diody lum inescencyjne dla
wskazania odchyłki regu la
cji /op rócz RK 4 0 / .  Zakres 
wskazań -5%, zdolność roz
dzie lacza  1%.

N apięcie pracy 220Y -15%
48 -  621-lz

Zakres tempe do l600°C P t-  Rh -P t
raturowy do 1200°C NiC r-N i

do 8999°C Fe-K o
do 399°C Pt-100
w różnych podzakresach

C zas zdwojenia

Wymiary

Masa

Klasa stosowania

stały  - warianty 2 ,2 ,4 ,7  
10 min.
RK 41, 42 96x96x200 
RK 40 96x96x126
RK 40 około 0 ,5  kg 
RK 41 ,4 2  około 0 ,9  kg

1 0 /5 5 /3 0 /9 0 /1 1 0 2 .

Producent: VEB Wetron-Weida /N R I)j. Dy
strybutor: BZSPK MERAZET, u l. Armii 
Czerwonej 66 /72  , 60-967 Poznań, t e ł .699-151  
te lex : 0412303. Informacji technicznych udzie
la : Specja lista  Techniczny BZSPK MERAZET 
-  mgr Adam Kaczmarek.
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MIKROSKOP METALOGRAFICZNY TYPU M M R-4

M ikroskop m eta lograficzny  typ MMR-4 p r z e 
znaczony j e s t  do o b se rw ac j i  i fotografowania 
m ik ros truk tu r  metali i stopów w św ie tle  odb i
tym w jasnym polu p rzy  prostym  i ukośnym o ś 
w ietlen iu ,  w ciemnym polu. i w św ietle  spo lary 
zowanym. Komplet optyki m ikroskopu zapewnia 
uzyskanie  s tandardow ych powiększeń przy  w i
zualnej o b se rw ac j i  nasadką b inoku lam ą  i r o z 
patrywaniu o b razu  obiektu na ek ran ie  demon
s tracy jnym , a także p rz y  fotografowaniu obiek
tu na płytce 9x 12  cm lub na b ło n ie /z d ję c iu /  o 
rozm iarach  211x36  cm.

M ikioskopy MMR-4 mogą pracow ać w zakła
dowych1 la b o ra to r iach  me ta  logra  f ic z ny c n , szk o 
łach wyższych , insty tuc jach  naukowo-badaw
czych . M ikroskop wykonany je s t  w w e rs j i  "U" 
kategorii  4 .2 ,  t z n .  do p ra c y  w makroklimatycz
nych re jonach  o klimacie umiarkowanym w po
m ieszczeniach  labo ra to ry jnych  przy te m p e ra 
tu rz e  pow ie trza  od +10 do +35°C o ra z  w w e rs j i  
"T " k a tego r i i  L. 2 , t z n .  do p ra c y  w m akrokli-  
matycznych re jo n ach ,tak  w suchym jak i w il
gotnym tropikalnym klimacie w pom ieszczeniach  
labo ra to ry jnych  p rzy  tem p era tu rze  powietrza 
od +10 u o +45°C.

D a n e  t e c h n i c z n e :

Pow iększen ia  od 50 do 1600 r~
mikroskopu
P ow iększenie 8 ,3 1 ,7 ,5 0 ,S0
obiektywów
Pow iększenie  okulani-" 10 
Wymiary ekranu
dem onstracyjnego 9 x 12cm
Wymiary płytki 9 x 12 cm
Wymiary klatki
filmu 24 x 36 mm
Urządzenie  ogniskujące obiektywów:
- p rzed z ia ł  p r z e 
mieszczenia  2 mm
- w ar to ść  dz ia łk i
skali Jim 2
Stół przedmiotowy:
- p rzed z ia ł  p rz e m ie 
szczan ia  w dwóch wza-

Fot. 1.

iemnie prostopadłych  
kierunkach od 0 do 30 i od 55 do 

75mm ■
- w artość działki
skali lmm
- w artość działki
skali z noniuszem,mm 0, lm m
- zakres obrotu od 0 do 360
-  maksymalny c ięża r  3 kg
-  źródło św iatła-iam pa  
jodowa KGM9-70
Z asilan ie lampy realizow ane jest prądem zmien
nym 220V, często tliw o śc i 50-60H z poprzez  
blok zasilan ia
Moc mikroskopu 
Wymiary g ab a ry to w e :
-  mikroskopu
- blok zas i lan ia  
M asa
- mikroskopu
- bloku zas i lan ia

160VA

550x410x270mm  
280x l80x 190mm

40 kg 
10 kg

Producent: M ashpriborintorg ZSRR. Dy
strybutor: BZSPK MER A ZE TjUl . Armii C zer
wonej 6 6 /7 2 , 60-967 Poznań, te l .  699-151 . 
Informacji Technicznych u d ziela : S p ecja lista  
Techniczny BZSPK 'MERAZET - mgr L ucy
na Kopka.
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TERMOMETRY BiMETALICZNE CZOŁOWE 

TYPU DTR, KĄTOWE TYPU DTU 

ORAZ KONTAKTOWE TYPU DKR I DKU

1 e rm o m e try  b im e ta l iczne czołowe typu DTR 
or a z  kątowe typu DTU ...

Term om etry  bimetaliczne typu DTR i DTU 
ze wzglądu na c h a r a k te r  konstrukc ji  i procy - 
zję  przys tosow ane  są  do bezpośredniego  pomia
ru  tem pera tu ry  we w szystk ich  ga łęz iach  p r z e 
m ysłu /ch łodn ie ,  kotłow nie, p iek a rn ie ,  s u s z a r 
n i e / .  Sk łada ją  s ię  z obudowy z tworzywa .sztucz
nego , w k tó re j  zamocowana je s t  t a rc z a  z r u 
chomym wskaźnikiem o ra z  z czu jn ika ,w  którym 
m ieści s ię  w łaściwy układ pomiarowy. Układ 
pomiarowy sk łada  s ię  z bim etalicznej sp ira l i  
umocowanej jednym końcem do czu jn ika .D rug i 
koniec s p i ra l i  prowadzonj' j e s t  na  łożysku i 
posiada  oś  z umocowaną do niej wskazówką. 
P r z y  zmianie tem p era tu ry  sp i ra la  s k rę c a  s ię  
lub r o z k r ę c a ,  p rzy  czym wolny koniec sp i ra l i  
p rzek azu je  odpowiednie w ar to śc i  na wskazówkę. 
Wskazówka na  wy skalowanej t a r c z y  pokazuje 
mierzoną tem p era tu rę .

DTR

W szczególnych przypadkach produkuje się  
term om etry  typu T34 w wykonaniu tropikalnym. 
W niek tórych  w a ru n k ach , gdy na  czujnik d z ia 
ła c iśn ien ie  większe od 0 ,3 M P a  s tosu je  s ię  
r u r ę  ochronną o maksymalnym nominalnym c i ś 
nieniu 0 ,6 M P a .  k tó ra  wg CSN 130010 odporna 
je s t  na c iśn ien ie  do 0,9iYtPa, R ura  ochronna 
je s t  każ.dorazowo o około 5 mm d łu ż sz a  od 
czujnika termometru i zabezpieczona gwintem 
M20xi ,5 .  S ze ro k o ść  klucza s=21mm,

'Termometry o z a k re s ie  pomiaru 0- 450° C nie 
mogą być stosowane bez r u r y  ochronnej ,  n a 
tomiast term om etry  o d ługości zanu rzen ia  60mm 
produkuje s ię  tylko jako D TR-sk a la  je s t  piono
wa do os i  c zu jn ika .  P rz y  typie DTU oś skali 
je s t  obrócona o 100 w stosunku do os i  c z u jn i 
k a .  Ten typ term om etru  wyposażony je s t  w d o 
datkowy mechanizm, k tó ry  ru ch  roboczy  czto^- 
nu pomiarowego p rzen o s i  każdorazowo o 100 .
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Obc iążenie  
kontaktów

Tolerancja dlu 
gości czujnika

Z akres pomiaru 
i podzialka skali

Długość zanurzenia /  L/

M aterial 
08mm AKVS

Typ DTR 
6 0 , 100 , 160 ,
250.4-OOmm

Typ DTU , 
DKR, DKU 
100 , 160 ,
250.4-OOmm 
Typ DTR, 
DTU
630 ,1000 , 
1500mm 
Typ DKR, 
DKU
630, iOOOmm

DTR 340g 
DTU 430g 
DKR 440g 
DKU |S 30g  
Podana masa 
jest w ielk oś
cią  średnią- 
zależną, od 
długości 
c zujnika

220V «>, 50m A ~  
kontakty przezna
czone tylko do włą 
czania obwodu 
prądowego z opo
rem omowym lub 
w obwód p rzek aź
nika pomocniczego

60łl60mm-2mm  
250*400mm- 3mm  
630* 1500min-4mm08mm AKV S

012mm Fe
Dopuszczalny błąd 
wszystkich zakre
sów Í 2 ,5% zakresu  
w skazań

Termometry bim ctaliczne kontaktowe typ DKR

Termometry bim ctaliczne typu DKR i DKU z 
kontaktami przyłączeniow ym i stosuje s ię  przy  
pomiarze i sygnalizacji osiągniętej temperatu
ry . Wyposażone są w nastawne kontakty przy
łączeniow e i w za leżn ości od rodzaju za sto so 
wania sygnalizację maksimum lub minimum tem
po ratury.

Przy termometrach maksymalnych przy wzra
stającej temperaturze kontakty zbliżają s ię  i 
przy osiągn ięciu  nastawionej w artości zw iera
ją obwód, i przeciw nie,w  przypadku termome
trów minimalnych przy opadającej temperatu
rze kontakty zbliżają s ię  i w odpowiednim mo
mencie ponownie zw ierają obwód. Z acisk i pod
łączeniow e znajdują s ię  w tylnej c z ę ś c i  term o
metru na tzw . listw ie zaciskow ej, przy czym  
obciążenie prądu, którego w artość podana jest  
na tab liczce  znamionowej nic może być p rze
kroczono. W obwód należy więc w łączyć p rze
kaźnik wzm acniający. Jako wyposażenie dodat
kowe do omawianych termometrów bim etalicz- 
nych można zamówić:
- ruchomy gwintowany łącznik,
- ruchomy stożkowy łącznik.
- termometryczną rurę ochronną.

P ro d u cen t :  M etra -B lansko-C SR S. D ystrybu
to r :  BZSPK M ERAZET, ul. A rm ii  Czerwonej

66/72. 60-967 Poznań, tel. 699-151, In fo rm a
c ji  technicznych udziela: Specja lis ta  Technicz 
ny BZSPK MERAZET - m g r  Lucyna Kopka.
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D yskre tne  profilografow anic  roboczej pow ierzchni śc ie rn ic y  - doc . d r  Andrzej K o z ia r-
ski . dr inż. Andrzej Goląbczak, dr in ż . M irosław U rb a n ia k ....................    60

LL1 krajowa konferencja naukowo - techniczna pt. "Zastosowanie m ikroprocesorów w auto
matyce i pomiarach" - dr inż. Marek O r z y lo w sk i.................................................................................  62

M era: Informacje - N o w o śc i........................................................................................................................... 65

- Nowe opracow ania  e lek tron iczne j  a p a ra tu ry  pom iarow ej:

-  Woltomierz cyfrowy V 550 - d r  inż .  Paweł S tudziński

-  Woltomierz cyfrowy V 551 - d r  inż .  Paweł S tudziński

- Multimetr cyfrowy V 553 - mgr inż. K rzysz to f  Małek

- Uniwersalny c zą s to śc io m ic rz  czaso m ie rz  C 570 - mgr inż. M ieczysław  Koziński

-  C ząs tośc iom ie rz  - c z a so m ie rz  C 571 - mgr inż .  M ieczysław  Koziński

- Mtliwoltomierz szerokopasmowy V 644 - inż .  Andrzej Pabian 

C he moauto ma ty ka

Kierunki zas tosow ań sterowników m ikroprocesorow ych  w przem yśle  chemicznym - mgr inż .  
Zbigniew M ó w k a   ......................................................................................................................................  5 .
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KOMUNIKATY
v  -

Sekcja Automatyki i Pom ia rów  Oddziału W arszawskiego E lektroniki i Telekomuni
kacji  SEP organ izu je  IV K rajow ą K onferencję  Naukowo-Techniczną pt. "Zastosowanie 
m ik ro p ro ceso ró w  w autom atyce  i pom iarach" . Konferencja  poświęcona będzie:

-zas to sow an iom  m ik rop roceso rów  w układach sterowania ,
-zas to sow an iom  m ik ro p ro c e so ró w w  a p a ra tu rz e  pom iarow o-kontrolnej,  
-zas to sow an iom  układów kalkulatorowych w autom atyce i pom iarach,
-podzespołom , blokom funkcjonalnym, urządzeniom  pomocniczym i oprogramowaniu 
sterowników m ikroprocesorow ych ,
-p ro b lem o m  projektowania, u rucham ian ia  i diagnostyki m ikroprocesorow ych u r z ą 
dzeń automatyki i pomiarów.

P rzew odniczącym  Rady P rog ram ow ej Konferencji zosta ł  doc. dr inż. Henryk O rłow 
sk i ,  s e k re ta r z e m  naukowym dr inż. P io t r  M isiurew icz , a se k re ta rz e m  o rgan izacy j
nym m g r  L ech  Szyngwelski,

K onferencja  odbędzie s ię  w W arszawie w dniu 20 w rześn ia  3 984 r .  Wstępne zgło
sz e n ia  uczestn ic tw a z ty tu łam i i kilkuwierszowym s t re sz c z e n iem  o ra z  ok reś len iem  
o b ję to śc i  proponowanych re fe ra tów  i komunikatów p ro s im y  nadsyłać na a d re s  s e 
k r e t a r z a  organizacyjnego m g ra  Lecha  Szyngwelskiego, Zakład U rządzeń E le k t ro 
nicznych UNITRA-UNIMA, ul. K onstruk to rska  9, 02-673 W arszawa / te l .  43-62-21, 
wew. 232/.

Zgłoszenia  re fe ra tó w  i komunikatów będą przyjm owane do 30. 12. 1983 r .  i z o s 
ta n ą  ro zp a trzo n e  w styczniu 1984 r .  Zakwalifikowane wystąpienia, k tórych teksty 
zo s tan ą  nadesłane do organizatorów  do dnia 30. 03. 1984 r .  będą opublikowane w 
m a te r ia ła c h  konferencyjnych, doręczonych w szystk im  uczestnikom.

P r o g r a m  Konferencji zostanie ustalony i rozes łany  uczestn ikom  w czerw cu 1984 r.

<&***$

Do Prenumeratorów 
BjufetynuTechniczno-Informacyjnego MERA
Redakcja Biuletynu Techniczno-Inform acyjnego  MERA zwraca s ię  z up rze jm ą  

p ro ś b ą  do swoich P ren u m era to ró w  o p rzekazan ie  nam / te le k se m  lub l is tem  po
leco n y m / szczegółowych danych:
- nazwa zakładu, dokładny a d re s ,  n r  ielefonu, ilość  zaprenum erow anych egz.
-  nazwisko i im ię ,  dokładny a d re s ,  n r  telefonu /w  przypadku prenum era to rów  
indywidualnych/.
Jednocześn ie  in form ujem y, i t  można je sz c z e  dokonać wpłaty na p ren u m era tę  
Biuletynu na 1983 r .,  n r  z esy  ła jąc  bezpośrednio zamówienie na a d re s  Redakcji.

Pow yższe  dane p ro sz ę  p rz e s ła ć  na a d re s :  P rzed s ięb io rs tw o  Automatyki
P rz e m y s ło w e j ,  Redakcja Biuletynu Techniczno-Inform acyjnego MERA, 04-994 
W arszaw a-F a len ica ;  u l .P o e z j i  19 / t e l .  12-90-11 wew, 17-54/.



WYTYCZNE DLA AUTORÓW ARTYKUŁÓW  

DO BIULETYNU TECHNICZNEG O  "MERA"

I  . M ateriały do Biuletynu "Mera" zamawia redakcja według planu tem atycznego. Przyjmowane 
są również artykuły zaproponowane przez autorów, po uzgodnieniu z redakcją tematyki i  term i
nu nadesłania m ateriału,.

II. Autorzy artykułów związanych z pracami prowadzonymi w in stytucji, w której są  zatrudnie
n i, powinni uzyskać zgodę kierownika /D yrek tora / na publikację m ateriałów.

III. Do materiału do publikacji prosim y dołączyć: krótką informację zaw ierającą im ię /w  p e ł
nym brzm ieniu/ i  nazw isko, posiadane tytuły naukowe, m iejsce p racy, ew . dorobek naukowy i 
publicystyczny w dziedzin ie związanej z tematem p racy, a także adres dla przesłan ia  honora
rium a u to rsk ieg o .

W m aszynopisie nie należy stosow ać żadnych wyróżnień /n p . spacja, podkreślen ia , duże lite 
ry w ty tu ła c h /e w e n tu a ln e  propozycje dotyczące wyróżnień tekstu mogą być podane na kopii 
m aszynopisu zwykłym czarnym ołówkiem.

W zory m atem atyczne, ch em iczn e , l i t e r y  g re ck ie  i  ró żn e  znaki spec?jalne p rosim y w pisyw ać  
w yraźn ie  d ługopisem  lub p iórk iem . N a leż y  zw racać rów n ież uw agę na ro z r ó ż n ie n ie  znaków po
dobnych: o , 0  / l i t e r y /  od O / z e r o /  1 / l i t e r a /  od 1 /jed yn k i a r a b sk ie j / i  1 /jed yn k i rzym sk iej/ 
itp . O dnośniki powinny być p isa n e  u dołu  tej s tr o n ic y  m aszyn op isu , na k tórej znajduje s ię  od
sy ła c z  -  i  num erowane kolejno cyfram i arab sk im i.

Podpisy do rysunków i  fotografii n ależy sporządzić w formie oddzielnego wykazu. M iejsca  
zam ieszczania ilu stra cji i  tablic w tek śc ie  powinny być zaznaczone przez w pisanie numerów 
rysunków lub tablic zwykłym ołówkiem na lewym m arginesie m aszynopisu.

Sp is literatury powinien zaw ierać : przy książkach -  nazwisko autora /b e z  tytułów/ i pierw
szą  literę  im ienia, pełny tytuł k siążk i, wydawcę, m iejsce i rok wydania: przy czasopism ach  
nazwisko autora i  p ierw szą lite r ę  im ienia, tytuł artykułu, nazwę czasopism a, numer i rok.

C ałość materiału tekstowego należy ponumerować, oznaczając w szystk ie strony maszynopisu  
cyframi arabskim i.

M ateriał ilustracyjny

Ilustracje kreskow e, t j . rysunki powinny być wykonane w formie gotowej do bezpośredniej 
reprodukcji, t j .  w ykreślone tuszem  na kalce technicznej i  dostarczone w 1 eg z . Każdy rysunek  
powinien być wykonany na oddzielnym arkuszu, czarnym tuszem , opisany pismem technicznym  
o jednakowej grubości lin ii 0 ,3  mm. W skazane jest przygotowanie rysunków do reprodukcji 
w skali 1 : 1 -  na 1 szpaltę  /w ów czas podstawa powinna w ynosić 10 cm / lub na 2 szpalty  
/podstawa -  21 c m /. Odbitek rysunków wykonanych na papierze światłoczułym  redakcja nie  
przyjmuje.

Fotografie ilustrujące tekst n ależy  składać w 2 egzem plarzach, /wykonanych na białym  
błyszczącym  papierze wyraźnych, ostrych  i  kontrastowych, w form acie 13 x 18 c n .  Odbitek 
fotograficznych prosim y nie spinać ani opisyw ać na odw rocie twardym ołówkiem lub długopi
sem . Opisów koniecznych do zam ieszczenia na fotografii n ie należy nanosić bezpośrednio na 
odbitkę lecz  na przezroczystą  kartkę przyklejoną do odwrotnej strony i  przełożoną na stronę  
czołow ą fotografii /rodzaj koszulki ochraniającej fotografię i  służącej zarazem  do o p isu /.

H o n o r a r i a  a u t o r s k i e  są  wypłacane po ukazaniu s ię  artykułu w czasop iśm ie .
Każdy z autorów artykułu otrzymuje 1 e g z . autorski czasopism a.
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