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dr inz.JERZY DYCZKOWSKI
Zrzeszenie Producentéw

Srodkéw informatyki,

Automatyki i Aparatury

Pomiarowej

STAN OBECNY |

PERSPEKTYWY PRODUKCJI

SPRZETU KOMPUTEROWEGO W KRAJU

Niniejszy artykut stanowi przedruk referatu
powstatego na wniosek Towarzystwa Naukowe-
go Organizacji i Kierownictwa /Oddziat w
Szczecinie/, ktore wystgpito do przemystu
komputerowego z pro$bg o przygotowanie ma-
teriatdbw na konferencje INFOGRYF-83, ktora
odbyta sie w dniach 10-13 maja br. w Kotobrze-
gu. Propozycja taka wptyneta rowniez do Zrze-
szenia Producentéw Srodkéw Informatyki i Apa-
ratury Pomiarowej utworzonego 17 czerwca
1982 r. przez 25 przedsiebiorstw i grupujace-
go producentéw sprzetu komputerowego w kra-
ju.

Stan produkcji sprzetu informatyki

W 1982 r. zaklady Zrzeszenia napotkaty
na ogromne trudnosci w kontynuowaniu produk-
cji sprzetu informatyki. Dostawa spoza krajow
RWPG nawet drobnych komponentéw byta trud-
na, badz niemozliwa i to nie ze wzgledu na
trudnosci dewizowe. Rytm produkcji w zakta-
dach zostat przywrocony w Il p6troczu ubiegte-
go roku. Mimo zwiekszenia produkcji, stopien
zaspokojenia  potrzeb uzytkownikéw moze by¢
oceniony jako niezadowalajgcy. Nalezy jednak
pamieta¢ o obowigzujgcym priorytecie ekspor-
tu nad potrzebami kraju. Mozna prognozowac,
ze taka sytuacja bedzie sie utrzymywata przez
kilka nastepnych lat. Sprzedaz wyrobow infor-
matyki przez poszczeg6lne zaktady przedsta-
wiono w tabeli 1.

Perspektywy produkcji sprzetu informatyki

Perspektywy produkcji sprzetu informatyki,
ktore obecnie mozna specyzowaé, réznig sie
istotnie od perspektyw przedstawianych 2-3
lata temu. Obecnie formutowane perspektywy
sg znacznie bardziej optymistyczne, chociaz
niestety nie zaspokajajg zaréwno potrzeb jak i
oczekiwan uzytkownikéw. Na powstatg sytuacje
miaty wptyw wazne czynniki lezace poza prze-

mystem komputerowym. Do najistotniejszych
nalezy zaliczy¢:

- ograniczenia funduszy na inwestycje,

- op6znienia w realizacji prac badawczo-roz-
wojowych i konstrukcyjnych - powstate miedzy
innymi na skutek napietej sytuacji w kraju,

- drastyczne ograniczenie mozliwosci zakupu
elementow w krajach spoza RWPG.

Od poczatku 1982 r. obserwuje sie proces
powolnej odbudowy struktur organizacyjnych i
kadry w przemys$le komputerowym. W koncu
1982 r. zakonczono w zaktadach opracowywa-
nie planéw rozwoju techniki, uwzgledniajacych
powstatg sytuacje. W potowie 1982 r. opraco-
wano nowy plan prac realizowanych w ramach
problemu weztowego 06.1, ktéry obejmuje pra-
ce w dziedzinie sprzetu informatyki i automa-
tyki.

Nowe plany uwzgledniajg miedzy innymi brak
mozliwos$ci zakupu nowoczesnych elementéw
spoza RWPG, wynikajacy nie tylko z trudnosci
ptatniczych, co ze znanego stanowiska krajow
zachodnich. W planach uwzgledniono koncen-
tracje naktadéw finansowych na tych pracach,
ktére moga da¢ efekty w ciggu 2-3 lat. Prze-
widziana jest szeroka wspdtpraca z przemystem
ZSRR. W ramach tej wspotpracy planowane sg
nie tylko dostawy elementéw i wspd6lne opraco-
wanie wielu wyrobéw, ale réwniez licencje dla
naszego przemystu, dzieki ktérym bedzie moz-
na zwiekszyc¢ eksport.

W chwili obecnej znane sg przewidywane
wielkos$ci produkcji i terminy zakonczenia opra-
cowan oraz wprowadzenia do produkcji nowych
wyrobow. Bardzo trudny do oszacowania jest
jednak zakres dostaw na rynek krajowy. Wyni-
ka to gtdwnie z koniecznosci eksportowania
znacznej czes$ci wyprodukowanego sprzetu
komputerowego. Wielko$¢ produkcji zaktadéw
w latach 1983-85 przedstawiono w tabeli 2.



Tabela 1

Sprzedaz wyrobow informatyki w 1982 r.

P rzcdsiebiorstwo 1los¢ Wz_irtoé(': sprze- W tym eksport
sztuk dazy w min zt o P
Io$¢ Wartos¢
sztuk sprzedazy
w min zt
1 2 3 4 5
ZMP MERA-BLONI1E
w tym wazniejsze sprzedaz .
wyroby ogélem 6.274,1 ogbtem 5.815,4
Drukarki
wierszowe 1.286 3.487,7 1261 3.423,2
Drukarki
znakowe 6.977 2.338,4 5408 1.840,6
ZE ELWRO
w tym wazniejsze sprzedaz
wyroby og6tem 1.888,8 ogbtem 1.037,4
ODRA 1305 11 105.4 3 15,7
R-32 6 118,3 1 7.0
PTD 63 176.5 57 161,2
EC 3945 86 430,0 86 430,0
FM 3101 363 247.6 172 117,3
FJP 90 11,2 16 2.0
Drukarki wierszowe 17 33.0
Czytniki 16 20.0 1 1,2
Pamieci taSmowe MTS 16 142.8 7 32,2
ZWPPiISM sprzedaz .
VI tym wazniejsze ogotem 2.629,1 ogo6tem 749.1
wyroby:
NUCON 400 20 57.5
MERA 400 36 143,4
SM 4A 76 705,1 66 705.1
MERA 9450 67 33.5 4 2,9
ZUK MERA-ELZAB
w tym wazniejsze sprzedaz ,
wyroby: ogGtem 1.370,9 o0go6tem 728.4
DT 105s 1468 137,1 1099 102,6
SPTP-3 2591 440,4 2279 387.4
SPTP-100 76 6,2 75 6,1
System 7802 205 71.8
System 7900 90 276,7 66 133,9
Monitor 79530M 205 56,2 200 54,8
7953VGD 86 10.8
7950 36 18,3 36 18,3
7950S 24 6,8
" 7951 106 12,6
79510M 621 68,0 4 0,9

7952 555 121,5



| 2
MERA-KFAP
w tym wazniejsze sprzedaz
wyroby; ogbtem
PLX 45D 1.713 ’
SP 45D 82
Czytnik CT 2000 738
Czytnik CTN 300E 3.008
SP 60 211
PSPD90 90
WzUl MERAMAT
w tym wazniejsze sprzedaz
. wyroby; og6tem
MERA 9.150 * 29
PT 3M *98
PT 105-1 5
FT 305 221
pki 5184
Gtowica GPT3A 1203
CNPSS MERA-STER
w tym wazniejsze sprzedaz
wyroby; ogo6tem
MERA 60 240

Nowe opracowania i rozwdéj sprzetu informatyki

W niniejszym artykule przedstawiono czes$¢
nowych wyrobéw i kierunki rozwoju sprzetu
informatyki przygotowane przez poszczegélne
zaktady. Nalezy pamietaé, ze ze wzgledu na
swa samodzielno$¢ zaktady posiadajg wiekszg
elastyczno$¢ podejmowania nowych prac kon-
strukcyjnych i.nowej produkcji. Czynnik ten
utrudnia mozliwie petne przedstawienie perspek-
tyw produkcji i dostaw dla uzytkownikéw kra-
jowych. Dalej przedstawiono producentéw i ich

zamierzenia oraz opracowywane przez nich
wyroby, ktére bedg dostepne dla uzytkownikéw
krajowych w najblizszych dwu lub trzech latach.

1, Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne MERA-
BLONIE przygotowuja kilka nowych wyrobow:

- Drukarka wierszowa EC-7033M, ktorej pro-
dukcje przewidziano w biezgcym roku. Szybkos$é
drukowania 550/1100 wierszy/min, ilo$¢ zna-
kéw w wierszu 160, pobdr mocy 2,5 kVA, tem-
peratura pracy +5 C...+4Q C, ciezar 400 kg.
W sterowaniu beda: zastosowane mikroproceso-
ry serii INTEL 3000.

- Zmodernizowana drukarka mozaikowa D-180,
ktorej produkcje przewidziano w biezacym ro-
ku. Przy zastosowaniu w sterowaniu mikropro-
cesora 8080 mozliwe jest osiggniecie nastepu-
jacych parametréow: szybko$é wydruku 180zn/s,

c. d. Tabeli !

3 w 5
858.2 ogbtem 183,4
190,8 1111 127,3
36.4 1 0,25

84.4 372 44.6.
240.3

64,1

50.4
895.5 og6tem 621,9
192.5 15 104,6

88,1

1,8

95,5 210 91.4
385,4 5064 374,1

34,8 1195 34.4
939,0 og6tem 772.0
911 200 772.0

dtugos¢ wiersza 132 lub 158 znakéw, iLos$¢ zna-
kéw - 160, matryca 9x7, wydruk znakéw po-
chylonych w lewo lub prawo oraz dwukrotnie
rozszerzonych,

- Drukarka mozaikowa D-100, ktdérej produk-
cja, przewidziana jest w 1984- r. Jest to matlo-
gabarytowa drukarka mozaikowa o masie okoto
10 kg. Przy zastosowaniu w sterowaniu mikro-
procesora 8035 mozna osiggna¢ nastepujace
parametry: szybkos$¢ druku 100-160 zn/s, dtu-
gos¢ wiersza 80 znakoéw przy gestosci 10 zn/cal,
96 przy gestosci 12 zn/cal oraz 132 przy ge-
stosci 16,5 zn/cal, zestaw znakéw do 256,zna-
ki w postaci matryc 7x7, 7x9, 9x9. Kilka in-
terfejsdow wejscia-wyjscia.

- Drukarka mozaikowa D-200, ktorej produk-
cja ma sie rozpocza¢ w 1984 r. Przez wyko-
rzystanie mikroprocesora 8035 przewiduje sie
uzyskanie nastepujgcych parametréow: szybkos¢
druku 180 zn/s, dtugo$¢ wiersza 132 znaki,
zestaw znakéw do 256, ilos¢ kopii 4, znaki w
postaci matryc 7x7 i 7x9. Druk dwukierunkowy.
Mozliwos$¢ stosowania znakéw pochylonych w
lewo lub prawo oraz rozszerzonych dwukrot-
nie.

2. Zakiady Elektroniczne ELWRO produkujag
specjalizowane terminale do zbierania danych
przemystowych SM 9401 i koncentratory termi-



Tabela 2

Wykonana i przewidywana catkowita sprzedaz
wg cen realizacji w min zl

Zaktad 1982 1983
ZMP MERA-BLONIE 6730 7400
ZE ELWRO 6255 6670
ZWPPiSM 3593 3955
ZUK MERA-ELZAB 2106,9 2690
MERA-K FAP 1880 2007
WzZUl MERAMAT 1225 1700
C.NPSS MERA-STER 1100 1100

nali przemystowych TKPO01, przeznaczone do
pracy w automatycznych systemach zbierania
danych przemystowych. Gtéowne zastosowania
tych systemow to automatyzacja ewidencji i
rozliczania produkcji oraz gospodarki magazy-
nowej, a takze ewidencja ruchu zatogi i czasu
pracy maszyn oraz urzadzen w systemach ste-
rowania produkcja.

Zaktady wdrazajg do produkcji:

- Biurowy automat obrachunkowy na bazie mi-
krokomputera I;LWRO 513, przeznaczony do
automatyzac ji prac biurowycli miedzy innymi
do fakturowania, ksiegowania, kalkulacji cen
itp.

- Kalkulator ELWRO 330 przeznaczony do ob-
liczen ksiegowych, kosztorysowych i innych,
wyposazony w drukarke i wy$wietlacz. Zakta-
dy przygotowujg do wdrozenia rowniez kalku-
lator ELWRO 183 wielozakresowy /np. funk-
cje trygonometryczne i wyktadnicze/, przezna-
czony do obliczen inzynierskich, projektowych
itp. Innym waznym wyrobem przygotowywanym
do wdrozenia jest modutowy system terminalo-
wy MST 8000. Jest to zbiér srodkéw sprzeto-
wych i programowych do budowy inteligentnych
terminali specjalizowanych i stanowisk termi-
nalowych dla probleméw zorientowanych pod-
systemow i systeméw o dziataniu bezposred-
nim przeznaczonych do automatyzacji prac w
bankach, kasach PKO, urzedach pocztowych,
biurach podrézy i innych instytucjach maso-
wej obstugi, klientow.

3. Zaklady Wytworcze Przyrzadéow Pomiaro-
wych i Systeméw Minikomputerowych im.

J. Krasickiego rozpoczefy produkcje pamieci
dyskowej MERA 9450, w ktorej zastosowano
podwojng czestotliwo$¢ zapisu. Umozliwito to
dwukrotne, zwiekszenie pojemnosci pamieci
Zaktady przewiduja dalsze prace nad zwigksze-
niem pojemnos$ci pamieci do 30 Mbajtow.

1984 1985 %wzrostu 1982-85
8170 9050 35
7725 8696 39
5075 6305 45
3105 3692,1 70
2145 2280 21
1770 1950 55
1800 2200 100

Innym waznym wyrobom przygotowywanym
przez zaktad jest nowy system minikomputero-
wy realizowany w ramach prac nad SM EMC.
Praco te obejmuja réwniez sprzet i oprogra-
mowanie systemu TELE SM.

4. Zaklady Urzadzen Komputerowych MERA-
ELZAB planujg produkcje dotychczasowych
grup wyrobéw: urzadzen wykorzystujacych
tasme papierowa i monitory ekranowe. W za-
kresie pierwszej grupy przewiduje sie wpro-
wadzenie do produkcji nowej, wolno stojgcej
stacji taSmy papierowej SPTP-5 o szybkosci
perforacji 50 zn/s, czytania 300 zn/s, wyci-
szonej, o zwiekszonej niezawodnosci przy
mniejszej masie i gabarytach. Planuje sie row-
niez produkcje stacji SPTP-101 ze sterowa-
niem mikroprocesorowym, pamiecig wewnetrz-
na 256 B, interfejsem szeregowym napiecio-
wym i pragdowym, mozliwoscia podtaczenia kla-
wiatury alfanumerycznej i mozliwoscig przeko-
dowywania danych. Termin rozpoczecia pro-
dukcji obu stacji - 1984 r.

W grupie systeméw monitorowych przewidu-
je sie wprowadzenie w 1985 r. do produkcji
nowej generacji systemoéw przystosowanych do
komputeréw RIAD, IBM: MERA 7974/78 - od-
powiednik IBM 3274/78, charakteryzujgcych
sie wyzsza funkcjonalnoscia, wiekszym reper-
tuarem znakéw, mozliwos$cig pracy w sieciach»-—
W grupie monitoréw samodzielnych, ostatnio
wprowadzono do produkcji monitor MERA 7950M
na ukiadach duzej skali integracji dla kompu-
teréw serii RIAD oraz monitor MERA 7953 VGD
dla systemow minikomputerowych, odpowiednik
VT52 firmy DEC. W latach nastepnych przewi-
duje sie dalszy rozw6j monitoréw bedacych od-
powiednikami VT 100, VT 125 firmy DEC.

Oddzielng grupe stanowig monitory graficz-
ne. Produkowany model MERA 7954 zostanie
zastgpiony w roku 1985 nowym, o zwiekszonej



gestosci wyswietlania i funkcjonalnosci.w dal-
szej kolejnosci kolorowym.

Najnowszg propozycjg zaktadu jest wprowa-
dzany w br. system wspomagania projektowa-
nia uktadéw mikroprocesorowych RTDS-S.

W sktad systemu wchodza: cze$¢ centralna

z wbudowang pamiecig na dysku elastycznym i
programatorem, monitor ekranowy, drukarka,
stacja tasmy papierowej, sondy emulacyjne dla
mikroprocesoréw 8080, 8085. System posiada
bogate oprogramowanie. Przewiduje sie dal-
szy rozw06j mozliwosci funkcjonalnych syste-
mu.

3. Krakowska Fabryka Aparatury Pomiarowej
MERA-KFAP planuje dalszy rozwdj pamieci
na dyskach elastj*cznych w kierunku zwieksze-
nia pojemnosci /podwéjna gestos$¢, dwustronny
zapis/, fabryka przewiduje dalszy rozwoj sta-
cji przygotowania danych PSPD-90.

6. Warszawskie Zaktady Urzadzen Informatyki
MERAMAT planujg podjecie produkcji naste-
pujacych wyrobow:

- Modut pamieci tasmowej kasetowej PK3 z
formaterem SM 5214. Termin wprowadzenia

do produkcji - 1985 r. Przewidywane charak-
terystyki wyrobu: szybkos$¢ taSmy 0.254 m/s,
gesto$¢ zapisu 32 bit/mm PE, naped bezposred-
ni "szpulka-szpulka"™, kaseta typu COMPACT
3.81 mm, pob6r mocy 20W, masa 2 kg.

- Pamie¢ tasmowa szybka PT-5 /EC 5002.02/,
z przewidywanym wprowadzeniem do produkcji
w 1984 r. Przewidywane charakterystyki wy-
robu: nos$nik - taSma 12.7 mm, 9 $ciezek, za-
pis metody PE. Predko$¢ przesuwu tasmy
3.17 m/s, system fadowania automatyczny,po-
bér mocy 2.2 kVA, masa 380 kg.

7. Centrum Naukowo-Produkcyjne Systemoéw
Sterowania MERA-STER prowadzi konsekwen-
tne prace nad rozszerzeniem oferowanego opro-
gramowania i modutéw minikomputera MERA 60,
w tym sprzezenie z systemem CAMAC, przy-
stosowanie minikomputera do pracy w charak-
terze inteligentnego terminala systemu JS EMC.

Na zakonczenie nalezy dodac, ze niniejszy
artykut uwzglednia zaledwie kiLkanascie z kil-
kudziesieciu opracowywanych obecnie wyrobow.
Poszczeg6lni producenci uznali za przedwczes-
ne prezentowanie innych swoich wyrobéw lub
zamierzen. Dotyczy to zwtaszcza konkretnych
danych o opracowywanych nowych systemach
minikomputerowych i komputerowych," W mo-
mencie wprowadzania wyrobdw do produkcji
beda one opisywane na tamach Biuletynu Tech-
niczno-Informacyjnego MERA wydawanego
przez Zrzeszenie Producentéw Srodkéw Infor-
matyki i Aparatury Pomiarowej.’



mgr ini. BOGUSLAW ZYGADLO

Zaktady Elektroniczne ELWRO

PROCES ROZPOWSZECHNIANIA
OPROGRAMOWANIA UZYTKOWEGO

Rozpowszechnianie oprogramowania - geneza

Dynamiczny rozwoj techniki komputerowej
powoduje stale rozszerzanie sie kregu zasto-
sowan informatyki, a tym samym stwarza co-
raz wieksze potrzeby w zakresie oprogramo-
wania uzytkowego komputeré6w. Mozna wyréz-
ni¢ dwie kategorie potrzeb zwiagzanych z roz-
wojem oprogramowania uzytkowego. Pierwsza
- "potrzeby uzytkownika" obejmuje zgdania na-
bywcoéw oprogramowania dotyczace jego przy-
datno$ci merytorycznej, prostoty wdrazania i
eksploatacji, niezawodnosci itp. Druga, row-
nie istotna kategoria - "potrzeby producenta"
zawiera liste problemdw, ktére producenci
muszg rozwigzaé, chcac zaspokoi¢ popyt w
dziedzinie nowych zastosowan informatyki.

" Vérod tych probleméw najwazniejszy wydaje
sie postulat usprawnienia organizacji procesu
wytwarzania i dystrybucji oprogramowania u-
zytkowego komputeréw. Organizacja wytwarza-
nia wigze sie $cisle z technologig wytwarzania
oprogramowania.

Diot'ac pod uwage fakt zwiekszajgcego sie
zapotrzebowania na nowe rozwigzania oraz ko-
nieczno$¢ skracania czasu ich realizacji, tra-
dycyjne technologie wytwarzania oprogramowa-
nia uzytkowego, oparte na jezykach procedu-
ralnych wyzszego rzedu, nalezy uzna¢ za nie-
wystarczajgce. Stosowanie tych technologii
wytwarzania jest kosztowne i czasochtonne, a
ponadto powoduje powstawanie w programach
btedéw trudnych do wyszukania i usuniecia.
Problem ten mozna rozwigza¢ poprzez zwigk-
szenie zatrudnienia w jednostce zajmujagcej sie
wytwarzaniem i konserwacjg oprogramowania.
Inng przyszto$ciowg drogg rozwigzania jest
uproszczenie procesu wytwarzania poprzez
stosowanie nowych, bardziej efektywnych tech-

nologii. Technologie te powinny spetnia¢ naste-

pujace postulaty:
- zmniejszenie kosztow i czasochtonnos$ci wy-
konania oprogramowania,

- umozliwienie uzyskania produktéw podatnych
na zmiany,

- zmniejszenie ilosci btedéw oprogramowania,
- uproszczenie i automatyzacje czynnos$ci wy-
konywanych w trakcie wytwarzania oprogramo-
wania,

- zmniejszenie kosztow i pracochtonnos$ci kon-
serwacji oprogramowania [1] ¢

Naturalnym przedtuzeniem dziatan wytwor-
czych jest dystrybucja oprogramowania. Dys-
trybucja oprogramowania uzytkowego stanowi
te sfere dziatalnos$ci producenta oprogramowa-
nia, ktora bezposrednio decyduje o wielkosci
uzyskiwanych przez niego efektow. Usprawnie-
nie dystrybucji wymaga przede wszystkim roz-
wigzania nastepujacych problemow:

- instrumentalizacji i automatyzacji prac zwia-
zanych z powielaniem i modyfikacjg oprogramo-
wania,

- opracowanie modelu realizacji dostaw opro-
gramowania uzytkowego.

Warunkiem sprawnego wytwarzania i dystry-
bucji oprogramowania jest powigzanie tych dzia-
tan z aktywnym i skutecznym marketingiem. W
wyniku dziatan marketingowych nastepuje dosto-
sowanie sie jednostki produkujacej i dostarcza-
jacej oprogramowanie do warunkéw rynku opro-
gramowania.

Jak wynika z powyzszych rozwazan dziatal-
no$¢ producenta oprogramowania obejmuje ja-
kosciowo rézne sfery', ktore tacznie tworzg
proces rozpowszechniania oprogramowania u-
zytkowego. Wszelkie proby optymalizacji pro-
cesu rozpowszechniania oprogramowania uzyt-
kowego powinny by¢ realizowane w sposéb kom-
pleksowy, tzn, powinny obejmowac¢ sfery mark&-
tingu, wytwarzania i dystrybucji.

Struktura i elementy procesu
rozpowszechniania oprogramowania uzytkowego

Proces rozpowszechniania oprogramowania
uzytkowego jest kompleksem zorganizowanych



PROCES ROZPOWSZECHNIANIA
OPROGRAMOWANIA UZYTKOWEGO

DZIALANIA WYTWARZANIE DYSTRYBUCJA
MARKETINGOWE OPROGRAMOWANIA OPROGRAMOWANIA
UZYTKOWEGO UZYTKOWEGO

Badanie rynku
oprogramowania

Opracowanie i wdrazanie
strategii oddziatywania
na rynek oprogramowania

Wykonanie programoéw
i opracowanie dokumenta-
cji eksploatacyjnej

Identyfikacja
potrzeb uzytkownikow

Projektowanie
oprogramowania

Pozyskiwanie
oprogramowania
do rozpowszechniania

Emisja i aktualizacja
oprogramowania

Organizacja dostaw
oprogramowania

oprogramowania

Rys.I.

dziatan, w wyniku ktérych powstaje, a nastep-

nie zostaje rozprowadzony wsréd mozliwie

najwiekszej liczby odbiorcow produkt w posta-

ci oprogramowania uzytkowego. W procesie

rozpowszechniania oprogramowania uzytkowe-

go mozna wyro6znié¢ nastepujgce fazy:

- dziatania marketingowe,

- wytwarzanie oprogramowania uzytkowego,

- dystrybucja oprogramowania uzytkowego.
Strukture procesu rozpowszechniania opro-

gramowania uzytkowego ilustruje rys. 1.

Dziatania marketingowe prowadzone przez
jednostke rozpowszechniajacag oprogramowanie
uzytkowe skierowane sg na rynek oprogramo-
wania. Celem dziatan marketingowych jest po-
znanie rynku i przystosowanie si¢ do niego,
oddziatywanie na popyt i podaz przy uwzgled-
nieniu potrzeb i preferencji odbiorcow [7].
Zgodnie z tak dokonanym podziatem celéw moz-
na wyodrebni¢ w fazie dziatan marketingowych,
prowadzonych przez jednostke rozpowszechnia-
jaca oprogramowanie, nastepujace etapy:

- badanie rynku oprogramowania,
- opracowanie i wdrazanie strategii oddziaty-
wania na rynek oprogramowania.

Badanie rynku oprogramowania polega na
gromadzeniu i analizie informacji o stanie ryn-'
ku i potrzebach potencjalnych odbiorcéw opro-
gramowania uzytkowego. W wyniku badan ryn-
ku jednostka rozpowszechniajgca uzyskuje da-
ne dotyczgce przyczyn zmian zachodzgacych na
rynku oprogramowania oraz zrédet i mozliwos-

Struktura procesu rozpowszechniania oprogramowania uzytkowego

ci pozyskiwania nowego oprogramowania uzyt-
kowego. Strategia oddzialywania na rynek opro-
gramowania obejmuje decyzje, $rodki i sposo-
by oddzialywania, zmierza do zaspokojenia po-
trzeb odbiorcéw oprogramowania uzytkowego
oraz do pobudzania intencji zakupu j3]. Opra-
cowanie i wdrozenie strategii oddziatywania

na rynek oprogramowania jest istotnym czynni-
kiem sterowania procesem rozpowszechniania
oprogramowania uzytkowego.

Wytwarzanie oprogramowania uzytkowego
moze przybieraé rézne formy realizacji. W za-
leznosci od przedmiotu wytwarzania mozna mo-
wi¢ o wytwarzaniu oprogramowania réznych
klas badz typéw. Natomiast zaleznie od podmio-
tu wytwarzajgcego mozna wyrdéznié¢ wytwarza-
nie oprogramowania przez jednostke specjali-
zujaca sie wytacznie w produkcji oprogramo-
wania oraz przez jednostke dostarczajacg kom-
pletne systemy uzytkowe, bedgce integracjg
sprzetu komputerowego i oprogramowania. Nie-
zaleznie jednak od réznych form, w kazdym z
tych przypadkéw mozna wyodrebni¢ nastepuja-
ce etapy, ktére sktadajg sie na wytwarzanie
oprogramowania uzytkowego:

- identyfikacje potrzeb uzytkownikéw oprogra-
mowania,

- projektowanie oprogramowania,

- wykonanie programéw i opracowanie doku-
mentacji eksploatacyjnej oprogramowania.

Identyfikacja potrzeb uzytkownikéw oprogra-
mowania polega na okresleniu funkcji uzytko-



wych, tj. funkcji wymaganych od oprogramo-
wania przez jego przysztych uzytkownikdéw.
Wynikiem etapu identyfikacji potrzeb jest sfor-
malizowany opis funkcji uzytkowych, stanowia-
cy punkt wyjscia do projektowania oprogramo-
wania.

Projektowanie oprogramowania jest etapem,
v/ czasie ktérego nastepuje transformacja opi-
su funkcji uzytkowych na opis funkcji progra-
moéw. Etap ten obejmuje nastepujgce dziatania:
- wykonanie projektu wstepnego /koncepcji u-
zyskiwania funkcji uzytkowych/,

- wykonanie projektu technicznego /bedacego
uszczegOtowieniem koncepcji i zawierajgcego
sformalizowany opis funkcji programoéw/,

- opracowanie technologii wykonania oprogra-
mowania.

Wykonanie programéw i opracowanie doku-
mentacji eksploatacyjnej oprogramowania jesjt
etapem konczacym faze wytwarzania oprogra-
mowania uzytkowego. Wykonanie programow
obejmuje nastepujgce dziatania:

- wykonanie elementéw skiadowych programéw,
- tgczenie elementow sktadowych programow’,

- testowanie formalne, logiczne i poprawianie
programow.

Dystrybucja oprogramowania uzytkowego
jest ostatnig fazg procesu rozpowszechniania
oprogramowania uzytkowego. W fazie dystry-
bucji nastepuje rozprowadzenie oprogramowa-
nia wérdd uzytkownikéw, przy czym dostawom
z reguly towarzysza odpowiednie ustugi gwa-
rancyjne i wdrozeniowe. Dystrybucja oprogra-
mowania uzytkowego obejmuje nastepujace eta-
py:

- pozyskanie oprogramowania do rozpowszech-
niania,
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- emisje i aktualizacje oprogramowania bedgce-
go przedmiotem dystrybucji,

- organizacje dostaw oprogramowania uzytko-
wego.

Pozyskanie oprogramowania uzytkowego do
rozpowszechniania jednostka rozpowszechnia-
jaca moze realizowa¢ wykorzystujgc nastepu-
jace zrédia:

- wiasne opracowania,

- opracowania wykonane na zlecenie jednostki
rozpowszechniajgcej,

- oprogramowania uzyskane do rozpowszech-
niania od innej jednostki rozpowszechniajgcej,

- uzyskanie oprogramowania indywidualnego i
nadanie mu cech oprogramowania powtarzalnego.

Zrédlo pozyskania oprogramowania uzytko-
wego determinuje zakres prac przygotowaw-
czych, ktore nalezy wykona¢ przed przysta-
pieniem do rozpowszechniania. Zalezno$¢ za-
kresu prac przygotowawczych od ;rodet pozy-
skiwania oprogramowania przedstawia rys.2.
Niezwykle istotnym etapem fazy dystrybucji
jest emisja i aktualizacja oprogramowania u-
zytkowego. Etap ten decyduje bogiem o tym,
jak szeroki wachlarz zastosowan moze ofero-
wac jednostka rozpowszechniajgca, okresla
maksymalng liczbe dostaw, ktére moga byz
zrealizowane w okreslonym czasie. Etap emi-
sji i aktualizacji dotyczy bibliotek programéw
i dokumentacji eksploatacyjnej oprogramowa-
nia.

Organizacja dostaw oprogramowania uzytko-
wego obejmuje nastepujace dziatania:
- akwizycje zamoéwien,



- realizacjg dostaw,
- ustugi towarzyszace.

Akwizycja zamowien jest praktyczng reali-
zacja strategii oddziatywania na rynek powsta-
ta w wyniku dziatan marketingowych. Akwizy-
cja polega na opracowywaniu ofert uwzglednia-
jacych rzeczywiste potrzeby uzytkownikéw w
zakresie zastosowan komputeréw, sporzadza-
niu umoéw na dostawg oprogramowania itp.

mRealizacja dostaw polega na generowaniu od-
powiedniej wersji oprogramowania uzytkowego,
dokonywaniu zmian w oprogramowaniu, wynika,
jacych z tresci zamowienia, przygotowaniu do-
kumentacji eksploatacyjnej i przekazaniu uzyt-
kownikowi wymienionych elementéw oprogramo-
wania w trybie okreslonym w umowie na dosta-
wa. Dostawie oprogramowania uzytkowego to-
warzyszg zwykle ustugi wdrozeniowe, szkole-
niowe i gwarancyjne.

Proces rozpowszechniania oprogramowania
uzytkowego mozna traktowac jako cigg wzajem-
nie powigzanych proceséw czgstkowych /faz,
etapow, dziatan i zdarzen/. Powigzania proce-
sow czgstkowych cechuje réznorodnos¢ i zto-
zono$¢. WSrdd réznych form powigzan faz
i etapdw procesu rozpowszechniania szcze-
golnie istotne wydajg sie:

- integracja poszczeg6lnych faz i etapéw pro-
cesu wynikajgca z faktu, ze jest on sekwencjg
zmiany stanu rzeczy $cisle powigzanych, regu-
larnie po sobie nastepujacych stadiéw rozwoju,
- integracja sterowania bedgca konsekwencja
podporzadkowania jednostek realizujgcych po-
szczegblne fazy i etapy wspdélnemu centrum ste-
rujagcemu,

- integracja podmiotowa wynikajgca z faktu, ze
okreslone fragmenty procesu rozpowszechniania
moga by¢ realizowane przez okreslone jednost-
ki /jednostke wytwarzajgcg oprogramowanie,
jednostke rozpowszechniajacg itp./ ,

- integracja technologiczna wynikajgca z faktu,
ze w réznych fazach i etapach procesu stoso-
wane sg podobne metody i techniki realizacji.

Analiza powigzah wystepujagcych pomiedzy
poszczeg6lnymi fazami i etapami procesu roz-
powszechniania oprogramowania uzytkowego
stanowi wazny element identyfikacji procesu,
a jej wyniki moga stac sie istotnymi zatozenia-
mi do projektowania efektywnego systemu wy-
twarzania i dystrybucji oprogramowania.lnnym
aspektem identyfikacji procesu rozpowszech-
niania jest okreslenie relacji, jakie zachodza
miedzy procesem a otoczeniem. Relacje te ma-
ja ztozony charakter i mogg by¢ przedstawiane
w rézny sposob. Jednym ze sposobow jest roz-
patrywanie procesOw rozpowszechniania opro-
gramowania jako elementu sktadowego proce-
séw rewolucji naukowo-technicznej. Analiza
procesu rozpowszechniania oprogramowania
uzytkowego na tle zjawisk i tendencji rewolu-
cji naukowo-technicznej stwarza dodatkowe
mozliwosci identyfikacji procesu i okreslenia
odpowiednich regut sterowania.
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Rola producentéw komputeréw w procesie
rozpowszechniania oprogramowania uzytkowego

Podstawowym celem dziatalnos$ci producenta
komputeréw jest wytwarzanie i sprzedaz syste-
mow komputerowych, tj. sprzetu komputerowe-
go i oprogramowania podstawowego. Wystepu-
jace w ostatnich latach tendencje na Swiatowym
rynku komputerowym zmuszaja jednak wytwar-
cow komputeréw do aktywnego udziatu w pro-
cesie rozpowszechniania oprogramowania uzyt-
kowego [U]. Aktualne tendencje na rynku kom-
puterowym mozna ujgé w sposéb nastepujacy:

- wystepuje zjawisko spadku cen sprzetu kom-
puterowego,

- zwieksza si¢ stopien niezaspokojenia potrzeb
na uzytkowe zastosowanie informatyki,

- istniejg wieloletnie op6znienia w realizacji
nowych zastosowan, mimo ze zostaty one uzna-
ne za celowe i wykonalne.

Wymienione wyzej zjawiska powodujg nega-
tywne skutki ekonomiczne, polegajgce m.in. na
zmniejszaniu sie tempa wzrostu obrotéw osig-
ganych przez producentéw komputeréow. Sytua-
cja na rynku komputerowym sktania wytworcow
komputeréw do oferowania w szerokim zakresie
pakietow oprogramowania uzytkowego w mysl
zasady, Ze nowe oprogramowanie uzytkowe stwa-
rza dodatkowe zapotrzebowanie na sprzet infor-
matyczny.

Udzia} producentéw komputeréw w procesie
rozpowszechniania oprogramowania uzytkowe-
go moze przybiera¢ nastepujgce formy:

- dostawy oprogramowania uzytkowego,

- Swiadczenie kompleksowych ustug informa-
tycznych /ustug obejmujgcych sprzedaz mocy
obliczeniowej komputera, wykorzystanie spe-
cjalistycznego oprogramowania, transmisje
‘danych itd/,

- dostawy specjalizowanego sprzetu komputero-
wego /mikroprocesory zawierajgce elementar-
ne programy uzytkowe, procesory bazy danych/.

Dostawy oprogramowania uzytkowego sg do-
minujacag forma udziatu producenta komputeréw
w rozpowszechnianiu oprogramowania uzytko-
wego. Dostawy te mogg by¢ realizowane nie-
zaleznie od dostaw sprzetu komputerowego.
Oferowane oprogramowanie uzytkowe powinno
zaspokaja¢ wszystkie potrzeby odbiorcéw,
zwigzane z danym zastosowaniem i odznacza¢
sie nastepujagcymi cechami jS7 .

- niska cena,

- szybkim zwrotem naktadéw,

- kompteksowy i dtugoterminowg obstuga ze
strony dostawcy,

- peinym udokumentowaniem.

Niska cena oprogramowania dostarczanego
przez producenta komputeréw wynika z faktu,
ze cena produktu przeznaczonego do roz-
powszechniania jest zwykle tylko czes$cig kosz-
tébw opracowania-oprogramowania. Szybki
zwrot mnaktadéw zwigzanych z zakupem oprogra-



mowania uzytkowego oferowanego przez produ-
centa komputeréw wynika /. faktu, zc praco-
chtonnos¢ i'czasochtonnos$¢ wdrozenia takiego
oprogramowania sg mniejsze niz oprogramo-
wania indywidualnego, wykonanego przez u-
zytkownika. Gotowe pakiety oprogramowania
uzytkowego mozna wdraza¢ natychmiast, mo-
ga wiec by¢ szybko zastosowane i przynosié
oczekiwane efekty.

W ramach obstugi dostawy oprogramowania
uzytkowego producent aktualizuje i modernizu-
je swoje produkty w takim zakresie, w jakim
nie jest to mozliwe w przypadku oprogramowa-
nia indywidualnego. Modernizacja obejmuje
czesto wprowadzanie nowych technik progra-
mowania i przetwarzania. Dostawa oprogramo-
wania uzytkowego powinna by¢ w peini udoku-
mentowana w chwili dostawy i w czasie obstugi
dostawy. Skiad dokumentacji eksploatacyjnej
powinien uwzglednia¢ potrzeby uzytkownikéw
wszystkich szczebli /uzytkownikéw bezposred-
nich, kierownictwa osrodka obliczeniowego,
programistow uzytkowych i systemowych, ope-
ratoréw systemu komputerowego/.

Jak wynika z dotychczasowych rozwazan in-
tensyfikacja dostaw oprogramowania uzytkowe-
go jest istotnym warunkiem dalszego rozwoju
organizacji wytwarzajgcych komputery. Na za-
konczenie warto podkresli¢, ze dziatania wy-
tworcow komputeréw, w poréwnaniu z jedno-
stkami innego typu uczestniczgcymi w procesie
rozpowszechniania oprogramowania uzytkowego,
moga osiggac duzg skuteczno$é. Wynika to z
nastepujgcych przestanek:

- producent komputeréw moze oferowa¢ kom-
pleksowg obstuge w zakresie komputeryzacji,
obejmujgcg dostawe sprzetu informatycznego,
oprogramowania podstawowego i uzytkowego,
wdrozenie oprogramowania, przeszkolenie
personelu nabywcy itp.,

- dysponuje mozliwosciami optymalnego dosto-
sowania oprogramowania uzytkowego do wytwa-
rzanego sprzetu komputerowego,
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- moze wytwarzac specjalizowany sprzet infor-
matyczny, ktéry przejmuje cze$¢ funkcji uzyt-
kowych, realizowanych w konwencjonalnych
rozwigzaniach przez oprogramowanie,

- dysponuje odpowiednig liczbe specjalistow

ze znajomoscig sprzetu komputerowego i opro-
gramowania.

Reasumujgc mozna stwierdzi¢, ze producent
komputerow jest jednostkg szczeg6lnie predy-
stynowang do realizacji rozpowszechniania
oprogramowania uzytkowego, dysponuje bowiem
warunkami pozwalajgcymi na efektywne zorga-
nizowanie procesu produkcji i dystrybucji opro-
gramowania, a tym samym moze w petni zaspo-
koi¢ potrzeby uzytkownikéw komputeréw ,zwia-
zane z nowymi zastosowaniami informatyki.

W zwiazku z tym wszelkie proby efektywnego
ksztaltowania procesu rozpowszechniania opro-
gramowania uzytkowego powinny opiera¢ sie

na zasadzie rozszerzania funkcji jednostki wy-
twarzajgcej systemy komputerowe o dziatania
zwigzane z marketingiem, wytwarzaniem i dy-
strybucjg oprogramowania uzytkowego.

Litcratu ra:

fXI Nowoczesne metody tworzenia systemow
informatycznych. Europejski Program Badaw-
czy Diebolda, nr 126, CPiZl , Warszawa 1982.

C2j J.Sztajer: Marketing oprogramowania.
Biuletyn Techniczny "Mera", nr 10, 1980.

i37 J.Dietl; Marketing. PWE, Warszawa 1981.

/4] Doroczny przeglad techniczny Diebolda,
1980. Europejski Program Badawczy Diebolda,
nr 123, CPiZl , Warszawa 1981.

.57 Doroczny przeglad technologiczny Diebol-
da, 1979. Europejski Program Badawczy Die-
bolda, nr 116, CPiZl , Warszawa 1981.



dr inz.ZDZISLAW FILIPOWSKI
Zaktady Elektroniczne ELWRO

WYKONYWANIE

METODA WTRYSKU

Szybki rozwSj elektroniki stwarza duze
zapotrzebowanie na réznego rodzaju klawi-
sze. Klawiatura jest ciggle prostym i wygod-
nym dostepem zaréwno do komputera, urza-
dzen tgcznos$ci, automatyki, sterowania i po-
miaréw jak i do coraz szerzej stosowanych
réznych urzadzen powszechnego uzytku, w
ktore wkracza elektronika. Opis klawiszy na
ptycie maskownicy mozliwy jest tylko dla ma-
tej ilosci klawiszy. Wieksze klawiatury wyma-
gaja opisu bezposrednio na klawiszach. Trwa-
ty i estetyczny napis na klawiszu zapewnié mo-
ze tylko wykonanie go jako wktadki z tworzy-
wa sztucznego w innym kolorze niz reszta kor-
pusu klawisza. Jako zastepczg technologie
stosuje sie czasem wykonywanie ksztattki na-
pisowej w osobnej operacji, a nastepnie re-
czne umieszczenie jej w formie. Nastepuje
wtedy wtryskiwanie reszty klawisza stanowig-
cego jego zasadniczy korpus. Jest to techno-
logia bardzo kiopotliwa, pracochtonna i dajg-
ca duzg ilos¢ brakow. Jedyng metodg bardzo
wydajng, dajacag powtarzalne i estetyczne kla-
wisze, jest technologia wtrysku dwukolorowe-
go. Do jej realizacji potrzebna jest wtryskar-
ka z dwoma zespotami wtryskowymi i odpowied-
nia forma.

Materiaty

Tworzywami sztucznymi stosowanymi do
produkcji klawiszy dwukotorowych sg termo-
plasty o odpowiednich wlaswiwos$ciach mecha-
nicznych, estetycznych i organoleptycznych.
Szczegdblnie wazny jest dostepny asortyment
0 zroznicowanych i powtarzalnych barwach
przy duzej sile krycia zawartych pigmentow.
Wazna jest odporno$é na sktadniki potu ludz-
kiego , wtasciwosci antystatyczne, gtadkosé
powierzchni. Termoplastami, ktére znalazly
najwieksze zastosowanie sg estry celulozy
/.octan,, octanomaslan, propionian/, tworzy-
wa ABS, inne kopolimery styrenu /SAN/, po-
limetakrylan metylu, oraz czesto z koniecz-
nosci polistyreny. Obecnie krajowa baza two-
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KLAWISZY
DWUKOLOROWEGO

rzyw sztucznych zawezita sie do polistyrendw
insko i wysokoudarowych oraz polimetakryla-
nu metylu. Paleta barw jest dosy¢ waska w to-
nacji pastelowej/zbyt mate nasycenie barwy/,
a przede wszystkim, niestety, o malej sile

krycia /odmiany przeSwiecajgce/. Nalezatoby
stosowac wiec koncentraty pigmentow, lub

"pudrowanie”, ale taki spos6b moze spowodo-

wac, ze wytwarzane klawisze nie bedg w
jednakowym odcieniu.
Wtryskarka

Do wtrysku dwukolorowego niezbedna jest
wtryskarka z dwoma zespotami wtryskowymi.
Duze wtryskarki tego typu posiadajg zespoty
ustawione réwnolegle i majg przez to odpo-
wiednio szersze, a czesto i wyzsze stoty do
mocowania form. Bywaja tez wtryskarki z
trzema zespotami wtryskowymi. Wszystkie te
wtryskarki stosuje sie tez do innej technologii
wtrysku wielokolorowego: jednoczes$nie do
jednego gniazda formy /odpowiednio podzie-
lonego zwezeniami/. Produkuje sie tak dwu
i trojkolorowe klosze swiatet tylnych w samo-
chodach.

Duze wtryskarki z dwoma réwnolegtymi ze-
spotami wtryskowymi, przeznaczonymi do
klawiszy dwukotorowych, moga posiadac stot
do mocowania umozliwiajgcy ruch obrotowy
formy lub tylko posuwisto-zwrotny. W tym
drugim przypadku wtrysk obu tworzyw sztucz-
nych przebiega w kolejno po sobie nastepuja-
cych fazach operacji przedzielonych zmiang
pozycji elementéw w formie. Obniza to znacz-
nie wydajno$¢. Duza a zatem i droga forma,
posiadajgca wiele gniazd formujacych, korzys-
tna jest gdy produkuje sie caty zespot kla-
wiszy w jednym ukitadzie kolorystycznym. Tak
sie dzieje, gdy mamy do czynienia z produkcjg
klawiatury maszyn do pisania. Duzy nakfaa na
forme rekompensuje wielkoseryjna produkcja.i.
Przy zapotrzebowaniu na Klawisze w ré6znym
uktadzie kolorystycznym nie potrzeba formy



0 duzej ilosci gniazd. Szczegdllnie przy czes-
to zmieniajgcej sie konfiguracji napiséw na
klawiaturze nalezy stosowaé¢ formy z mniejsza
iloscia gniazd uniwersalnych czyli takich, w
ktérych napisy mozna zmieniaé. Wtedy korzys-
tniej jest stosowa¢ wtryskarki mniejsze.
Wtryskarki takie posiadajg uktad katowy usta-
wienia zespotéw wtryskowych, zwykle pionowy
-poziomy. Ich zaletg jest wieksza szybkos$¢
okreslona iloscig tzw. "cykli suchych™ na
jednostke czasu. Przewaznie umozliwiajg one
prosta zmiane konfiguracji ustawienia zespo-

tow wtryskowych i zespotu zamykajacego for - m

me, a wiec wiekszg uniwersalnosé. Wtryskar-
ki male sg oczywiscie tansze.

W Zaktadach Elektronicznych ELWRO w
chwili uruchamiania produkcji kalkulatoréw
elektronicznych zakupiono w firmie ARBURG
/IRFN/ wtryskarke Allrounder 221U/150x150,
wielkosci wedtug okre$len miedzynarodowych
70/35. Wraz z wtryskarka zakupiono forme na
klawisze w firmie Weber KG /RFN/ jako wzo-
rzec technologiczny. Czes$¢ elementéw formy
wykonano w Polsce i po pozytywnych prébach
wtryskarki u producenta uruchomiono natych-
miast produkcje klawiszy w kraju. Zakup tej
gotowej formy pozwolit na szybkie opanowanie
1 zastosowanie tej technologii do innych kla-
wiszy dwukoloi‘owych. Skorzystat na tym dru-
gi producent kalkulatoréw w kraju /Zaktady Ra-
diowe UNITRA-EL.TRA - Bydgoszcz/, ktéry do-
cenit zalety wtryskarki i form eksploatowanych
w ZE ELWRO. Mimo ze posiadat juz duza
wtryskarke wraz z formg zakupione w Austrii,
zakupit wtryskarki w firmie ARBURG i wyko-
na! formy w onarciu o dokumentacje form z
ZE ELWRO .

W zrastajace zapotrzebowanie na klawisze
zmusito do zakupu drugiej wtryskarki. Ze
wzgledu na posiadane juz formy zaméwiono ta-
kg samg wtryskarke. W trakcie zatatwiania do-
stawy firma ARBURG zaproponowata wtryskar-
ke Allrounder 221U/170x170 p. Posiada ona
identyczny uktad zamykania formy oraz ulep-
szone zespoty wtryskowe i bogatsze wyposaze-
nie dodatkowe. Na uwage zastuguje miedzy
innymi nowoczesny elektroniczny system ste-
rowania i kontroli, jednoczesny wtrysk obu
zespotdw, hydrauliczny wypychacz a szczegél-
nie urzadzenie do hydraulicznego napedu i usta-
wiania elementéw formy. Program ten posiada
4 podprogramy do ustawiania roznej kolejnosci
dziatania sitownika hydraulicznego w formie i
wypychacza hydraulicznego /lub bez niego/ w
pozycji formy otwartej lub posredniej.

Forma

Forma wtryskowa do klawiszy dwukolorowych
wymaga zasadniczego dopracowania w dziedzi-
nie konstrukcji i wykonania jej w metalu., W du-
zym stopniu wplywa ona réwniez na rezultat

stosowanej technologii. Zasadniczg cechg pracy

formy do wtrysku dwukolorowego klawiszy jest

transport ksztattek napisowych z gniazd, ktére
je uformowaty, do drugiego rodzaju gniazd for-
mujacych klawisze jako cato$é. Mozliwa jest
tez kolejno$¢ odwrotna tzn. najpierw wtryskuje
sie korpus klawisza a nastepnie uzupetnia na-
pis, Transport wykonanych ksztattek napiso-
wych odbywa sie przy pomocy specjalnej ptyty
obrotowej tub przesuwnej albo tez zmienia sie
ustawienie innych elementéw formy wzgledem
siebie.

W przypadku stosowanej w ZE ELWRO tech-
nologii stosuje sie dwa sposoby napedzania
ptyty transportujgcej ksztattki napisowe do
gniazd formujacych cate klawisze. Plyta ta
osadzona na centrycznym wrzecionie jest po
otwarciu formy spychana i obracana zderza-
kiem mechanicznym wtryskarki. Wrzeciono to
posiada krzywki wspoétpracujace ze sworznia-
mi osadzonymi w korpusie formy i dociskanymi
sprezynami(tworzac w ten sposob zapadki.
Umozliwia to przy kazdym otwieraniu formy
obrét piyty transportowej o 180 w kierunku
po sobie postepujgcym. Poniewaz droga otwie-
rania formy jest ograniczona wymagane jest
jej maksymalne wykorzystanie. Plyta transpor-
towa odsuwa sie od gniazd na niezbedng tylko
odlegto$¢ a nastepnie jest wysuwana ze stemp-
li formujacych dolne czes$ci ksztattek napiso-
wych i klawiszy a potem obracana krzywka.
Wtryskarka posiada kolanowy system zamyka-
nia formy stad niezbedny jest zderzak mecha-
niczny, tamany na przegubie, podnoszony w
chwili zamkniecia formy. Elementy /sworznie/
napedzajgce wrzeciono poprzez krzywke osa-
dzone sa w okragtej ptycie amortyzowanej
wkiadkami metalowo-gumowymi. Dzieki temu
dynamiczne obcigzenia formy sg w znacznej
cze$ci wytlumione. Wewnatrz wrzeciona umie-
szczony jest wypychacz wlewka centralnego
cofany przy zamykaniu formy sprezyng.

W drugiej z nabytych wtryskarek wykorzy-
stano posiadane sterowanie hydrauliczne. Za-
stosowano spychanie wrzeciona wypychaczem

Rys. 1.



hydraulicznym a naped obrotowo-zwrotny o
180 zebatkag poruszang sitownikiem hydraulicz-
nym w formie. Zmniejszyta sie awaryjnos¢ for-
my, drganie dynamiczne a znacznie wzrosta
przestrzen otwierania formy /kontrola wypa-
dania samoczynnego wlewkéw i klawiszy/.
Zmniejszyta sie takze Srednica wrzeciona
przez co wzrosta przestrzen robocza formy

/w przypadku obu wtryskarek ptyta transpor-
towa moze mie¢ maksymalng Srednice 220 mm

i mozliwos$¢ zwiekszenia ilosci gniazd formu-
jacych.

Powyzsze elementy konstrukcyjne formy, w
zaleznos$ci od wybranego sposobu napedu ptyty
transportowej, sg w kazdej formie takie same.
Na rys.l przedstawiono'wewnetrzne elementy,
ktore w kazdej formie w zaleznos$ci od potrzeb-
nych klawiszy .sg zmieniane.

Ptyta transportowa na rysunku przedstawio-
na jest miedzy 1 ptaszczyzna otwierania formy,
a 11 ptaszczyzng spychania jej ze stempLi 103,
106 + 107 + 108. Piyta ta sktada sie z elemen-
jtow 110, 111, 116 i jest catkowicie symetrycz-
na wzgledem osi obrotu. W dolnej czesci poka-
zane jest miejsce na sprezynowy spychacz wlew-
kow. W gornej czesci ptyty jest miejsce na za-
bierak wlewkoéw osadzony w ptycie 102. W za-
leznosci od kruchos$ci tworzywa sztucznego
mozna stosowaé zabierak z podcieciem lub
trzpien zakonczony kulka.

Uktad chtodzenia przedniej cze$ci formy znaj-
duje sie w,ptycie nie uwidocznionej na rysunku.
Tylna cze$¢ formy chlodzona jest kanatami w
ptycie podporowej 101 oraz w wydrgzonych
stemplach z przegrodami 104 i uszczelnieniem
105. Wtrysk ksztattek napisowych odbywa sie
z podziatu formy i doprowadzony jest do gniazd
formujacych przez przewezke tunelowg. Umoz-
liwia to samoczynne oddzielenie i wypadniecie
wlewka po otwarciu formy. Tylna cze$é ksztat-
tki formowana jest stemplem, Kktéry w pta-
szczyznie czotowej formuje "siatke"™ /drabinki
no$na wspierajaca formowany napis. "Siatka"
ta konieczna jest do doprowadzania tworzywa
sztucznego w trakcie nastepujgcego poézniej w
drugim gniezdzie wtrysku korpusu klawisza do
zamknietych cyfr liter lub znakdéw, czyli do
kazdego punktu klawisza. Siatka ta musi takze
zapobiega¢ deformacjom napiséw w trakcie wy-
petniania drugiego gniazda. Sam napis formo-
wany jest wkiadkag formujacg statg lub posia-
dajgcag jeszcze wymienng wewnetrzng wkiadke
napisowag 114, zabezpieczong przed obrotem
/gdy jest okragta/ lub niewtasciwym ustawie-
niem a w naszym przypadku takze piytke 113.
We wktadce odwzorowany jest napis z dnem
najczesciej ksztattowym /kulistym, cylindrycz-
nym itd/. Napis ten mozna grawerowac¢ w for-
mie dla cyfr, liter i znakéw zakonczonych pro-
mieniem réwnym potowie grubosci. Natomiast

przy wymaganiu ostrzejszego zakornczenia tych
znakéw trzeba je wykonac¢ na elektrodrazarce.

Konstrukcja stempla w szczeg6le formowania
“siatki" nosnej jest bardzo istotnym zagadnie-
niem. Dla pojedynczych cyfr, liter i znakéw o
niezbyt malej wielkosci mozna dobra¢ zwykle
uniwersalng "siatke™ nosng dla wszystkich po-
trzebnych napiséw. Cyfry, litery i znaki bardzo
mate lub podwdjne wymagajg zwykle wprowa-
dzenia kilku stempli formujacych rézne "siatki"
nos$ne i odpowiedniego przyporzadkowania dla
nich wymiennych wkiadek formujgcych same
napisy. Dla skomplikowanych napiséw, np. ca-
tych wyrazéw lub kilku wyrazéw, czesto moz-
liwe jest tylko wykonanie statych /niewymien-
nych/ stempli i wkiadek formujgcych napisy.
Tym samym forma taka wytwarza tylko z gory
zamierzony i niezmienny zestaw klawiszy. W
ten spos6éb produkuje sie state komplety klawi-
szy na duzych wtryskarkach do wtrysku dwu-
kolorowego.

Stempel formujgcy ksztattke napisowg posia-
da mniejszy przekro6j na pewnej wysokosci tu-
lei 116, znajdujacej sie w ptycie transporto-
wej. W tej tulei sa na obwodzie wybrania tzw.
"tezki", ktore utrzymuja ksztattke napisowg w
ptycie transportowej po wycofaniu stempli. Aby
wysuwanie stempla nie uszkodzito ksztattki na-
pisowej ma ona troche wiekszy gabaryt niz
stempel. Po otwarciu formy ksztattka napiso-
wa przeniesiona jest ptytg transportowg na-
przeciw gniazda formujgcego korpus klawisza.
Przy zamykaniu formy stempel, w naszym przy-
padku sktadajacy sie z trzech czesci: /106,
107, 108/, spycha ksztattke napisowg z plyty
i dociska do powierzchni czotowej wkiadki for-
mujacej korpus klawisza. Z kierunku osiowego
formy nastepuje wtrysk drugiego tworzywa
Sztucznego w innym kolorze, ktéry przez prze-
wezke typowag umieszczong w tulei 116 wypet-
nia gniazdo formujace. Po otwarciu formy wypa-
da wlewek wraz z klawiszami. Oczywiscie w
czasie kazdego zamkniecia formy nastepuja
rownoczes$nie wtryski obu koloréw tworzywa
sztucznego.

W Zaktadach Elektronicznych ELWRO wyko-
nano kilkanascie form wtryskowych dla szesciu
typoszeregéw klawiszy dwukolorowych dla réz-
nego rodzaju klawiatur. Wymiary najmniejszych
produkowanych klawiszy wynoszg 7x7 mm, a
najwiekszy ma gabaryt 20x53 mm. Najwieksza
ilo$¢ klawiszy wytworzonych przy jednym cyk-
lu pracy wynosi 20 przy ich wymiarze 10xI6mm.
Wymagato to umieszczenia w formie 20 par
gniazd formujacych na powierzchni ograniczo-
nej $rednicg 220 mm. Wydajnos¢ tej formy wy-
nosi ok. 2500 klawiszy na godzine. Opanowana
technologia i konstrukcja form do wtrysku dwu-
kolorowego w ZE ELWRO umozliwia tatwe jej
wdrozenie w innych zaktadach pracy.



inZWITOLD KARWAT

Ministerstwo Zdrowia
iOpieki Spotecznej

TERMINALE WALIZKOWE-PRZENOSNE

Informacje o terminalach przenosnych prze-
kazujemy w oparciu o artykut wydrukowany w
tygodniku L’USINE NOUVELLE nr 10 z 10
marca 1983 roku. Nierzadkim obrazkiem we
Francji jest widok wchodzgcego do sklepu czto-
wieka, ktory po przeprowadzeniu rozmowy z
kierownikiem sklepu, otwiera walizeczke i za-
czyna "bebni¢" na klawiaturze." Tym cztowie-
kiem jest przedstawiciel firmy zaopatrujgcej
sklepy w okreslony asortyment towaréw.U rza-
dzenie znajdujgce sie w walizeczce, jest termi-
nalem przenosnym, ktéry pozwala na kontakto-
wanie sie z komputerem centralnym.

Sam terminal sktada sie w zasadzie z naste-
pujacych elementow:
- monitora ekranowego /wskaznika/,
*- klawiatury /klawisze alfanumeryczne i funk-
cyjne/,
- sterownika /adaptera/ akustycznego,
- modemow.

Wykorzystanie takiego terminala jest bardzo
proste. Kiedy otwieramy walizeczke, ekran
umiejscawia sie w pozycji do czytania. Wystar-
czy wiec ewentualnie dotgczy¢ do terminala do-
datkowe urzadzenia i podtgczy¢ terminal do
gniazdka sieci telefonicznej przez znormalizo-
wany wtyk PTT /wtyk T/ lub przy pomocy ste-
rownika akustycznego. Kiedy terminal jest pod
napieciem, na ekranie wyswietlana jest sekwen-
cja przyjecia. Nastepng czynnoscig jest zdje-
cie mikrotelefonu i wybranie numeru wywotaw-
czego sieci TRANSPAC. Po nawigzaniu tgcz-
nosci, podaje sie swoj numer /kod/ oraz hasto.
Od tego momentu terminal przenos$ny jest pod-
taczony bezposrednio z komputerem centralnym
przedsiebiorstwa lub innej organizacji. Mozna
wiec natychmiast przekaza¢ zamoéwienie oraz
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otrzymaé potwierdzenie dostawy na okreslony
dzien, w okreslonym asortymencie. Dodatkowo
mozna w kazdej chwili uzyska¢ informacje po-
mocnicze,takie jak: stan zapaséw magazynowych,
relacje cenowe, wykaz odbiorcow towaréw i
inne.

We Francji od okoto 5 lat wykorzystuje sie
terminale przenosne, gtéwnie w handlu. Pierw-
sze zainstalowane terminale posiadaty jedynie
klawiature numeryczng i stuzyty tylko do wpro-
wadzania danych do komputera centralnego. Z
biegiem czasu wymagania zwiekszaty sie i 0—
pracowano szereg urzadzen, ktdre rozszerzaty
mozliwos$ci funkcjonalne terminali. W chwili
obecnej wiekszos$¢ terminali oprdcz klawiatury
posiada: monitor /wskaznik/, piéro Swietlne
kodéw kreskowych, uktady zapewniajace po-
prawng transmisje i drukarke. Wszystkie in-
formacje podstawowe wprowadzane sg z kla-
wiatury lub przy pomocy pidra Swietlnego, a
w niedalekiej przyszto$ci przy pomocy czytni-
kéw optycznych. Przykiadowy system kompu-
terowy wykorzystujacy terminale przenosne
przedstawiono na rys.l.

Z uwagi na spetniane funkcje, kazdy termi-
nal przenosny musi spetnia¢ nastepujgce wy-
magania:

- mate wymiary /musi zmiesci¢ sie w malej wa-
lizeczcel/,

- maly ciezar /nie moze przekracza¢ 10 kg/,

- prosta obstuga,

- odporny na uszkodzenia,

- zapewniona praca bezawaryjna.

W iekszos$¢ produkowanych obecnie terminali
spetnia powyzsze wymagania, natomiast wybor
terminala /konfiguracja, ciezar .itp./ uzalez-
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Drukarka Monitor
Fbmiec Fbmiec moggca drukowa¢ w dziale
\Vyk07X dyskowa taSmowa kody kreskowe markietingu
-klientéw
-artykutow
- faktur _
- zamowien
Diskettka . .
- przyjmowanie danych
- weryfikacja
- zapisywanie danych
do pamieci
: - drukowanie
Ler;rgr;r;eélny - obrébka danych
sterownik podczerwieni
dla tgcznosci
bezprzewodowej
Centrala
telefoniczna
Drukarka
Diskettka sterownik
akustyczny
Ekran TV -przyjmowanie danych
/wielkos¢ zapasowi zamOwienia../
-kontrolowanie danych
Terminal - przetwarzanie
Kaseta przenosny  -Wprowadzanie danych

Pi6ro Swietlne
kodow kreskowych

do pamieci

Itys. 1. Schemat systemu komputerowego wykorzystujgcego terminale przenosne

niony jest od funkcji jakg ma spetnia¢. Wykaz
dostepnych na rynku francuskim terminali wraz
z krotkg charakterystyka parametréw technicz-
nych ilustruje tabela 1.

Terminale przenosne mogg by¢ wykorzysty-
wane do bardzo réznorodnych zastosowan, z
ktorych najwazniejsze to:

- obstuga sieci magazynéw handlowych,

- inwentaryzacja zasobdw /le$Snych, wodnych
i innych/,

- obstuga odbiorcow /elektrycznos$ci, gazu i
innych/,

20

- obstuga szpitali i gospodarka lekami,
- obstuga zestawien pociggéw na stacjach.

Ostatnio na rynku francuskim pojawity sie
terminale przenos$ne z wyjsciem gtosowym. Sa
to jednak urzadzenia bardzo drogie /okoto
10 tys.FF/, a z uwagi na ograniczony stownik
nie znajduja obecnie szerokiego zastosowania.
Przewiduje sie jednak, ze wprowadzanie i wy-
prowadzanie danych gtosem, znajdzie duze za-
stosowanie w nastepnych latach. Szereg firm
produkujacych urzadzenia komputerowe podje-
to prace w tym zakresie i nalezy sadzic¢, ze
w ciggu kilku lat, ten typ urzadzenia bedzie
szeroko wykorzystywany w praktyce.



MATERIALY INFORMAGYJNO-TECHNICZNE DOTYCZACE
APARATURY POMIAROWEJ W KRAJACH RWPG

SPEKTROFOTOMETR ABSORPCJI

ATOMOWEJ

TYPU AAS 3

Spektrofotometr absorpcji atomowej  typu
AAS 3 jest najnowszym przyrzadem w tej dzie-
dzinie produkowanym przez firmg Carl Zeiss -
NRD. Zastosowano tu nowoczesng technika mi-
krokomputerowg, dialog na monitorze ekrano-
wym i tradycyjng wysokowartosciowg optyka,
a takze precyzja. Przyrzad stuzy do analizy
pierwiastkow przy badaniach naukowych i ru-
tynowych w biochemii, ochronie $rodowiska,
metalurgii oraz w innych dziedzinach, tam
gdzie jest wymagana najwyzsza wykrywalnos¢
i doktadnos$¢. Wszystkie wazniejsze funkcje
przyrzadu sg sterowane technikga mikroproce-
sorowg, Technikg mikroprocesorowg opraco-
wane sg wartos$ci pomiaru i przekazywane do
urzadzen peryferyjnych. Obstuga przyrzadu -
klawiszowa. Na monitorze ekranowym pokazy-
wane sg zadane parametry, sposéb analizy,
aktualny stan pracy, krzywe cechowania oraz
wartos$ci pomiarowe przyrzadu i poditgczonych
urzadzen peryferyjnych alfanumerycznie i gra-
ficznie. Jest takze stosowana kompensacja tla
w zakresie UV-V1S. Automatyczna kalibracja
do dziewieciu wzorcow oraz dodatkowa z mak-

symalnie piecioma wzorcami. Kartoteka pamie-
ciowa danych analitycznych do pracy ptomie-
niowej, z rurg grafitowa i technikg wodorkéw.
Optymalne dopasowanie monochromatora do sys-
temu atomizacji.

Ciaggty wybor szerokos$ci szczeliny umozliwia
korzystny stosunek sygnat-szumy. Automatyka
gazu zapewnia wysokie bezpieczenstwo pracy
przyrzadu, przez automatyczny nadzor dopty-
wu gazu, palnika i ptomienia. Bezptomieniowa
atomizacja przy pomocy techniki rury grafito-
wej. Metoda rte¢ - wodorek pozwala na dogod-
ne okres$lanie rteci i pierwiastkéw, ktore two-
rzg odpowiednie wodorki. Monochromator jest
dwusiatkowy o ogniskowej 357 mmi zakresem
dtugosci fal 190 do 865 nm, W zakresie 1V pra-
cuje siatka holograficzna z 2604- nacieciami
/mnny i dtugoscig fali maksymalnego odbicia
220 nm. Fotometr do pracy jedno i dwuwigz-
kowej, przetaczalny automatycznie. Elektro-
niczna modulacja promieniowania lampy. Opra-
cowywanie warto$ci pomiaru - elektroniczne.
Zakresy wskazahn:

Fot. 1.
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absorpcja
ekstyncja
emisja
stezenie
energia

- 100%
-2,5
-1

- 9999
- 100%

OO O O o

Czasy catkowania i op6znien moga by¢ wy-
bieralne miedzy 0,1 - 99s. Mozliwe sg fdwa
sposoby catkowania. Wskazywanie wartosci
pomiaru na 30 centymetrowym ekranie.Pamiec
programowa. Zasilanie gazowe: powietrze-
acetylen, I"O-acetylen, powietrze-propan.
Urzadzenie wybierajgce dtugos¢ fali na osiem
predkosci miedzy 0,25 - 50 mm/min. Drukarka
termiczna 16-znakowa, zintegrowana z przy-
rzadem. Wyjscie 10V na rejestrator i znacz-
nik, sygnat "start - stop"™ oraz wyjscie kompu-

terowe.
Dane
Monochromator

Zakres dtugosci
fal )

uv

V1S

Szerokos¢
szczeliny

Wskazania
Wybieranie dtugosci
fali - SCAN

Opracowanie
sygnatéw

Catkowanie

Czasy catkowania

Statystyka

Kalibracja

techniczne:

monochromator 2-siatkowy

190 - Sb5nm

siatka holograficzna

2604 rys./mm
dtugo$¢ maksymalnej fali
odbicia 220nm

mechanicznie podzielona
siatka 1302 rys./mm
dtugos$¢ maksymalnej fali
odbicia 500nm.

nastawialna w sposéb
ciggty 0-1nm

dtugosci fali i szerokosci
szczeliny cyfrowo

8 predkosci miedzy 0,25
i 50mm/min

elektronika mikrokompu-
terowa

pojedyncze i powtarzalne
catkowanie powierzchni
pikéw

catkowanie wysokosci pi-
kow

0,1- 99s w zakresach
0,Is przy 0 - 9,95

Is przy 10 - 99s

wartos$¢ Srednia
absolutne i wzgledne od-
chylenie od wzorca

maksymalnie 9 wzorcow
przy emisji/ absorpcji,

automatyczna linearyza-
cja- krzywych kalibracji,
kalibracja dwupunktowa.
Program dla dodawania

wzorcow z maksymalnie

5 wzorcami
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Pamie¢ programowa maksymalnie 5 krzywych
kalibracji z przynalezny-
mi parametrami pomiaru

Alfanumeryczno-gra-dialog i wskazanie war-
ficzny monitor tosci pomiaru na 30 cm
ekranowy ekranie

wskazywanie btedéw: ob-
stugi, pomiaru pracy, ka-
libracji, peryferyjnych i
pamieciowych

Wskazywanie
btedow

Wydruk danych termiczna drukarka tas-

mowa 16 znakéw/ wiersz

Pamie¢ danych pamie¢ stata dla danych

,analitycznych

Zasilanie gazem powietrze-acetylen auto-
N~O-acetylen matyc z-
powietrze-propan ne
prze-
tacza-
nie
Zapalenie ptomienia automatyczne

Bezpieczenstwo nadzor automatyczny

mRozpylacz pneumatyczny, odporny

na korozje

Palnik IOOmm jednoszczelinowy
lacetylen-powietrze/
50mm jednoszczelinowy
/acetylen - N~O/

I00mm dwuszczelinowy

Ipropan-powietrze/
1300x600x650

215 kg

220V 50/60Hz 110V 50/60Hz

Wymiary
Waga

Podtaczenie do
sieci

Pobdr mocy 500 VA
atomizator

elektrotermiczny

Zakres temperatur 20 do 3000 C, wybieral-

ny do 1°C

Zakres czasow 0 do 999s na podzakres
temperatur maksymalny

czas analizy 9999s.

/wolne od tlenu/
argon, azot
cisSnierde wejsciowe
6,0xKrpa

Zasilanie gazem
ochronnym

Zasilanie wodg
chtodzaca

2,0 - 0,5 I/min
filtrowana woda przemy-
stowa

Wyijscia sterujace  «39-biegunowa wtyczka
dla komunikacji sygnato-

wej z mikrokomputerem:



Podtgczenie
sieciowe

Pobér mocy

Waga

Wymiary

System

Kuweta absorpcyjna

Ogrzewanie kuwety

Doktadnos$é
temperatury

Gaz obojetny

AAS3 przyrzad podsta-
wowy

uktad mikropipetujacy

220V 50/00Hz
110/127V 50/60Hz
/wykonanie specjalne/

3, 5KW dla.temperatury
rury 2700°C dla obydwu
podiaczen sieciowych
zabezpieczenie 6V /iner-
cyjne/ - 220V
zabezpieczenie 25A /iner-.
cyjne/ - 110/127V

przyrzad sterujgcy ok.
100 kg -

kuweta atomizatora ok.
5 kg

550x500x640 dla przyrza-
du sterujacego

rte¢/wodorek

kuweta kwarcowa z odej-
mowanymi okienkami
145mm dtuga, $rednicy

1 8mm

elektryczny ptaszcz
grzewczy; temperatura
wybieralna w sposéb ciag-
ty od 600 do 999°C

do okreslania rtc/\ci usta-
lona na state 140 C

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

argon lub azot/oczyszczo-
ne/o maksymalnym zuzy-
ciu 11/min.

Srodki
redukujace

Naczynie reakcyjne

Objetos$¢ probki

Pi‘ogramy
pomiarowe

Czasy przebiegéw
Podtgczenie
sieciowe

Pobdr mocy

Waga

Wymiary

t

tworzgce wodorki NaBH
/borowodorek sodu/
rte¢: NaBH” lub SuCl9

/chlorek cynowy/
transport pneumatyczny
przy pomocy cisnienia
gazu /20kPa/

specjalny kubek z PTFE

minimalna - 2 ml, maksy-
malna - 30 mi

metoda 1 - wodorek
metoda 2 - Hg-NaBH,
metoda 3 - Hg-SuClI9

ptukanie wstepne 2 do 999s
reakcja 1do 99s
przeptukiwanie 2 do 999s

220V 50/60Hz
110V, 240V przez transfor-
mator wstepny

podgrzewanie maks.700VA
praca ciggta maks.300yA

zespotu elektrycznego 19kg
zespotu analitycznego 7kg
zespotu kuwet 2kg

zespo6t elektryczny
380x310x200
zespo6t analizujacy
250x210x280
zespot kuwet
150x90x300

Producent; VEB Carl Zeiss JENA /MRD/.
Dystrybutor krajowy: BZSPK 'MERAZET Poz-

nan, ul. Czerwonej

Armii 66/72, 60-967 Poz-

nan. Informacji technicznej udziela: Specjali-
sta Techniczny BZSPK MERAZET - Marian

Krajewski.



ELEKTRONICZNY REGULATOR TEMPERATURY RK 31

Zastosowanie regulatora to optymalna regu-
lacja temperatury w akwariach, mikroszktar-
niach, przechowalniach owocéw i jarzyn oraz
ochrona przed zamarzaniem urzadzen sanitar-
nych i armatury wodnej w gospodarstwie domo-
wym. Regulator RK 31 posiada obudowg z two-
rzywa sztucznego z gniazdem wtykowym i prze-
wodem uziemiajagcym do podigczenia urzadzen
grzewczych, ostrzegawczych, sygnalizacyj-
nych, zaworow elektromagnetycznych itp.Przy-
rzad wyposazony jest w przewod podtaczenio-
wy do sieci. Czujnik temperatury jest na state
podigczony do przyrzadu za pomoca gietkiego
przewodu. Charakterystyka regulacji dwupoto-
zeniowa.
Dane
Napiecie pracy
Rodzaj regulacji

techniczne:
220V , 50Hz
dwupolozeniowa

Zakres temperatury

wartosci zadanej +4° C.. .36°C
Doktadnos$¢ nastawy t 2°K
Histcreza 1°K

Maks. obcigzenie IkwW

Diugos$é przewodu

czujnika maks. 15 m
Temperatura

otoczenia -10°C...+40°C
Wymiary 115x95x4-8 mm
Masa 500 g.

Producent: VEB Wetron-Weida - NRD. Dys-
trybutor: BZSPK MERAZET, ul. Armii
Czerwonej 66/72, 60-967 Poznan, tel.699-151.
Informacji technicznych udziela: Specjalista
Techniczny BZSPK MERAZET - mgr Adam
Kaczmarek.

ELEKTRONICZNE REGULATORY TEMPERATURY
TYPU RK 40,41,42

Regulatory RK 40, 41, 42 stosowane w au-
tomatyce maszyn i agregatéw charakteryzuja
sie wysoka doktadnoscig nastawy i pewnoscig
dziatania dzieki zastosowaniu najnowszych
elementéw konstrukcji. Posiadajg one jeden
lub dwa kanaty o regulacji dwupotozeniowej.
Typoszereg zawiera regulatory o charaktery-
styce PD, P1D, PDPI. Przystosowane sg do
wspoéipracy z czujnikami termometru oporowe-
go Pt-100 i czujnikami termoelementéw Fe-Ko,
NiCr-Ni oraz PtRh-Pt. W regulatorach RK 41
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PDPI i RK 42 PDPI przewidziany jest sygnat
0... 10V dla wskazania wartosci rzeczywistej.

Dane techniczne:
Nastawa wartosci recznie, cyfrowo na ptycie
zadanej czotowej

zewnetrznie przez wejscie za pomoca
sygnatu napieciowego
0...10Vv

wg wariantu - sygnat zero-

jedynkowy lub przekaznik

Wyjscie



Wskazania

Napiecie pracy

Zakres tempe-
raturowy

ze stykiem przelgcznym
sygnat wartosci rzeczywi-
stej dla zewnetrznego wska-
zania 0...10V - 0..100°%

diody luminescencyjne dla
wskazania odchyiki regula-
cji loprocz RK 40/. Zakres
wskazan -5%, zdolno$¢ roz-
dzielacza 1%

220Y 15% 48 - 621-1z

do 1600°C Pt- Rh -Pt

do 1200°C  NiCr-Ni

do 8999°C Fe-Ko

do 399°C Pt-100

w roznych podzakresach
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Czas zdwojenia staty - warianty 2,2,4,7
10 min.

Wymiary RK 41,42  96x96x200
RK 40 96x96x126

Masa RK 40 okoto 0,5 kg

RK 41,42 okoto 0,9 kg
Klasa stosowania 10/55/30/90/1102.

Producent: VEB Wetron-Weida /NR1)j. Dy-
strybutor: BZSPK MERAZET, ul. Armii
Czerwonej 66/72, 60-967 Poznan, tet.699-151
telex: 0412303. Informacji technicznych udzie-
la: Specjalista Techniczny BZSPK MERAZET
- mgr Adam Kaczmarek.



MIKROSKOP METALOGRAFICZNY TYPU MMR-4

Mikroskop metalograficzny typ MMR-4 prze-
znaczony jest do obserwacji i fotografowania
mikrostruktur metali i stopow w Swietle odbi-
tym w jasnym polu przy prostym i uko$nym o0$-
wietleniu, w ciemnym polu. i w $wietle spolary-
zowanym. Komplet optyki mikroskopu zapewnia
uzyskanie standardowych powiekszen przy wi-
zualnej obserwacji nasadkg binokulamg i roz-
patrywaniu obrazu obiektu na ekranie demon-
stracyjnym, a takze przy fotografowaniu obiek-
tu na ptytce 9x12 cm lub na btonie/zdjeciu/ o
rozmiarach 211x36 cm.

Mikioskopy MMR-4 mogg pracowaé w zakta-
dowychllaboratoriach metalograficznycn, szko-
tach wyzszych, instytucjach naukowo-badaw-
czych. Mikroskop wykonany jest w wersji "U"
kategorii 4.2, tzn. do pracy w makroklimatycz-
nych rejonach o klimacie umiarkowanym w po-
mieszczeniach laboratoryjnych przy tempera-

turze powietrza od +10 do +35°C oraz w wersji
"T" kategorii L.2, tzn. do pracy w makrokli-
matycznych rejonach,tak w suchym jak i wil-
gotnym tropikalnym klimacie w pomieszczeniach
laboratoryjnych przy temperaturze powietrza
od +10 uo +45°C.

Dane techniczne:
Powiekszenia od 50 do 1600 r~
mikroskopu
Powiekszenie 8,31,7,50,S0
obiektywow
Powiekszenie okulani-" 10
Wymiary ekranu
demonstracyjnego 9 x 12cm
Wymiary ptytki 9x 12 cm
Wymiary klatki
filmu 24 x 36 mm

Urzadzenie ogniskujace obiektywow:
- przedziat prze-

mieszczenia 2 mm
- warto$é dziatki
skali Jim 2

Stot przedmiotowy:
- przedziat przemie-
szczania w dwdch wza-
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Fot. 1.

iemnie prostopadtych

kierunkach od 0 do 30 i od 55 do
75mm =

- warto$¢ dziatki

skali Imm

- warto$é dziatki

skali z noniuszem,mm 0, Imm

- zakres obrotu od 0 do 360

- maksymalny ciezar 3 kg

- zrodio Swiatta-iampa

jodowa KGM9-70

Zasilanie lampy realizowane jest pragdem zmien-
nym 220V, czestotliwos$ci 50-60Hz poprzez
blok zasilania

Moc mikroskopu 160VA
Wymiary gabarytowe:

- mikroskopu 550x410x270mm
- blok zasilania 280x 180x 190mm
Masa

- mikroskopu 40 kg

- bloku zasilania 10 kg

Producent: Mashpriborintorg ZSRR. Dy-
strybutor: BZSPK MERAZETjUl. Armii Czer-
wonej 66/72, 60-967 Poznan, tel. 699-151.
Informacji Technicznych udziela: Specjalista
Techniczny BZSPK 'MERAZET - mgr Lucy-
na Kopka.



TERMOMETRY BIiMETALICZNE CZOLOWE

TYPU DTR,

ORAZ KONTAKTOWE TYPU DKR |

lermometry bimetaliczne czotowe typu DTR
oraz katowe typu DTU

Termometry bimetaliczne typu DTR i DTU
ze wzgladu na charakter konstrukcji i procy -
zje przystosowane sg do bezposredniego pomia-
ru temperatury we wszystkich gateziach prze-
mystu/chtodnie, kottownie, piekarnie, suszar-
nie/. Sktadaja sie z obudowy z tworzywa .sztucz-
nego, w ktérej zamocowana jest tarcza z ru-
chomym wskaznikiem oraz z czujnika,w ktérym
miesci sie wiasciwy uktad pomiarowy. Uktad
pomiarowy sktada sie z bimetalicznej spirali
umocowanej jednym koricem do czujnika.Drugi
koniec spirali prowadzonj' jest na tozysku i
posiada 0$ z umocowang do niej wskaz6wka.
Przy zmianie temperatury spirala skreca sie
lub rozkreca, przy czym wolny koniec spirali
przekazuje odpowiednie warto$ci na wskazowke.
Wskazowka na wyskalowanej tarczy pokazuje
mierzong temperature.

DTR
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KATOWE TYPU DTU

DKU

W szczegdlnych przypadkach produkuje sie
termometry typu T34 w wykonaniu tropikalnym.
W niektorych warunkach, gdy na czujnik dzia-
ta cisnienie wieksze od 0,3MPa stosuje sig
rure ochronng o maksymalnym nominalnym cis$-
nieniu 0,6 MPa. ktéra wg CSN 130010 odporna
jest na cisnienie do 0,9iYtPa, Rura ochronna
jest kaz.dorazowo o okoto 5 mm dtuzsza od
czujnika termometru i zabezpieczona gwintem
M20xi ,5. Szerokos$¢ klucza s=21mm,

'Termometry o zakresie pomiaru 0-450°C nie
moga by¢ stosowane bez rury ochronnej, na-
tomiast termometry o dtugos$ci zanurzenia 60mm
produkuje sie tylko jako DTR-skala jest piono-
wa do osi czujnika. Przy typie DTU o0$ skali
jest obrécona o 100 w stosunku do osi czujni-
ka. Ten typ termometru wyposazony jest w do-
datkowy mechanizm, ktéry ruch roboczy czto™-
nu pomiarowego przenosi kazdorazowo o 100 .



Zakres pomiaru
i podzialka skali

Dopuszczalny biad
wszystkich zakre-
sow 12 ,5%zakresu
wskazan

Dtugos$¢ zanurzenia / L/

Typ DTR Material
60,100,160, 08mm AKVS
250.4-00mm

Typ DTU ,
DKR, DKU
100, 160,
250 .4-00mm
Typ DTR,
DTU
630,1000,
1500mm
Typ DKR,
DKU

630, iOOOmm 012mm Fe

08mm AKV S

Termometry bimctaliczne kontaktowe typ DKR

Termometry bimctaliczne typu DKR i DKU z
kontaktami przytgczeniowymi stosuje sie przy
pomiarze i sygnalizacji osiggnietej temperatu-
ry. Wyposazone sg w nastawne kontakty przy-
taczeniowe i w zaleznosci od rodzaju zastoso-
wania sygnalizacje maksimum lub minimum tem-

poratury.

Tolerancja dlu
gosci czujnika

60H60Mmm-2mm

Obcigzenie
kontaktéw

220V «, 50mA~
kontakty przezna-
czone tylko do wig
czania obwodu

250*400mm- 3mm pradowego z opo-
630* 1500min-4mm rem omowym lub

Przy termometrach maksymalnych przy wzra-
stajgcej temperaturze kontakty zblizajg sie i
przy osiggnieciu nastawionej wartosci zwiera-
ja obwadd, i przeciwnie,w przypadku termome-
trow minimalnych przy opadajacej temperatu-
rze kontakty zblizaja sie i w odpowiednim mo-

mencie ponownie zwierajg obwoéd. Zaciski pod-

taczeniowe znajduja sie w tylnej czesci termo-
metru na tzw. listwie zaciskowej, przy czym
obcigzenie pradu, ktérego warto$¢ podana jest

na tabliczce znamionowej nic moze by¢

prze-

kroczono. W obwdd nalezy wiec wigczy¢ prze-
kaznik wzmacniajgcy. Jako wyposazenie dodat-
kowe do omawianych termometréow bimetalicz-

nych mozna zamodwic:

- ruchomy gwintowany #tgcznik,

- ruchomy stozkowy tacznik.

- termometryczna rure ochronnag.

Producent: Metra-Blansko-CSRS. Dystrybu-

tor: BZSPK MERAZET, ul. Armii Czerwonej

66/72. 60-967 Poznan, tel.

DTR 340g
DTU 430g
DKR 440g
DKU [S30g

Podana masa
jest wielkos-

w obwdd przekaz- cig $rednia-
nika pomocniczego zalezng, od
dtugosci
czujnika
699-151, Informa-

cji technicznych udziela: Specjalista Technicz
ny BZSPK MERAZET - mgr Lucyna Kopka.
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KOMUNIKATY

Vv -

Sekcja Automatyki i Pomiarow Oddziatu Warszawskiego Elektroniki i Telekomuni-
kacji SEP organizuje 1V Krajowg Konferencje Naukowo-Techniczng pt. "Zastosowanie
mikroprocesoréw w automatyce i pomiarach”. Konferencja poswiecona bedzie:

-zastosowaniom mikroprocesoréw w uktadach sterowania,

-zastosowaniom mikroprocesoro6ww aparaturze pomiarowo-kontrolnej,
-zastosowaniom uktadéw kalkulatorowych w automatyce i pomiarach,

-podzespotom, blokom funkcjonalnym, urzadzeniom pomocniczym i oprogramowaniu
sterownikéw mikroprocesorowych,

-problemom projektowania, uruchamiania i diagnostyki mikroprocesorowych urzg-
dzen automatyki i pomiarow.

Przewodniczagcym Rady Programowej Konferencji zostat doc. dr inz. Henryk Ortow-
ski, sekretarzem naukowym dr inz. Piotr Misiurewicz, a sekretarzem organizacyj-
nym mgr Lech Szyngwelski,

Konferencja odbedzie sie¢ w Warszawie w dniu 20 wrze$nia 3984 r. Wstepne zgto-
szenia uczestnictwa z tytutami i kilkuwierszowym streszczeniem oraz okresleniem
objetosci proponowanych referatow i komunikatéw prosimy nadsyta¢ na adres se-
kretarza organizacyjnego mgra Lecha Szyngwelskiego, Zaktad Urzadzen Elektro-
nicznych UNITRA-UNIMA, ul. Konstruktorska 9, 02-673 Warszawa /tel. 43-62-21,
wew. 232/.

Zgtoszenia referatéw i komunikatow bedg przyjmowane do 30. 12. 1983 r. i zos-
tang rozpatrzone w styczniu 1984 r. Zakwalifikowane wystgpienia, ktérych teksty
zostang nadestane do organizatoré6w do dnia 30. 03. 1984 r. bedg opublikowane w
materiatach konferencyjnych, doreczonych wszystkim uczestnikom.

Program Konferencji zostanie ustalony i rozestany uczestnikom w czerwcu 1984 r.

<&*$

Do Prenumeratorow
BjufetynuTechniczno-Informacyjnego MERA

Redakcja Biuletynu Techniczno-Informacyjnego MERA zwraca sie z uprzejma
pro$ba do swoich Prenumeratoréw o przekazanie nam /teleksem lub listem po-
leconym/ szczegdtowych danych:

- nazwa zaktadu, doktadny adres, nr ielefonu, ilo§¢ zaprenumerowanych egz.
- nazwisko i imie, doktadny adres, nr telefonu /w przypadku prenumeratoréow
indywidualnych/.

Jednocze$nie informujemy, it mozna jeszcze dokona¢ wptaty na prenumerate
Biuletynu na 1983 r., nrzesytajac bezposrednio zamowienie na adres Redakcji.

Powyzsze dane prosze przesta¢ na adres: Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej, Redakcja Biuletynu Techniczno-Informacyjnego MERA, 04-994
Warszawa-Falenica; ul.Poezji 19 /tel. 12-90-11 wew, 17-54/.



WYTYCZNE DLA AUTOROW ARTYKULOW
DO BIULETYNU TECHNICZNEGO "MERA"

| . Materialy do Biuletynu "Mera"™ zamawia redakcja wedtug planu tematycznego. Przyjmowane
sg réwniez artykuty zaproponowane przez autoréw, po uzgodnieniu z redakcjg tematyki i termi-
nu nadestania materiatu,.

Il. Autorzy artykutdw zwigzanych z pracami prowadzonymi w instytucji, w ktérej sg zatrudnie-
ni, powinni uzyskaé zgode kierownika /Dyrektora/ na publikacje materiatow.

I11. Do materiatu do publikacji prosimy dotgaczy¢: krotkag informacje zawierajaca imie /w pet-
nym brzmieniu/ i nazwisko, posiadane tytuty naukowe, miejsce pracy, ew. dorobek naukowy i
publicystyczny w dziedzinie zwigzanej z tematem pracy, a takze adres dla przestania honora-

riumautorskiego.

W maszynopisie nie nalezy stosowa¢ zadnych wyrdzniehn /np. spacja, podkreslenia, duze lite-
ry w tytutach/ewentualne propozycje dotyczgace wyroznien tekstu mogg by¢ podane na kopii
maszynopisu zwyktym czarnym otéwkiem.

Wzory matematyczne, chemiczne, litery greckie i rézne znaki spec?jalne prosimy wpisywac
wyraznie dtugopisem lub piérkiem. Nalezy zwraca¢ réwniez uwage na rozréznienie znakéw po-
dobnych: 0,0 /litery/ od O/zero/ 1 /litera/ od 1 /jedynki arabskiej/ i 1 /jedynki rzymskiej/
itp. Odno$niki powinny byé pisane u dotu tej stronicy maszynopisu, na ktérej znajduje sie od-
sytacz - i numerowane kolejno cyframi arabskimi.

Podpisy do rysunkow i fotografii nalezy sporzadzi¢ w formie oddzielnego wykazu. Miejsca
zamieszczania ilustracji i tablic w tek$cie powinny by¢ zaznaczone przez wpisanie numeréw
rysunkow lub tablic zwyktym otdwkiem na lewym marginesie maszynopisu.

Spis literatury powinien zawierac¢ : przy ksigzkach - nazwisko autora /bez tytutdow/ i pierw-
szg litere imienia, pelny tytut ksigzki, wydawce, miejsce i rok wydania: przy czasopismach
nazwisko autora i pierwszg litere imienia, tytut artykutu, nazwe czasopisma, numer i rok.

Cato$¢ materiatu tekstowego nalezy ponumerowa¢, oznaczajac wszystkie strony maszynopisu
cyframi arabskimi.

Materiat ilustracyjny

llustracje kreskowe, tj. rysunki powinny by¢ wykonane w formie gotowej do bezpos$redniej
reprodukcji, tj. wykreslone tuszem na kalce technicznej i dostarczone w 1 egz. Kazdy rysunek
powinien by¢ wykonany na oddzielnym arkuszu, czarnym tuszem, opisany pismem technicznym
o jednakowej grubosci linii 0,3 mm. Wskazane jest przygotowanie rysunkéw do reprodukcji
w skali 1 : 1 - na 1szpalte /wéwczas podstawa powinna wynosi¢ 10 cm/ lub na 2 szpalty
/podstawa - 21 cm/. Odbitek rysunkéw wykonanych na papierze Swiattoczutym redakcja nie
przyjmuje.

Fotografie ilustrujgce tekst nalezy sktada¢ w 2 egzemplarzach, /wykonanych na biatym
btyszczagcym papierze wyraznych, ostrych i kontrastowych, w formacie 13 x 18 cn. Odbitek
fotograficznych prosimy nie spina¢ ani opisywa¢ na odwrocie twardym otéwkiem lub dtugopi-
sem. Opiséw koniecznych do zamieszczenia na fotografii nie nalezy nanosi¢ bezposrednio na
odbitke lecz na przezroczystg kartke przyklejong do odwrotnej strony i przetozong na strone
czotowg fotografii /rodzaj koszulki ochraniajacej fotografie i stuzacej zarazem do opisu/.

Honoraria autorskie sg wyptacane po ukazaniu sie artykutu w czasopismie.
Kazdy z autorow artykutu otrzymuje 1 egz. autorski czasopisma.
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