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CAPITOLUL
INTRODUCERE

I. LANTUL ELECTROACUSTIC

Transmiterea informatiilor de audiofrecventi se face cu
ajutorul unui lanf electroacustic. In forma lui cea mai gerne-
rald, lantul electroacustic se compune dintr-osursi de semnal S
de audzofrecventa un preamplificator PA, care amplificd
gi face coreciiile necesare in funciie de tipul sursei de program,
an amplificator de pufere AP si un ansamblu de difuzoare
care radiazd intr-un spafiu deschis sau inchis (fig. 1.1).

Sursa de semnal poate fi detecforul unui radioreceptor,
un dispozitiv de memorizare {(picup sau magnetofon) sau un
microfon care capteazi direct sunetele.
 Intr-o sali unde vorbitorii sau instrumentele muzicale
pot fi asculiate direct, dar in conditii nesatisfdcétoare, esie
necesard, o instalalie electroacusticd pentru ameliorarea,

ompfetarea sau amplificarea sunetului -‘primar (instalatie
producitoare de sunet auxiliar ele@roacustic).

Dacd intre locui de unde se transmite informatia si Jocul
wecepiiei acestela existd distante relativ mari, atunci este

s .n.: .- 4P ,))))

Fig. 1.1, Lan{ clectroacusiic:

niecesar ca mai intii semnalul de audiofrecventd si'fie ,,trarzé-
plantat” pe o purtifoare de Inalid frecvenid, aceasia,safie
radiati in: spafiu cu ajutorul unei antene de emisiendideps
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tionatd cu ajutorul unei anfene de recepiie, amplificati, si apot
detectatd. In acest fel este posibil s3 se refacd semnalul inifiak
de audiofrecventa (fig. 1.2). : N '
Tt ultimii ani, p~ pian mondial, prin noile perfectionari
tehnice ce s-au adus elementelor care formeaz# laniul elec~

bl 590
oy

LerFee

Fig. 1.2. Transmiterea informatiilor la distan{a:

{ ~ microfon; # - cap de magnetofon peniru redare; 3 — dozd picupr

4 — preamplificatoarele surselor de program; § — amplificator de linie:

& — ozeilator deradiofrecventd; 7, 1 — amplificaloare de radicfrecventss

£ - modulator; ¢ - atentd de emisie; [F — anteni de recepiie;

12 — detector; 13 — cap de magnetofon pentru inregisirare-redare;. -

i+ — amplificator-magnetofon pentru redare-inregistrare; 78 — amplificator
de putere de audiofrecvenid; 16 — difuzor sav sistern de difuzosre

i

troacustic, s-a obiinut o inalti fidelitate la transmiferea in-
formaftiilor de audiofrecvent&. De asemenea s-a realizat trans-
miterea stereofonicl a sunetului, care di o impresie foarte
apropiatd de audifia normald directd a unui concert sau a
urui program oarecare. Urechea poate aprecia in ce parte a
orchestret se afld unul sau alful dintre instrumente, pozifia.
solistilor, _ v

nir-un lant de trangnisie sonord, elementele cele mat
dificile, din punctul de vedere al fidelititii, sint fransdue-
toarele, adicd dispozitivele cu ajutorul cérora se realizeazd
transformarea energiei acustice (sau mecanice) in energie elec-
tricd, sau invers. Din cafegoria {ransductoarelor fac parte:
microfoanele, difuzoarele, dozele de picup etc. Obiectul acester
Hierdri 11 constifuie difuzoarele, deci transductoarele electro-
acustice care transformi energia electricd de audiefrecvenis
in energie acustici.

Calitatea redarii unui difuger depinde afil de caracferis-
ticile lui ¢it si de semnalul electric ce i se aplicd, de ecranul
acustic in care este amplasat, de camera in care radiazd, de
locul unde este amplasat in camerd gi, Tn fine, de surechea
auditorului.
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2. UNDE SONORE

Pentru examinarea procesului de aparijie si de propa-
gare a oscilajiilor In aer, .in fig. I. 3 se prezinta un piston care
vibreazd inir-un perefe infinit. Presupunem ci pistonul se
miscd spre dreapta,
fnpingind particulele
de aer din fata lui,
dect comprimind ae-
tul. Aceastd compresie
Se va propaga cul ¢ anu-
mitd viteza, din parti-
<uld in particuld. S&
presupunem acum cd
pistonul se deplaseaza
spre stinga. Infatalui  Perere infini
se va forma o regiune
rarefiatd a aerului, cé-
tre carese vor mdrepta
particulele de aer mconjuratoara Deci, osmlatuie pistonu-
lui proveacd in aer compresii si rarefieri succesive care, pro-
pagindu-se din aproape in aproape in mediul Inconjurétor,
dau nastere unei unde sonore. Dacd pistonul are o miscare
periodicd, presiunea in spajiu se va modifica, astfel cum se
arata in graficul din figurd. Reprezentarea grafica a fost facuta
considerind numai variatiile de presiune p care se suprapun
peste presiunea atmosfericd P, Micsorarea amplitudinii o
datd cu depértarea de sursd se datoreste faptului cd energia
sonord radiatd de aceasta se Imprastie Intr-un spajiu din ce
in ce;mai mare.

Presiuniea sonord se méisoarz in.dyne/cm?® (in sisternul
CGS) sau - ceea ce este acelagi lueru — in microbari (ub).
In general, presiunile sonore uzuale pot sid varieze de la o
zecime de microbar pind la zeci de microbari.

Energin cimpului acustic poate [i caracterizatd prin infen-
sitateq sonord, care este cantitatea de energie ce trece printr-o
unitate de suprafaid, asezatd in cimp, perpendicular pe
direciia de propagare a sunetuiui. Intensitatea sonori se poate
mdsura, fie In ergls cm® (in -sistemul CGS), fie — mai
uzual — in Wiem? {1 W/em? = {7 erg/s cm?).

Fig.1.3. Piston vibrind intr-un perete infinit.



Intre presmnea sonord efectivd p si m’ienmtatea sonord F
existd re atla

j =2 (1.1}
) fofp : o
in care: p, este densitatea aerului (1,23 - 10? g/em?®), T
¢, - viteza de propagare a sunetului in aer.

Produstl pye, se mai numeste si impedanta specificd a
-gerului si, in acest caz, relatia (1.1) este similard cu relafia
din electrotehnica: P = U¥/Z. De altfel, mérimile si unita-
{ile folosite in acusiicd au corespondentd cu cele folosite im
electrofehnicd. Astlel, presiunea sonord este analogid cu ten-
siunea electromotoare, impedanfa acusticd — cu impedanfa
electricd, viteza — cu curentul etc. Analogia este de cele mai
multe ori formalé, insid sint si cazuri cind aceasta se bazeazé
pe fenomene fizice identice.

Distanta dintre dou# maxime sau dou# minime succesive:
ale undei sonore se numegte lungime de undd si se noteaza
cu 2. Ea reprezinta distanta parcurséd de und3 intr- oper;oadd T.

Se poate scrie deci relajia:

% == eyTs : Y

Deoarece perloada T este invers proportlena]a cu fréc-—l
venta oscﬁatnlor f, relatia (1.2} devine:

Ca e S D) - 1

sau ' o
W= (4

Bin reiatla {1.4) se Vede ci produsul intre lunglm&a de
undé si frecvenia oscilajiilor este consfant si egal cu vileza.
sunetului.

Viteza sunetului variazd in funciie de i‘cmperatura si de
mediul in care se propagi oscilatia. Astfel, in fier este de
5000 m/s, inlemn de 3300 m/fs, In apd, de aproximativ
1450 m/s, in aer, de aproximativ 340 m/s.

"~ Ca si in ecazul propagirii undelor electromagnetice, si in
cazul propagirii dndelor acustice se intiinesc fenomene de
absorbiie, reflexie, difractie efc. Astiel, dacd o unda acustica
intilneste in calea ei un obstacol de dimensiuni mai mari ~
decit lungimea ei de unda, ea suferd o refiexie; ‘o parte din
energia incidentd inapoindu-se in primul mediu, si o trans-

*
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misie, o parte din energia acustica incidentd trappmitindu-se
in cel de-al doilea mediu (fig. 1.4).

Unda reflectatd se suprapune. peste, amdajsingidenia
si prin interferen{a lor se formeazd undaleastaffomaraitah

Este interesant de remarcat, cid
suma energiilor undei transmise si -
a celei reflectate nu este egald cu
energia undel incidente, ¢i ceva
mai mica. Aceasta, deoarece o parfe
din energia undei irficidente se pierde
daforitd frecérii strafurilor de gaz
de peretele solid. o

Dacé unda acusticd intilneste In _ R
calea ei un obstacol, ale carui dirmen- Fig. - 134 Trnsmiaa ¢
siuni sint de acelasi ordin de marime reflexiaomdefbrsdeustion:

3 - ) - 7~ yndi jrcientiindnends,

sau mai mici decif lungimea deunda  trarsmisé: ¢ —unda fefleciata.
a sunetului, ea va ocoli acest obsta--
col. Fenpmenul de schimbare a direcfiel de porpaddfe d sune-
tului, ca urmare a frecerii acestmia in jurul UhuE postacol,
se numeste difracfie.

3. PERCEPEREA SUNETULUI

Caracteristicile fizice principale ale sunetului sinf: feec-
venta, intensifatea si timbrul.

Frecventia unucisunel determina aproxitpaiiv inil-
fimea lui.

Intensitatea unuisunet determind taria cu care
este perceput acest sunet. Urechea ordoneazd sunetul pe o
scard de la ,slabe” la ,pufernice® Nivelul de tirie al wrui
sunet este nivelul de intensitate sonord & unei vibraiii acustice
de 1000 Hz, apreciat de un ascultitor otologic norssft) ca
avind aceeasi tdrie ca a sunetului considerat: Uniiaibatle
masurd a nivelului de térie este fonul.. .

T imbaul unui sunet este deéterminat de numariolj ove]-
mul si amplitudinea armonicilor sunetuiui fundamertabdBl
face oca urechea s& poatd distinge de la ce instrumente provin
doud sunete de aceeasi indltime si térig, avind insi alid pro--
portie de armonici.

3 Un as_cu]féfor aotologic nermal este o persoand inire 18 ¢ 26,201 sape
are ‘auzui normaj g care nu a splerit vreo afecjiune a organului aw:mf\i

ol



- O wreche omeneascd normald nu poate percepe ca sunet
decit oscilagiile acustice cuprinse Infre 16 si 20 000 Hz, adica
aproximativ 10 octavel), Oscilatiile cu f:‘ecventa mai micé
-de¢it 16 Hz se numesc infrasunete si se pot percepe cu aju-
torul simfului tactil sau cu ajutorul unor captoare de vibratii.
Oscilatiile cu frecvenia mai mare de 20000 Hz se numesc

ultrasupete si pot fi puse in evident’ cu ajutornl unor aparate
speciale,

Pentru ca sunetul sd poatd fi perceput este necesar si
aib o anumitd intensitate. Aceastz inténsitate minim# per-
ceplibila, variazd cu frecvenia, urechea fiind mai sensibild
la frecvente medii si mai pufin sensibild ia frecvente inalte
si mai ales joase,

Limita infericard a auzului se numeste prag de audibili-
tafe. La frecvenfa de 1 000 Hz, intensitatea sonord minimi
care poate fi perceputd este de 1071 W/cm?, ceea ce corespunde
unei presiuni de 2 - 10~ dynefem?.

Sanetele foarte puternice pot produce o senzatie de durere,
daca depasesc o intensitate de. 107 W/em?, adicd o presiune

sonora de aproximativ 630 pb. Limita superiocard a audzbill-.

taili constituie pragul senzafiei dureroase.

Deoarece senzatia creste cu logaritmmul excitaliei (legea
Weber si Fechner), si datoritd faptului ¢d in acustici— ca si
in radioefectronicd — se intiinesc mérimi ale céror valori
pot varia, in limite foarte mari, se folosesc, in mod curent,
unitafi logaritmice. Astiel, considerind dou puteri Py si Py,
prin definifie, logaritmul zecimal al raportului celor doud
puteri exprimi numirul de beli corespunzitor:

Nm@%ﬁ} L)

Dacd P, > P,, raportul fiind supraunitar, N va {i pozitiv,
iar dacd P, < P,, N'va fi negativ. _
Deparece belul este o unitate de masurd prea mare, in
practicd se intrebuinteazd decibelul, care este o umtate, de
zece ori mai micd, adici: :

3

N = 10 1g 22 (dB]. e
. Py

%} Octava este intervalul dintre doud sunete, al ciror raport de frec-
vente este egal cu 2. De exemplu, fntre 500 Hz si 1 000 Hz este un inter
val de 1 octavid
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Nivelul de intensitate soncrd NF -al unui sunet se poate
scrie

NI = 10 ig _’Lme, (L.7)

unde s-a ales ca nivel de referinta pragul de audibilitate la
1000 Hz (/o = 107% W/cm?).

In cazel a doudd presiuni (respectw tensiumi) se poate
.SCI'I&,

N=20Ilg %*. [dB]. : {1.8)
1

Ca nivel de referinid, tn cazul presiunilor, se alege tot pragul
de audibilitate, adicd p, = 2.10~% uB.

In telefonie se utilizeazd o altd unitate de indsurd denu-
mitd neper (Np), care este egald cu logaritmul neperian (in
baza e ~= 2,72} al raporfuiui puterilor.

Pragui de andibilitate difera de la individ la individ. De
asemenea, persoanele in virstd nu mai aud frecventele inalte.
Dintre persoanele avind virsta inire 40 st 49 ani numal 40%
aud frecvenia de 14 000 Hz.

Urechea, ca si ochiul, este un organ cu ¢ oarecare iner-
tie. Astfel, o senzafie auditivi persistd si dupd disparifia
excitatiel acustice. Aceasts persistentd este egald cu a doud-
zecea parte dintr-o secundz (30 ms). Deci, orice excitare a
{impanului in acest interval de timp de citre o sursi sonord’
secundard, identicd cu sursa primarid care a predus senzatia
auditivd, nu da nastere unui sunet distinct, ¢t unei prelungiri
a sunetuiui primar. Acest fenomen de prelungire a sunetuiui
primar se petrece in incdperi datoritd reflexiilor sunetului
-de peretii acestuia si- se numeste reverberajie. Cu
¢t peretii sint mai reflectanii, cu atit sunetul va fi mai pre-
lungit si intensitatea lui va fi mai mare. Dacd perefii sint
foarte absorbanti, atunci senzafia auditivi se apropie de aceea:
din aer liber unde nu exista reflexii.

In cazul cind excitarea se produce dup un timp mai mare
de b0 ms, acest ultim sunef se percepe distinet si, flmd o repe-
tare a sunetuliui primar, se numeste ecou.

O altd insusire a organului auditiv constd in pOSIblllta-
tea localizérii in spatiu a sursei sonore, determinind atit di-
recfia de unde vine sunetul cif si distan{a pina la sursd. Aceas-
td Tnsusire este o consecinté a auditiei binaurale si se bazeaza
pe capacitatea de a distinge intervalul de timp dintre sosirea

9



osciiatiilor acustice cu aceleasi faze la ambele urechi, care se
manifestd in deosebi Ia frecvente cuprinse intre300 si 1 000 Hz,
La frecvenie mai mici decit 300 Hz, nu se poate localiza
directia sursei sonore. La frécvenfe mai mari decit 1 000 Hz,
efectul de directivitate este determinat mai ales de dzferen’;eie
dintre volumul gi timbrul sunetului care soseste la ambele
urechi, diferenfe ce apar datoritd acliunii de ecranare a
capului. . - :

4. CARACTERISTICILE VOCII, MUZEICIE $I ZGOMOTULUI

Domeniul sunetelor percepute de urechea omeneascé este
foarte intins, atit in ceea ce priveste domeniul de intensitafi
cit §i cel de frecvenie. Suprafafa cuprinsd intre pragul de
audibilitate si pragul senzaiiei dureroase reprezintd supra-
fafa de audibilitate {fig. 1.5).

In interiorul suprafelei de audibilitate se afld domeniul
sunetelor muzicale, date de instrumentele unei orchestre.
Muzica orchestrala cuprinde un domeniu de frecvenfe aproxi-
mativ de la 40 la 14 000 Hz gi o dinamicd {raportul intre va-
lorile maximi si minimé ale intensitétii sunetelor) de 70 ¢B.’
In interiorul domeniului muzicii se afli domehiul vorbei
care, atit ca frecvenfe (100—8 000 Hz) cit si ca dinamica
(40 dB) este mnlt mai resirins. _

ol Y5
- 2000 AR ; wo
5 : 120

@ b ; L wi
2. 2icd Py
) az \ Vorbs 59
W i ~""hq.
. a8 44
e AL ks
73 Zest /]
gﬁgj %r ff I i l.op
e 160 1600 10008 £{Hz)
Fig. 1.5. Stzpmfata medie de audibilitate’ 2 urechu -
- omeriestl

Diferitele surse sonore se deosebesc intre ele, pe Iingi al-
iele, prin energla acusticd radiata i unitatea de ttmp (puterea;
acustlca) 51 ‘prin spectrul de frecvente confinut. Astfel, i
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tabela 1.1 sint indicate puterea acusticd si banda de frecventd
a citorva surse sonore intilnite mai des in practicd. Este in-
teresant de remarcat ci, in general, energia cea mai mare o
au componentele de-frecvenid joasa (sub 500 Hz}. De asemenea.
dacd se considerd sunetele vorbirii, se constali cd vocalele
au o componentd spectrald, (100—>5 000 Hz) mult mai redusd
decit consoanele, care pot ﬁéepés;,i chiar limita medie indicata
in tabela I.J pentru domeniui vorbirii.

Tabela 1.
. Puterea acustick §i banda de frecventd a citorva surse sonore
Sursa sonord I.f'luterea “‘gcusticé Banda df'l zI'.l'ec\'t-:ntaa&
Voce normali (25...50) X 10 100 — 8000
Voce pulernica - 1ot 100 — 8000
Clarinet 0,05 140 — 10 000
Flaut s 0,06 250 — 9000
Violoncel | . 0,16 70 e 8000
Trompets . 030 160 — 9 500
Pian - ' 0,3—0,4 - 16— 6500
Orgd - : ) 13 14 — 1 000
Orchestrd mare (75 persoane) 50170 © 35 — 14 000

Pentru o redare fideld a sunetului, lastul electroacusiic
folgsit irebuie s& asigure benzile de frecventd- si - dinamicile
respective. In miod practic, in funciie de exigenie sif de:
preful de cost, performantele lanfului vor fi mai reduse. -
Ingustarea benzii de frecvenie, influenieaza asupra caliti-
tii reddrii muzicii, asa dupd cum se vede in fig. 1.6. In cazitd

00 " [
i,.‘\ ”i l .
N&? - : ; /
x I '
8 v _
g M . .‘
3 2 iy \ AL
d A NG | L . I
. gl _' ML i/
& Fiviry 100 T 1080 He

_ Frecvents de tiiere
Fig, 1.6, “Influen{a benzii de frecere asupra calitdfii unei trapsmisik
{curba § réprezintd irecvenfele de tdfere ale unui filtru :,irece sus®,
; iar eurba J -~ ale ynui filtru ,irece jos".

-
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anei domeniu de frecvente limitat la 6010000 Hz, pierde-
vile de calitate sint de numai 4%. Deci, o eventuali extindere
a benzii peste acesie limite, nu este justificati totdeauna din
punct de vedere economic.

In cazul in care, dintr-un motiv oarecare, se suprimi, de
exemplu, o parie din frecvenieieinaite, sunetu perceput va
fi infundat. Pentru a piastra un &hll;bru al tonalit#tii, este
necesar in acest caz, sa se suprime si o parte din frecventele
joase. -

Produsul intre frecventa superioard si frecventa inferioard
trebuie sd fie mereu constant si egal cu patratul unei frecvente
centrale:

BE=1 | (1.9)

In mod normal, se considerd ¢d acest produs trebuie s
fie egal cu aproximativ 500 000 — 600 000, tnsd -aceastd
valoare variazd in funciie de sisterdele de transmisie afiate
in exploatare.

In tabela 1.2 se indicd frecveniele superioard si. inferioard
pe care trebuie sd le aibi un sistem de {ransmisie electroacus-
{ici, in functuz de numiirul de octave care se cere a fi transmls

Tabela 1.2

Limitele spectrului ce trebute {ransmis, considerind frecvenfa cenirald
800 Hz, in iunclie de numiral de octave

1 MNumiruel de oetave care Freeventa inferfoard f Frecven{a superlosrs f‘
, trebuie s fie fransmise Hz He -
2 400 1 600
4 200 S 3200
& 100 6 400
& 50 13000
10 b} 26 000




: _ CAPITOLUL 11
CONSIDERATI!] GENERALE ASUPRA DIFUZOARELCR

i. UTILIZAREA DIFUZOARELOR

Difuzoru! este un transductor electroacustic care trans--
formd energia electrica de audiofrecvenid in energie acustica,
pe care o radiazd in spatiu. Randamentul transformirii este
foarte scizut. Dintre toate fransductoareie, el pune proble-
mele cele mai dificile, atit din punctul de vedere al fidelita-
tii- de transmisie, cif si din punctul de vedere al gabaritului
si al prefului de cost. Astfel, microfoanele se pot realiza cu
diametrul de 10--20 mm cu o fidelitate foarte buné, pe ¢ind
difuzoarele chiar cu un diametrue de 40--50 mm au un randa-
ment si o fidelitate foarfe slabe. De asemenea, microfoanele nu
sint necesare decit tnir-un numir relativ mic de exeniplare,
ceea ce face ca preful lor de cost sd nu aibd o importan{d esen-
tiald. In schimb, fiecare echipament de reproducere a sune-
tului necesité cel pufin un dlfamr s consideratiile economice
devin foarte importiante.

Difuzoarele se folosesc ca elemente finale in sistemele de
redare a sunetului, incépind de la cele mai simple (magneto-
foanele, electrofoanele, radioreceptoarele) si pind la insta-
lajiile complexe de sonorizare a marilor sili. :

Cu toate progresele fdcute in tehnicd, in general, prip-
cipiile esenfiale ale difuzoarelor nu s-au modificat. Pentru
fiecare element component existd o multitudine de solutii,
geea ce aratd lipsa unei soluiii ideale si necesitatea alegerii
unei soluiii de compromis, adaptabild cel mai bine la mijloa-
cele si procedeele tehnologice de care se dispune la momentui
respectiv intr-o anumitd uzina.

13



Constructia unui difuzor necesitd numeroase cunostinte
tehnice si, deocarece nu foate elementele lui pot fi calculate,
de multe ori este necesard o indelungat experien{d pentru a
se obtine elemente optime.

2. CLASIFICAREA DIFUZOARELOR

Clasificarea difuzoarelor se poate face din mai multe puncte
de vedere. Astiel, din punctul de vedere al cuplajului electro~
mecanic, o clasificare a difuzoarelor trebuie sd tind seami de
faptul ci fortele mecanice pot fi produse de actitinea cimpurijor
electrice asupra sarcinilor electrice, sau de interactiiunea
cimpuriior magnetice cu curentii electrici. Din prima cate-
gorie fac parte difuzoarele piezoelectrice, electrostatice si
electrostrictive. Din cea de a doua categorie fac parfe difu-
zoarele electrodinamice, electromagmtlce $t magnetostric-
tive. Dijuzoarele magnefostrictive si, in ocarecare misura,
cele piezoelectrice sint intrebuinfate numai pentru produ-
cerea ulfrasunetelor.

For{ele mecafiice de actionare pot fi proportlonale fie cu
tensiunea electricd care alimenteazd difuzorul, fie cu curentul
¢lectric, fie cu cantitatea de electricitate, fie ~ in fine — cu
fluxul magnetic.

In tabela 11.1 se arati ciasrflcarea difuzoarelor din punctu!
de vedere al cupla;ulul electromecanic.

*

o _ _ Tabela 111

Clasificarea difuzoaretor din punciul de vedere al cuptajului
eleciromecanic

[

. Mirimea eu carg egle Cauza care produce
Tipul difuzorulul | nroportionsls foria mecanics forfa mecanicd '
Piczoelectric Tensiunea electricl Actiunea cimpurilor

electrice asupra
sarcinifor elecirice

Etectrostricliv Cantitatea de elec-
tricitate
Electrostatic Cantilatea de ele{:trl T
: 1 citate
Electlrodinamic Curentul Inleractiunea cinmpu-
Electromagnetic Cureninl : rilor magnetice cu
Magnetosirieliv Fluxul magnetic curentii eleetricl
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Din punctul de vedere al fransformérii mecano-acustice,
{al radiatorului), difuzoarele pot fi impér{ite in mai multe
clase: .

- difuzosre cu radzatae directd, la care membrana radiaza
direct in aer;

. difuzoare cu piinie;

— difuzoare taré radiator {ionocionul E;i dlfuzorul cu efect
Loronay.

In principiu, la oricare {ip de dlfuzor se poate atasa o
piinie. Eficacitatea acesteia depinde de raportul sectiuniior
gitului si guril pilniel, de lungimea pilniei etc.

L
3. TIPURI DE DIFUZOARE

Difuzorul electromagnetic. Acest tip de difuzor a fost uti-
lizat pe scard foarte largd. Mecanismul unui difuzor electro-
magnetic cu armiturd vibranta simpld se compune dintr-un
magnet permanent, de care are fixatd o armiturd din fier

*moale, elasticd fHig. 1.1}
Intre unul din polii magnetului, de exemptu intre polul
~mord si armitura elasticd, datoritd acfiunii pe care o exer-
citd un cimp magnetic asdpra unui material feromagnetic,
se naste'o for{d de atraci{ie. Dacé in bobina montatd pe mag-
net circuld un curent aiternativ de audiofrecventd, in functie
" de sensul acestui curent, fluxul dat de bobind se va aéuna
sau se va scidea din fluxul mag-
netic {fotal, Deci, si forfa de
atractie va fi mal mare sau
mai micd, iar arméitura elasticd
va incepe s&- vibreze  si, fiind .
legatd de o membrand, o va pune
pe aceasta in miscare. Se produc
in acest mod unde acustice.
O perfeciionare adusd acestui
tip de difuzor se poate vedea in
fig. 11.2. 1In lipsa unui curent

- A e Fig. I1.). Difuzor electromag.
alternativ, arfnidfura mobild de nelic cu arméturi vibranlgé

fier estt in echilinbru, decarece simpl. z
R . u {-- 12 8 Aiurd bill;
forfele de atracie dintre armid- 38t 4 o bopied

i



turd i piesele.polare sint egale si de semn contrar. Dacé

in bebine circuld un

curent,

flaxul suplimentar proéﬁs

de acesta va face ca forfele de atractie sd devind neegale st
dect arméifura se va inclina fnir-un sens. Dacd se inverseaza

7
¥
T
/
e 1o
& 0 I S )
. -1
4 1 <O
| I
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Fig. 11.2. Difuzor eleciromagnetic cu armié.
turd echilibratd:

1; — armifurd;

! — magnet;
4 - boblne:

& — membrand;
piese polare,
7 — 14 de conectare; 8 — pirghiefde m

3 —-E}nv’ot
seare.

sensul curentului, flu-
xui 131 va schimba si
el sempul, §i armi-
tura se va inclina in
sens invers. Dacd in
bobine circuld un cu-
rent de audiofrecven-
{4, arméatura va incepe
s& vibreze in acelasi
ritm ca st acesta si
va actiona in acelasi
~timp niembrana care
varadia unde acustjce.

In fig. 11.3 se p!'e-
zinta aspectul unui di-
fuzor electromagnetic
ccu radiatie directd,
precum si cdracteris-
tica Jui de frecventa.

Difuzorul electro-
magnetic are .un ran-
dament destul de bun

gi un pref de cost destul de redus. Din aceastd cauzd el
a_fost utilizat aproape in exclusivitate la echiparea primelor

ab

1
\1\‘“'
1

=i

09

T

0
b

Fig. I1.3. Difazor electromagnetic, tip Record:
b — caracteristica de frecvenid.

@ — vedere,
N
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radioreceptoare. Astdzi, datoritd faptului c& acest difuzor
nu poate reproduce-o banda prea larga de frecvenie (in spe-
cial frecveniele joase mai mici decit 200 Hz) §i decarece pre-
zintd rezonante parazite datorita armaturii mobile si dis-
torsiunij relativ mari, se utilizeazd foarte puiin. '

Difuzorul electrodinamic. Desi acést tip de difuzor a fost
realizaf pentru prima datd in anul 1889, el nu s-a impus decit
in ultimii 30—40 ani. In momentul de fata difuzorul elecifo-
dinamic este universal acceptat si echipeazd practic teate
receptoarele de radio si televiziune. Calititile care au facut
ca acest difuzor s fie atit de raspindit sini : usurin{a de adap-
tare la tuburile electronice, deoarece impedanta variazi
destul de puiin cu frecvenia. in comparatie cu celelalte tipuri
de difuzoare; posibilitatea de a fi realizat ugor in serie si la
un pref de cost relativ scazut; performante bune.

- Priheipiul de funciionare se bazeazd pe actiunca fort{,lor
dinamice asupra unui conductor parcurs descurent, cind acesta
se aftd intr-un ¢imp magnetic. Astfel, daci printr-o bobina
care se poate migca liber intr-in cimp magnetic radial con-
stant trece un curent, paralel cu axa bobinei ia nastere o forta
care actioneaza asupra acesteia (fig. 11.4).

Daca prin bobind circuld un curent alternaiiv, for{a este
in orice moment proport;onaid cu valoarea instantance a
intensitéiil curentului si 151 schimbd sensul la fiecare semial-
ternan{d. Bobina se va migca deci In intrefier paralel cu axa
el, cu aceeasi frecven{d ca si a curentului care o fraverseazd.

Bobina mobild constituie motorul difuzorului, adicd dis-
pozitivul care asigurd transformarea energiei elecirice in ener-
gle meganicd. Energia mecanicd este transformatd in cnergie

-

Fig. I1.4. Principiul de funciionare al difuzorului cu bobind mobila:
£ — ‘piese polare; 2 — Intrefier. § — bohina mebifd; 4 — membrani.

21406 ' . . ) . 17



acusticd, cu ajutorul unei membrane conice, legatd solidar
cu bobina mobili si-gare produce unde acustice. Acest tip
de difuzor este cu radlatle directd, deoarece membrana radiazé
direct in aer. Datorita dlferente} mari de densitate dintre
membrana si aer, membrana va fi incdrcaty foarte pufin din
punct de vedere acustic. Transferul de putere fiind mic, difu-
zoarele cu radiatie directd vor avea un randament foarte sca-
zut {de ordinui a 6,5% pind la 8%). Deci, un difuzor avind o
putere electricd, de exemplu, de 4 W si un randament de
1%, va radia o putere acuslicid de 0,04 W (40 mW).

Pentru producerea puterilor acustice de ordinui zecilor de
wafi mecesare la sonorizarea unor spatii mari {de exemply,
stadicane), utilizarea difuzoarelor cu radiaiie directd nu este
economic#, deoarece in acest caz puterea eleciricd a instala-
tiilor ar trebui s4 fie foarte mare. Daci ia puteri mici randa-
mentul trece pe planul al doilea fa{d de liniaritatea in'banda,
la puteri mari, realizarea unui randament ridicat este o nece-
sitate tehnici-economicd. In acest caz se vor utiliza difuzoare
cu pilnie, care se deosebesc de difuzoarele cu radiafie directd
prin modu! de cuplaj et aerul, cuplaj care se realizeazé prin
intermediul pilniei.

O pilnie acusticd este constituitd dintr-un fub cu secfiune
continuu variabili. In functie de modul cum variaza aceast
secfiune, pilniile pot avea diferite forine: exponenfiald, para-
bolici, conics, hiperbolicd (fig. [1.5). Dintre acestea pilniile
parabolice se uiilizeazd mai rar.

Capétul pilniei cu sectiunea cea mai micéd se numeste gitul
pilniei, iar capatul cu sectiunea cea mai mare - gura pilniei.
Pilniile cu deschidere bruscd nu redau bine frecvenfele joase.
Din aceastd cauza, pentru redarea frecvenielor joase sint nece-
sare pilnii cu deschidere lentd; tungimile pilniilor pot ajunge
astfel foarte mari. Pentru ca difuzorul si& nu ocupe un
spaliu prea mare, se poate utiliza o constructie concentrica,

Ho ==

Fig. 11.5. Pilnii:

a - exponentiald; & — parabolict; ¢ — conics; f — h:pcrboim&
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asa cuin se vede in fig. 11.6. Din gitul pilniei, unde actioneaza
membrana, miscarea se transmite progresiv catre gura ei, pu-
nindu-se astfe! in vibralie mase din ce in ce mai mari de aer,
pe mésuri ce diametrul cregte. In acest caz se realizeazi o lun-
gime efectivd a piiniel, de apro-
ximativ irel ori mai mare decit
lungimea exterioara a Intregului
difuzor cu piinie.

© Deci, cu ajutorul piiniei se
produce o fransformare si o adap-
tare-de impedants acustica si ran-
damentul poate creste pina la va-
lori de ordinul a 50% sau chiar mai
mult., Puterea electricd de audio- :
frecvenid poate i de b0 ori mal Fig. 11.6. Difuzor cu pilnie
mica decit in cazul difuzoarelor . concentricl.
<t radiatie directs.

Difuzoarele de diverse tipuri pot fi utilizate cu pilnie
pentru cresterea randamentului. Trebuie s& remarcdm ¢
difuzoarele cu pilnie nu pot da o reproducere ‘de buna cali-
taie, ca cele cu radiatie directa; pentry redarea frecventelor
ioase de ordinul a 50 Hz ar fi necesare lungimi aie piiniilor
foarte mari (4--6 m), ceea ce este peeconomic $i greu de rea-
lizat practic.

S-a aratat, ¢a la difuzoarele uzuale forja motoare se aplici
virfgiui membranel, prin intermediul bobinei mobile. Mem-
brana, acfionatd in acest fel, se deplaseazd ca un piston
inainte si tnapoi. Acest moed de lueru, valabil peatru frecvenie
joase, mumai este valabil la frecvenie inalte, unde datoriia
faptului ¢ membrana are diverse moduri de vibraiii, carac-
teristica de frecventd capétid o alurd foarte neregulati.

LExistd diverse sisteme care remediazii acest defect prin-
cipial al difuzorului electrodinamic cu bobind mohils, de a
aplica for{a intr-un singur punct al membranei. Astfel, la
difuzorul cu band& (fig. 1.7} forfa se aplicd uniform asupra
tuturor punctelor benzii care radiazd. Acest difuzor se com-
pune dintr-o bandi ondulati de aluminiu plasatd intr-un
clmp magnetic. Atunici cind prin bandd circudd un curent,
sub acfiunea cimpulul magnetic, ea se poate migca liber.

Dimensiunile mici ale benzii §i amplitudinile mici per-
mise {din cauza fragilitatii ei, a diflctﬂtatn de a obtine un
cimp magnetic omogen intr-un intrefier suficient de mare)
limiteaza aplicafiile acestni difuzor numai la frecveniele
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inalle (mai mari decit 3 Q000 Hz). Chiar si in acest caz, pentru
a2 miri randamentul difuzorului, trebuie sd ulilizeze o
piinie exponentiald sau hiperbolica. ' :
‘Un alt {ip de difuzor electrodinamic care s-a realizal in
ultimul timp, si la care for{a se aplicd uniform asupra tutu-

-&\§

Y

Fig, 11.7. Difuzor eleciro- Fig. 1L.8. Difuzor
dinamic cu handa: . ortofazic:

I - piese polare: F —-bandi i — membrand; ? — intre-
mobildy § - plinie fferuri; & — handd con-

ductoare; 4 - agneti;
& — armaturi.

ror punctelor diafragmel, este difuzorul oftofazic ¢fig: 1.8}
Deocamdati, insd, si acest timp de difuzor—ca si cel cu banda—
este infaza experimentald, nefiind realizat pescar# industriald.

p _ Difuzorul electrostatic. In ultimul timp,
difuzorul elecirostatic a inceput si fi¢ folosit
pe scard largd, obiinindu-se performanie
foarte bune.

Principiul de functionmare a difuzorului
electrostatic se bazeaza pe atractia sarcinilor
electrice de semn contrar, respectiv réspin-
gerea sarcinilor de acelasi semn. In fig. 11.9
_ se prezinid, schernatic, cel mai simplu difu-
—1 .zor electrostatic. El este compus dintr-o

¥V membrand subtiresi conducfoare M, asezata
fajd in fatd cu o placa de melal rigida P.

m_' Membrana si placa’ formedzd céle doud ar-
: ~d matori ale upui condensator. Dacd intre
Fig. [1.9. Princi-  aceste armdturi (electrozi) se. tonecteazi o
piul de. functio poterie membrana si placa se vor incirca

nare al difuzoru .. . 3 ;
lui electrostatic. . clt electricitate de sens contrar. Inire ele ia
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- ¥
nastere o fortd staticd de atraciie, deci membrana se va
apropia de placad si va i tensionatd mecanic.

Semnalul de audiofrecvents este aplicat difuzorului elec-
trostaticprin intermediul unui transformator. Tensiunea alter-
nativd se va suprapune peste cea continud. La o cresiere a
tensiunii aplicate eiectiroziior corespunde ¢ micgorare a dis-
tanfei dintre acestia. In semiperioada urmdéfoare se va pro-
duce o micsorarea tensiunii si deci electrozii se vor indepirta.
Prin urmare, membrana va vibra in ritmul fensiunii de
audiofrecventé‘ T

Trebuie sa precizdm, ¢d la acest {ip de difuzor se produc
distorsiuni. destul de importante, care pot {i micsorate daca
tensiunea alternativd aplicatd este mult mai mica decit ten-
siunea continud. De asemenea, decarece forta variaza invers
proportional cu patratul disiantei dinfre membrani si placi,
<ind acestea doua se vor apropia, forfa va creste foarte mult,
periclitind _stabilitatea sistemului {membrana sé poate lipi
de placd). Pentru ca stabilitatea 51stemulu1 sd fie asigurata,
membrana trebuie tensionatd mult si, in acest fel frecvenia
ei proprie de rezonanfa va creste. Din acest din urma motiv,
si din cauza disiorsiunilor, difuzoarelor electrostatice se uti’
lizeazd numai peniry partea superioard a spectruiui sonor,
astfel incit armonicile sd cadd peste limita frecvenielor audibile

O imbunati}ire considerabild a difuzorului electrostatic
a constituit-o aparitia difuzorului electrostatic in conira-
timp (iig. 11.10). El se compune din dond placi metalice per-
forate, fixe, intre care poate vibra 0 membrani foarte subtire
si foarte usoard; dintr-un material pl lastic (de ex. polietilena),
metalizati pe ambele fefe. Aerul impins de membrand la
dreapta si la stinga trebuie s3 poaté circula prin giurile pli-
cilbr laterale, deci, din punct de vedere acustic, acestea trebuie
sa fie ,transparente”. Pentru aceasta, suprafata- gaurilor
“trebuie sd reprezinte cel pufin 30% din inireaga suprafata a
placii.

Intre plicile laterale si membrana cenirald se aplicd o
tensiune continud E (fig. 11.10, g} prin intermediul unei rezis-
ten{e R de foarte mare valoare {zeci de megohmi). Dimnr aceastd
cauzé, membrana se va incdrca, de exemplu, pozitiv, far pla-
cile laierale negatlv Tn acest fel iau nastere forie de atractle
intre membrand si placi. Dacd membrana este asezatd la mi§-
Tocul distanfei dintre placi, cele doud forie siatice. F, si F,
care au luat nastere, fiind egale si de sens- Opus, 1l Vor avea
nici un efect asupra membranei, care va rdmine nemigcdta.
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Dacd peste tensiunea continui se aplicd o tensiune alternafiva-
(fig. 11.10, by, sarcinile electrice se vor redistribui, si cele
doud forte nu vor mai fi egale. In cazul polaritdiii aritate
pe figurd, forta F, va fi mai mare dectt F,, deci membrana

-

a

Fig. FE.19, Pringipiul de funciionare al difuzorului
electrostatic in contratimp:

a — alimentare cu tensizne contlnuid; & - alimentare
ct tensiune continud si alternativi,

se va deplasa spre drepta. In perioada imediat urmitoare,
cind tensiunea alternativd fsi schimb# semnul, adicd ya fi
— (minus} la stinga si -+ (pius) ia dreapta, membrana se
va deplasa spre stinga. In acest fel ea va urméri semnalul
electric alternativ.

Difuzorul electrostatic prezintd citeva avantaje: forfa de
aclionare se aplicad intregei suprafefe a membranei; masa
membranei este foarte mici si, din aceastd cauzd aceasta nu
va avea ineriie la frecventele inalte, pe care le poate repro-
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duce in conditii foarte bune; caracteristica de frecventd nu
are virfuri si adincituri ca la celelalte tipuri de difuzoare i
este foarte netedi; distorsiunile de neliniaritate sint foarte mict,

Dezavantajele acestui tip de difuzor constau in incdrcarea
acustica a membranei la frecveniele joase si in dificultatea
adaptarii la amplificator a sarcinii capacitive prezentate de
difuzor. Datorita acestor cauze, realizarea urmi difuzor care
sé reproducd si frecveifele joase, in stadiul actual, este des-
tul de dificild; rezultd dimensiuni foarte mari pentru difuzor,
iar amplificatorul de putere {rebuie si fe de foarte buna cali-
tate si destul de mare.: '

- Deoarece: difuzorul elecirostatic reproduce foarte bine
frecvenifele fnalfe (mai mari dectt 1000 Hz), el se folosesle
frecvent. pentru reproducerea pirtii superioare a spectrului
sonor, Tmpreund cu un difuzor de alt tip (de ex. electrodina-
mic}, care reproduce frecveniele joase (fig. H.11).

o8 :
+17 - - ! ]
+5 » ” z
& 1k : ‘
@ . ‘_
~£5 i
50 140 20p 5B 108D 000 3008 RWERR NJ‘%W
. £

b

Fig, 11.11. Difuzor elecirodinamic combinat cu.un
difuzor electrosiatic:
a - vedere; b - caraclerislica de frecvenid,

Difuzorul piezoeleciric este folosit in special pentru repro-
-ducerea frecvenjelor inalte. El constd dintr-un eristal legat
rigid cit 0 membrand, Tensiunea de audiofrecventd se aplicd
cristalului; datoritd efectulul piezoeleciric, cristalul, sub
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dctiunea clmptilui electric alternativ, va vibra si va pune
in migcare membrana care, la rindul ei, va radia unde acustice
in aer. '

. Deoarece acest tip de (ilfu?or are o impedaniad foarte
mate (de ordinul a 100 kQj si, deoarece oscilatiile cristalelor
nu pot’ avea amiplitudini prea mari, puterile acustice care se
pot radia sint relativ mici.

Difuzoral magnetostnctw se foloseste numai in domeniul

frecventelor mai mari decit 20 000 Hz (ulirasunete). Princi-
pittl lui de funciionare se bazeazi pe efectul magnetostrictiv,
adicd pe proprietatea materialelor feromagnetice de a suferi
deforrnatii sub actiunea unui c¢imp magnetic.
. Difuzorul cu efect Corona. Intre doud conductoare’ aflate
la o mate diferentd de potential pot apirea deschirciri elec-
trice, caracterizate prntr-o peliculd fuminescenis la suprafata
conductorului. Particulele de aer sint puse in miscare cu
ajutorul acestei desciircdri. In fig. 11.12, a se arat schematic
cele doud conductoare (in cazul de fatd un virf si o suprafaja)
fnire care se aplicd o tensiune continué.

In jurul conductorului ascufif se monteazd un conductor
ineldr care are un rol similar cu grila.unui tub electronic. Intre
aceste ultime doud conductoare se aplicd o tensiune alierna-
tivi, eare face sd se producé o descércare electricad inire virf
si suprafaid. Pentru a face ca descdrcarea sd se producd in
decursul ambelor alternanie ale tensiunii alfernative si iIn
amnbele directii, se inlocuieste suprafata cu un al doilea virf
{fig. 11.12, b). In acest caz, particulele de aer se vor misca
0 ritmul tensiunii alternative si dacd aceasta are o frecventd
audio, se va auzi un sunet. In fig. 11.12, ¢ se poate vedea un

a5

- Fig. I1.12, Difuzor cu efect Corona:

a - descireare tnire wn viel si o suprafaid; & -~ desclreare  virfovief:
. ¢ - gislem de confeatlmp.

=
o

1

distem de functionare mai perfectionat al difuzorului cu efect
Corona (sistem in contratimp), cu doud inele. Difuzorul pre:
zintd insd mai mult un interes stiinjific decit practic, dato-

*
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ritd greutatii de realizare-a tensiumilor mari care se cer pen-
tru producerea efectulai Corona.

Tonofonul. Un ultim tip de difuzor care, ca si cel anterior,
nu are membrand care s radieze undele acustice, fortele de
acfionare aplicindu-se direct particulelor de aer, este ionofo-
nul. Principiul de functionare a acestui tip de.difuzor se ba-
zeazd pe deplasarea ionilor sub acliunea unui cimp electric.
Dacd acesta este alternativ, miscarea oscilatorie a aerului
va, produce sunete. Acest sistem nu poafe funciiona fnsd in’
bune conditii la frecvenie joase mai mieci decit 500 He.



CAPITOLUL [

DIPUZORUL ELECTRODINAMIC CU RADIATIE -
DIRECTA

L PARAMETRID DIFUZORULUS

La difuzorul electrodinamic cu radiatie directs, transior-
miarea energiei electrice in energie acusticd se fate in urma-
toarele doua etape:

— transformarea energiei elecirice in energie mecanici
cu ajutorul bobinei mebile care constitnie motorul electric;

~- transformarea emergiei mecanice in energie acusticd
ctt ajutoru] membranei care este aciionati de bobina mobili,

In cele ce urmeaza, se prezintd ciieva caracteristici de
baza ale difuzorului.

Puferea electricd nominald este puterea electricd consu-
matd la bornele de intrare, la frecventa de 1 000 Hz, pentru
care distorsiunile nu depﬁs:sc 5% . Puterea electricd se poate
da in vol{i-amperi sau, in cazul difuzoarelor electrodinamice,
in wati.

Puterea electrici instantanee esie mereu varizbild. Indica-
rea puterii fixeazd valoarea de virf a puterii admisibile. O
suprasarcind de scurtd durati poate s& nu aibd consecinie
supiritoare. O suprasarcind permanents, in afard de distor-
sionarea semnalului, poate avea insi consecinie grave, ca:
incélzirea pérfilor componenie ale difuzorului gi distrugerea
bobinei mobile, amplitudini excesive ale membranei. si
deci deformidri ale acesteia. De aceea, puterea nominali
a difuzorului mai poate fi definita §i ca puterea electrica medie
pe care acesta o poate absorbi fdra sd se incdlzeascad sau sa
aibd deformiri mecanice.

Impedania difuzorului este valoarea complexd a 1mpen»
dantei electrice misuratd la bornele de intrare ale difuzoru-.
lui. Ea este compusi din suma impedaniei electrice a trans-
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ductorului, cind sistemul mecano-acustic (radiatorul) este
blocat, si a impedanfei de miscare care se reflectd din siste-
mul ‘mecano-acustic in sistermul electric. La difuzorul elec-
trodinamic, impedania va avea un maxim la frecventa de
rezonantad!) a echipajului -
mobil, deoareceaaceastd 171
frecventd cuplajul eleciro-
mecanic este maxim, va
fi aproximativ constanta
intr-o regivne destul de
infinsd de frecvenie si
apoi va incepe si creasci
la frecventie mai inalte, |
datoritd inductantei bo- T A
binei mobile (fig. I11.1).  Fig 1111, variatia impedantei wrui
Ca cit bobina mobild este  difuzor electrodinamic in funciie de
mai mare, cu atit partea + frecventd:.

inductiva va fimai pro- #— frg inel de cupru; 2~§l: inet de.cupru.
mmntatd. . .

Impedanta nominald Z,, este valoarea mimima a modulului
impedaniei electrice misuratd la bornele de intrare ale difu-
zorului, la o frecventd mai mare dectt frecvenfa de rezonanti
a echipajulut mobil. In general, impedania nominald se ma-
scard la I 000 Hz si poate fi cu aproximativ 10—20% mai
mare decit rezistenia in curent comtinuu.

" Caracteristica de rdspuns sau caracteristica de frecven}d a
difuzorului este datad de variatia presiunii acustice a:difuzo-
N ; -
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Fig. 1]i.2. Caracteristica de rdspuns 2 unui difuzor,

rului in funciie de frecventd (fig. 11.2). Aceastd caracteris-
licd se mésoard de obicei aplicind la bornele difuzorului un

1} Frecvenia de rezonan{d f, a difuzorului este frecvenia la care sis.
ternul mobil are ampliiudinea tcea mai mare. La aceasis frecvenid reac-
tanta mecanici s sistemulyi mobil esie nuld.
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semnal eonstant cu frecventa si masurind cu ajutorul usui
, microfon, plasat la o distan{d de 0,51 m de axul difuzorului,
variatiile de presiurie care rezultd cind frecventa se modificd.

Cu ¢t aceastd caracteristica este mai uniforma intr-o bandi
«e frecvenfe cfi mai largl, cu atit difuzorul este considerat
mai bun. De obicei, variatiile de presiune sint date in deci-
beli!) fnir-o anumitid bandd de frecvenfs. Din fig. 111.2 re-
zulid, c¢é difuzorul reproduce banda de 85—6 000 Hz cu o
neuniformitate de 15 dB. _ :

Precizdm c&, in general, caracteristica de frecvenid a difu-
zorului se masoard sub tensiune constanti si esfe {oarte nere-
gulatd, putind atinge, obisnuit, Ja difuzoarele normale, neu-
niformitd{i de 16—18 dB {un amplificator are neuniformi-
tati ale caracteristicii de frecven}d de numai 3—6 dB). De
asemenea, deoarece la frecvenfe mail mici decit frecventa de
rezonantd presiunea acusticd data de difuzor scade fearte
repede, acedsta se considerd de obicei limita inferioard a
benzii de frecven{d pe care o poate reproduce difuzorul.

In exploatare este bine ca difuzorul s& fie alimeniat la
fensiune constantd, pentru a evita o supraincireare la frec-
venia de rezonanfa, care ar putea duce, in afard de distorsio-
nari, la deteriorarea sistemului mobil at difuzerului. De aceea,
~un amplificatotr de buni calitate frebuie realizat cu o reaciie
negativa de tensiune suficient de puternicd, pentru ca si aiba
rezistenfd internd micd gi deci sa dea o tensiune constants,
indiferent de variaiiile impedanie! de sarcina. - '

Randamentul difuzorului se defineste ca fiind raportul
dintre puterea acusticd radiatd si puterea reald electricd ab-

: - sorbitd. Aceastd mé-
20 \ rime variaza cu frec-
: venta - (fig. I11L.3).

Astfel, la frecvenie
mai mici :decit frec-
Nt venta de rezonanii,

rai

i
i
i
12 N
i

i

/ i
A ~,, randamentul scade ra-
. E - 7 _° pid, ceea ce face ca
- Fit  raspunsul  difuzorului
Fig. 111.3. Variatia randameniului in S8 se limiteze in jos
functie de frecventd: ‘la aceastd frecvents.

{ ~ difuzor cu diamelrit mare: 2 ~ diuzor cn

diametry mic, La frecvenfa de rezo-

+

1 Nivelu} de referinid este p, = 2. 102 gb.
i
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nantd randamenfui are un maxim, deoarece suma reac-
tantei de masd gi elasticd a sisternului mobil este nuld. La
frecvenie ‘mai mari decit frecvenia de rezonan{d randamentul
se pastreazi carecum constant intr-o regiune destul de intinsa,
care depinde de diametrul membranei. Cu cit acesta este mai
mic, cu atit aceastd regiune se va intinde spre frecventele mai
inalte. In acelasi timp insd valoarea randamentului va fi mai
scAzufd. .

La frecventele inaite, randamentul incepe sd scadd destul
de repede. In acelasi t;mp, insad, si directivitatea difuzorului
creste, ceea ce face ca presiunea pe ax s# nu scadd, deoarece
energia se concentreaza intr-un unghi mai mic.

Randamentul difuzorului este direct propor{ional cu supra-
fata membranel si cu volumul magnetului (binein{eles va fi
mai mare la o calitate mai buni a acestuia) si zrzversn propor-
tional cu pétratul masei sistemului mobil.

Intrucit mésurarea randamentului este foarte dificilé,
general acest parametru nu se precizeazi in cataloage. Ran—
damentul este proporiional cu pitratul inducfiei din intre-
fier. Din aceastd cauzd, in cataloage se indicd acestultim’
gflrametru sau fluxul total din fntrefier {in Maxwell}. Mari-

ea care ne da insd imaginea cea mai clard asupra valorii
randamentului ‘este energia magneticd din intrefier {expri—
matd uzual in mws).

« Eficacitatea difuzorului este raportul dintre presmnea_
acusficd datd de difuzor pe axa sa la o distanis de | m i r3-
dacina pitratd a puterii electrice absorbite. Aceastd caracte-
risticd, cu toate cd nu este identicd cu randamentul difuzo-
rulut, tétusi valoarea ei ne di o mdlcatle in ceea ce przveqte
marlmea acestula

*

Caracteristica de directiviiale a d_ifuzorulm ne aratd repar—
tifia In spatiu a’ energiei -acustice radiate. Directivitatea
depinde de frecvenid, de diametrul difuzorului si de unghiul
de deschidere al conului membranei. Directivitatea creste o
datd cu frecventa (flg [i1.4}. La o frecvenia data, un difuzer
cu un diametru mai mare va fi mai directiv decit un difuzor,
«cit un diamefru mai mic.” De aserienea, directivitatea va fi
mai mare atunci cind ungh_iui de deschidere al membranei
va fi mai mic. )

Distorsiunile neliniare ale unui difuzor se datoresc in prin-
cipal neliniaritdtii suspensiei, neomogenitdtii fluxului in
intrefier, iar la difuzoarele cu pilnie si neliniaritd{ii aerului.
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Ele sint mail mari cind amplitudinea de oscilatie creste,

deci la frecvenie joase si la puteri acustice radiate mari.
Rdspunsul difuzorului in regim {tranzitoriu este influ-

entat de impedania internad a generatorului, care trebuie si

FOOHz 1hEr s

" Fig. 1114. Caracteristicile de direciivitate ale
unui difuzor fa diferite frecvente.

fiecif mai micd fa{i de impedanta difuzoruiui. De asemenea, o
mare rezisterrfd mecanita-(membrana de suprafafémiare) sioin-
ductie puternica imbunétateste rdspunsul in regim tranzitoriu.
Peniru aprecierea calitd{ii unui difuzor trebuie luate in
considerare toate caracteristicile iui. '

2. PARTILE COMPONENTE

In fig. 111.5 se prezintd o secfiune printr-un difuzer elec-
trodinamic cu radiafie directd. '

Partile importanie ale difuzorului sint: )

2 s 5. — sistemui mobil,

format din membrana,
centrai si bobina mo-
bil;

e cireuitul magne-
tic format din magnet
si piese polare;

— corpul propriu-
zis al difuzoruiui (sa-

: siul).
14 15 - Concepfia si reali-
Fig. H.5. Sectiunea printr-un difuzor dina~  zarea membranei = in-

mic eu radiatie directa, o ,
4 — membrani; 2 — suspensle; 3§ — sector; f%uen’geaza z‘anc!ame_n-

4 — chpicel; § — giusi de fixare; 6 — centraj;  tu} difuzerului, banda
¥ — sestu; § — bobina mobild; & .- {ferminale; " .
ig — Eaﬁser er‘icazn-é;!sg tt - pia(izi de racord; .reprc}duusa $1 & ATRA
-~ boli; ~ {1tg7 — magiet; 15 . . s e pmgar
sulf de profectic. cap admisibils.

30



+ Randamentul depinde de dimensiunile membranei, de
forma gi de greutatea ei, de materialul utilizat ia confectio-
narea &i etc.

Membrana difuzorului irebuie s& fie usoars, pentru a rea-
liza un bun randament si peniru a permite redarea frecven-
telor inalte. In acelasi timp ea trebuie si fie si rigidd pentru
a putea funcfiona corect la frecvente joase (ca piston osci-
lant). Aceste douZ condifii sint contradicterii si nu se pot
realiza decit pe cale de compromis.

Membrana poate fi de formi circulard sau eliptici. Aceas—
ta din urma permite objirerea unei suprafefe uiile de radia-
{ie mai imnportanta atunci cind indifimea avuti la dispozijie
periru difuzor este limifatd, asa cum se intimpld In cazul
casetelor receptoarelor de radio si televiziune.

O altd proprietate a membranei eliptice constd in faptul
¢, pe de o parte permite obiinerea unei d:rectlwtata mai
mari (caracteristici de directivitate mai ascufitd) In planul
care conjine axa mare a elispei §i axa membranei si, pe de
altd parte, o directivitate mai putm prenuntatd in planmul.
care confine axa micé aelipsei i axa membranei decit aceea
datd de o membrani circulard de aceeagi suprafati. Deci, un
punct aflat pe axa conului, aflindu-se in ambele planuri, se
bucurd de proprietafi oarecum contradictorii. Aceasta face
-ca reproducerea frecvenfelor s& fie mai uniformd, diametrul
mare permif{ind radierea puferii acustice la frecvente joase,
iar diametrul mic permifind radierea puterii acustice la
frecvente inalie.

0 - o
Fig, HIL.6, Forma membranelor In scetiune:

2 — conich; & - exponentiali.

In secliune, membrana poate fi conicid sau exponentiali
{fig.. 111.6). Forma conicd nu se intrebuinteazd la puteri mai
ari, din cauzd cd favorizeazd aparitia subarmoniciior.
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In general, puiem afirma ¢ o membrana peniruun nivel
sonor mare are caracterisiici acustice mai slabe decit o mem-
brand peniru un nivel sonor mai scazut.

Penfru . 1ﬂ1¢§orarea directivitdtii la frecvenie inalte,

- mijlocul membranei se poate pre-
vedea un con fixat rigid de boli,
confeciionat din metal sau material
plastic (fig. 1§1.7).

Caracteristica de frecven{sd a di-
“fuzorului este determinatd de par-
ticularitafile membranei. Nereguia-
ritdtile caracteristicii de frecvenia
se datoresc diverselor modurt de vi-

brafie a unor porfiunj ale membra-

\ nei, unele i fazd, altele tn anti-

_ fazd, care depind in mare mdsurd

- de compozitia materiainlui din care

Pig. 111.7. Con peniru  este confeciionatd membrana. Acest
.dispersarea frecvenielor  material este, In mod obignuil,
Inalte. celulozd cu diverse adaosuri {(celo-

fibrd, negru de fum etc.). De ase-

menea, membrana poate {i confecfionatd din material plas-
tic, iar In ulimul timp s-au confecionat membrane extrem
de rigide dinir-o loi{d foarte sublire de alwminiu_pe care

s-a lipit, printr-un procedeu oarecare, o masd plastica
;Q_m}_gggs_@ i_usoard.. S-ar pdrea cé rezuliafele obfinute smt
oarte bune. _ .

In partea perifericd a membranei existd ondulafii, care
fac ca leghturd el cu sasiul s fie elasticd. Datorita faptului

¢d intr-un anumit do-

meniu  de frecvente
ondulatiile periferice
vibreazd in antifazad
cu restul membranei,
caracteristica de frec-
venffd va avea unele

- neregularitail  foarte

P pronunfate (fig. 111.8}.

Pentru-a remedia a-
Fig. U1I.8. Caracleristica de frecvenid a- ceastd deficientd, la

e olastifi t“”“i Sii“tz‘” R .. unele tipuri de difu-
i — tird plastifiant pe ondulztii: 2 - cu plas- .
F _tifiant pe ondulatil. zoare, OndU]atllle 5e
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ung cff un plastifiant care mireste rezisten{a de frecari §1
amortizeazd vibratiile ondulatiilor.

Ondulatiite de la periferig conului determiné frecvenia de
rezonantd fundamentald, care trebuie s& {ie ¢t mai coboritd.
Deci, ondulatiile vor fi destul de subtiri pentru a fi elastice,
dar sufizient de rezi is{enie pentru a nu periclita funcilonarea
difuzoruiui. 7

Ondulatiile pot fi din hirtie, ca si mmbrana, si formind

corp comun cu aceasta, sau din piel; “moale, fesaturd ete.,
lipitd printr-im mzjloc carecare dé-parginea membranel.
Acest ultim procedeu, desi conduce la o calitate mult mai
bund, este foarte scump. Numirui de ondulatii este de obicei
de 2--3, in functie de frecvenia de rezonmagid pe care vrem
s& 0 obiinem si de amplitudinea de vibrajie pe care trebuie
54 ¢ aibd membrana. _
_ Bobina mobild se realizeazd din conductor de cupru sau
aluminiu co secfiunea circulard, si mai rar patratd sau drep-
unghiulard. Infagurarea se efectueaza pe o carcasd de hirtie
sau aluminiu.

Bobina mobild trebnie sd fie ¢t mai usoard si sd ocupe
un spafiu ¢it mai mic pentru a se putea misca liber in intre.
flerul circuitului magnetic. Dacd prima condifie nu.este inde-
plinit#, restituirea frecvenfelor inalie va avea de suferii dafo-
ritd inertiei mari a sistemului moebil. Bobina realizati cu
sirm& de aluminiu prezintd din acest punct de vedere avan-
tajul de a fi mai usoard. Tinind seama insd ci rezistivitatea
cuprilui este mai micd si ca stdarea sirmei de aluminiu pre-
zintd incd dificultdyi practice, mai adesea se preferd utiti-
zarea cupruiui. Aluminiul se utilizeazd numai {a o parte din
difuzoarele speciale realizate "pentru redarea frecventelor
inalte,

Impedanta micd a bobinei mobile (3 — 5 Q pentru radio-
receptoare $i 10— 15 £ pentru aparate de puteri mai mari) a
impus utilizarea unui transformator care sa adapieze aceasta
impedantd la impedanfa optimd mare a tubului final al am-
plificatoruluni. Calitatea transformatoruiui are un rol impor-
tant asupra calitdfii de redare a difuzorului si asupra stabi-
litatii amplificatorului, atunci cind acesta are o reaclie nega-
tivd puternica (cazul amplificatoarelor de calitate). In aceste
cazuri, transformatorul devine o piesé grea, scumpd si totusi
imperfectﬁ. De aici a rezuliat necesifatea elimindrii trans-
formatorului de iesire. S-au facut studii, s-au utifizat
tuburi finale noi cu impedanta de sarcind mai redusd (£1.86),
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s-a elaborat un montaj special pentru o impedant2 de sracind
de numai 800 Q in loc de 7 000—10 000 £ la vechile montaje.
In aceste conditiise revine incetul cu. incetul 2 montaje fara
transformator de iesire. Acest lucru este favorizat i de faptul
cd aparifia tranzistoarelor a permis realizarea unor etaje finale
care au nevoie de impedanie de sarcind relativ mici (1030 Q).
Realizarea unor astfel de difuzoare nu mai este astdzi o pro-
blema prea complicata,

Bobina mobila — atunci cind este corect construitd — nu
influenfeazd prea mult asupra performantelor difuzorului.

"Este de dorit ca impedan{a ei s prezinte o mic# variatie cu

frecvenfa. Pentrir aceasta, uneori se utilizeaza un inel de cupra,
exterior sau interior bobinei mobile, care functionind ca o
infasurare in scurtcircuit, reduce inductania bobinei mobile,
astfel ineit impedania nu mai creste prea mult ia frecvente
fnalte {curba 2, fig. I1I. I). De asemenea, o carcasi de alu—
miniyu are acelasi efect.

Bobina mobild si membrana formeazd SIStemui mobil.
Intrucit bobina mobild actioneazd membrana, legitura din-
tre ele trebuie sd fie fAcutd rigid. Aceasta se realizeazi prin
lipirea cu un lac special a carcasei bobinei mobile cu membrana.
La punctul de unireal bobinei cu membrana se géseste si cen-
trajul care serveste la ghidarea corectd a bobinei mobile in
intrefier si permite acesteia si vibreze axial. De asemenea,
centrajui prote;eaza intrefierul de praf, de piliturd de
fier ete. _

Orice abatere de la axialitate poate face ca bobina mobila.
sk se frece e piesele polare, ceea ce conduce la distorsiuni
inadmisibile.

In fig. 111.9 se prezintd citeva forme de centraje uzuale.
Centrajui de iip exierior se confectioneazd din hirtie sau
pinzd bachelizatd. Interiorul lui se leagd la bobina mobila,
iar exteriorul se lipeste cu ajutorul unui lac de corpul dlfu»
zoruiui.

Anumiti constructori folosese un nou tip de centra] exte-
rior, confecfionat din nailon. Nailonul este suplu, imputires-
cibil, nehigroscopic. Mai mul{, el nu prinde mucegal, nu este
atacat de diverse microorganisme si sste insensibi} la -schim-
bari de temperaturd. De asemenea, nailonul prezintd o mare
rezisten{d la indoiri repetete §i la uzura prin frecare. El per-
mite o siguranfd in Eumtzondre in orice conditii $i face prac-
tic imposibil un descentraj.
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Centrajul de tip interior se confeciioneazd din- textolit.
Interiorul tui se fixeazd, prin intermediul unui surub, de bol-
tul sistemului magnetic. .

Ondulatiile, in cazu! centrajului exterior, sau decupéfile,
tn cazul cantrajului interior, se fac cu scopul de a micsora

Fig. HL.9. Centraje uzuale, .

rigiditatea centrajului pe axa lui, rigiditatea in sens radial
raminind aceeasi. Elasticitatea centrajuiui $i a ondulatiilor
periferice a membranel, Impreund cu masa sistemului mobil,
determini frecventa de rezonanid a difuzorului, deci frecventa
inferioard, care poate fi reprodusid de difuzor. Din aceastd
cauzd se cautd ca ondulaiiile periferice si centrajui s fie cft
mal elastice (cit mai pufin rigide}, pentru ca sd se obfind o
frecvenid de rezonan{d a sistemului mobhil ¢if mai micd. Ace-
lasi lucru s-ar putea obiine si dacd s-ar méri masa sistemului
mobil {masa bobinei sau a. membranei), insd in acest caz ar
scddea randamentul difuzoruiui §i posibilitatea lui de a re-
produce frecventele inaite. ' :
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Circaitul magnetic este format dintr-un magnet permanent,
din piesele polare realizate dintr-un ofel moale {cu remanen{a
foagte mied) si un intrefier. Asamblarea futuror acesior piese
se poate face in trei moduri: cu suruburi §i piulite, prin in-

7 ' 2 2
\.\\\\\‘f\“
sk [
o i 4
]
3
{
& Z
N ! yd
\\ . &
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b

Fig. 111.10. Circuite magnetice:

& — ciz magnet inelar; B - cu magnet cilindrict - bolt;
? — Yntrefler; 2 — flanga superivark; "4 — magnei;
§ -~ [langsa inieriuar& & — plese pulare

giobarea mtreguiul sistemn in masa plasticd sau cu a]utomii
snor lacuri de lipire.

Magrnetul este confeclionat prin turnare dintr-un aliaj
magnetic sau prin presarea unor oxizi- de fier. Suprafefele-
paralele ale magnetului trebuie bine slefuite, pentru ca'supra-
fata de contacf cu piesele polare g4 fie ¢it mai mare, in vede.
rea micsorarii reluctaniei circuitulud magnetic. Magnetul
poate si fie inelar sau cilindric, in acest din urma caz ef mon-
tindu-se ca piesd centrald (fig. HIL. 10).

Piesele potare sint flansa superioard i flansa inferioars
cu bolt. Precizia de prelucrare a boltului trebuie si fie foarte
mare {de ordinul a 3/100 mm}), decarece pe el este centrati
bobina mobild. In cazul cind magretul constituie piesa cen-
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trald, deoarece el se prelucreazi greu din punct de vedere
mecanic, se adopid o constructie cu un bolt din otel moale,
in pre,iunglrea magnetului.

. In general, se obignuieste ca pe bolt si-se monteze un inel,
(fig. 111.11). Acest inel are drept scop protejarea intrefierulai
de praf, piliturd de fier etc. : .
De asemenea, dacd el este’'con-

fectionat din alama, cupru sau ,
aluminiu, reprezintd o spird . E
in scurt-circuit, n care se,

indue curenti,. atunci cind di-

fuzorul funclioneazd. Fluxul = . . :
dat de curenjii din aceastq Fig HLIL %“f‘ Jo protectie s
spird este de sems contrar cu firelitri
fluxul principal, ceea ce face

sd scadd inductanta bobinei mobile si deci lmpedanta iy tnai
creste pronuntat la frecvenie inalte (fig. 1111, curba 2).

La primele difuzoare electrodinamice, cimpu] magnetic era
produs de o Infdsurare de cupru alimentatd cu curent continuu,
Costul mare al cuprului si necesitatea curentului de excitatie
conduc la un pret de cost relativ ridicat. Astiizi, la marea ma-
joritate a difuzoarelor cimpul magnetic este procius de un
magnet permanent. Dacd acest magnet posedi o energie mai
mare, se -poate realiza o aceeasi inducfie irt Intrefier cu un
magnet mai mic. Construciia cu magnet cilindric centfal,
care-se poate realiza numai cu un magnet cu o mare energie
magneticd (de exemplu ticonal}, prezintd avantajul unui
flux de dispersie redus. Aceasta conduce atit la o utilizare
mai rafionald a fluxului magnetic ¢it la posibilitatea- utili-
zarii, acestor difuzoare in apropiere - de -tubusri cinescoape,
anfene de feritd efc. Celdlat tip de circuit magnetic nu poate
fi utilizat in apropierea unor elemente care ar pulea fi per-
turbate de fluxul magneiic de dispersie:

Fluxul de dispersie este cu atit mai mare, cu ¢it magnetul
este mai plat (cei doi poli mai apropiati) si cu cit sec{iunea
acestuia este mai mare; acesta este mare deci in cazul magne-
tilor din ferité.

S-au propus diverse solutii pentru mlcgorarea acestui flux
de ,dispersie. Una din acestea constd in utilizarea unui al
doilea magnet cu polarifate inversd fa{d de magpetul prin-
cipal gi care produce in exterior un flux de sens contrar. Deci
fluxul fotal se va compune din diferen{a celor doud fiuxurt
.partra}e
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Pentru realizarea unui randament ¢i{ mai mare, si pentru-
imbunatéfirea regimului tranziforiu, inducfia in intrefier
trebuie sa fie cit mai ridicatd. Din considérente econornice,
magnetul trebuie situat in punctul optim de funciionare.
Pentru aceasta, raporful inire seciiunea, si lungimea mag-
netuluai trebuie si aibd o valoare bine determinatd, care de-
pinde de dimensiunile intrefierului si de caracteristicile ma-
terialului magnetic folosit. Induciia variazd de la 8 000 fa
10 000 Gs, tn cazul difuzoarelor uzuale, iar cu precauiii spe-
ciale se pot obtine induc{ii de 14— 15 000 Gs, la dlfuzoa-
rele de bund calitate. *

Corpul difuzorului {sasiul) trebuie s3 prezinte doud pla-
nuri paralele, pe care se monteazd cenfrajui si marginile
ondulatiilor periferice. El trebuie sé fie rigid gi fird rezonanie
proprii. Corpul se poate turna din alunminiu sau stania
din tabld de olel sau aluminiu. In primul caz, pre{ul de cost
este mai ridicat, insd sasiul fiind foarte rigid, difuzerul esie
mai bun. Aceasid soluiie esie adaptatd in cazul difuzoarelor
de putere relativ mare {peste 6—8 W). La difuzoarele mici
solutia adoptatd este cea a stan{drii din tabid, ceea ce con-
duce ta un pre}{ de cost mai scizut.

Se mai pot confecjiona sasiuri de difuzor din bachelita,
insd in acest caz sint necesare prese mari, debiful acestora
fiind destul de redus, iar precizia de realizare & dimensiuruilor
propuse desiul de micl. ; _

Lipirea ondulafiilor periferice ale membranei de mar-
ginea gasivlui se face cu ajutorul unui lac. Peniru a evita
orice fel de vibrafii parazite, pesie marginea ondulatiilor
periferice se lipesc niste sectoare care pot {i din pisla, cartors
sau pluta.



CAPITCLUL IV

PROCESUL TEHNOLOGIC DE FABRICATIE A PIESELOR
COMPONENTE SI A ANSAMBLULUI DIFUZOR CU
"~ RADIATIE DIRECTA

Procesul iehnologic de fabricajie a pieselor componente
si a ansamblului-difuzoer cuprinde: '

— procesul fehnologic de fabricatie a pieseior componente
si a ansambiului-sasiu;

~ procesul tehnologic de fabricatie a pieselor componente
st a ansamblului-magnet;

- procesut tehnologic de fabricatie a pieselor componente
g a amsamblului-moebil;
- —procesul iehnologic de fabricafie a ansamblului
aifuzor. '

2. PROCESUL TEBNOLOGIC DE FABRICATIE A PIESLLOR
COMPONENTE SI A ANSAMBLULUL-SAS{

Ansamblul sasiu se compune din sasiul difuzorului si sis-
temul de conectare.

a. Sastul

In prezent, sasiul difuzoarelor de gabarite mici si mijlocii
se executd aproape in exclusivitate din tabld de ofel dublu
decapatd pentru ambutisiri adinci. Sasiurile difuzearelor mari
se foarnd In special din aliaje de aluminiu.

Solufiife tehnice = adoptate pentru realizarea sasuﬁm
din tabld sint foarte variate. :
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Sasiul ambutisat. $asml obtinut prin ambutisare din
-{abla de ofel se executd, In majoritatea fabrlr:llor. prin unul
din sistemele: y

— gasiul ambutisat, decupat si glurit;

- sasiul decupai, ambutisat si gaurit.

Sasiul ambutisai, decupal i giurit. ‘QOperatiile fehno!oglce
pentru realizarea sasiului incep prin debitarea la ghilofind
a fisiilor de {abli, din care, cu ajutorui unei scule de decupat,
montatd pe o presd cu excenfric, sini {diate bucﬁti rotunde,
pitate, dreptunghiulare sau sub alti formi, in functie de
dimensiunile, finale ale sasiului. Dupd operajia de decupare
se ambutiseazi bucitile de tabla pe o presd cu dublu efect
cu o putere care depinde de mirimea sasiului. Aceastd ope-
“ralie se poate executa si pe o presd cu excentric, cu condifia
ca aceasta s8 fie dotatd cu un aruncéfor puternic si reglabil.

. Este necesar a se lucra pe o presf cu dublu efect, pentru
ca primui poansen sd tind foarie puternic marginile bucitii
de material, iar al doilea s execute operatia de ambutisare.
In cazul cind marginile nu sint tinute bine in momentul
ambutisérii, ele se vor ondula si piesa va fi rebutaid.

Prima ambutiisare executatd mu poate, in acest caz, s
dea. forma definitivd a piesei, fapt pentru care se executd
o a doua ambutisare, denumitd de calibrare, si care va defi-
nifiva cotele principale ale sasiului. Aceasti operalie va
face ca suprafefele de asamblare .ale membranei, centra}uful
si ansamblului-magnet si fie paralele. In tzmpul efectudrii’
calibrérii, suprafejele respective se pot plana dintat sau drept.

* Dupd ce piesa a fost calibratd, se incep operatiile de de-
cupare a feresirelor laterale, de giurire a périilor infericare
ale sasiujui $i a gdurilor laterale pentru prinderea regletei
cu contacte sau a.capselor. Ele se executdl cu scule separate
de gaurit, montate pe prese cu excentric.

Gaurile de prindere ale difuzorului sint executate dupé
aceste operatii o data cu opera{ia de tuns a marginii sasiului.
Géurirea i tunderea se executd pe o sculd de gaurit §i decupat
montatd pe o presd cu excentric,

Dupé efectuarea tuturor operafiilor amintite sasiul este
gata penfru a se executa ultima operatie: Indoirea marginii
si calibrarea finald. Aceasta se executd pe o sculd de indoit
montaid pe o présd cu excentric.

In cazul sasiurilor eliptice se mai executd o operat:e
de tundere pe strung, dupa ce piesa a fost executatd, decarece
a colfuri ramine un plus de material. .
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Sasiul fiind gata, se poate controla in final cu ajutoru!
unui subler si a sablonului de formai.

Este necesar ca dupa fiecare operatie s se execute con.
trolul de calitate prin sondaj in timpul lucrului, ca si la
sfirgitul fiecirei operatii, pentru a se putea descoperi la timp
dacd sculele s-au dereglat i pentru a se putea lua din timp
misurile necesare de inliturare a defectului.

Pentru ca sasiurile sd fie bine ambutisate §i calibrate,
este necesar ca operatiile si se facid dupi ce piesele au fost
in prealabil unse cu ulei mineral. Dupd executarea operatiei
respective, sasiul trebuie sd fie degresal si spilat.

Operatiile de ambutisare, tragere sau indoire pentru orice
plesd se executd dupd ce aceasta a fost curdfatd antetior.
Curdtirea fereste sculele de degradare din cauza corpurilor
strdine si nu produce zgirieturi saw urme de gripaj pe piesa.

Un sasiu gresit ambutisat sau calibrat nu mai poate
fi remediat, iar un sasill care nu respecta forma si cotele nu
se poate utzllza

Sasiurile difuzoarelor se protejeazd contra coroziunilor
prin acoperire galvanicd cu zine, nichel, cadmiu san prin
vopsire. Acoperirea trebuie sd fie compatibild ecu lacul
adeziv folosit la asamblarea. membranei si a centrajului.

Acest proceden tehnologic de realizare a sasiului cere un
tot de scule foarte greu de executat, deoarece toate operatiile
de giurire si de decupare se executd pe suprafete curbe. De
asemenea, la operafiile de ambutisare $i de calibrare sint
necesare prese mari s$i puternice decarece se lucreazi cu piesa
nedecupatd. Peptru inlaturarea acestor dificultdfi, in unele
infreprinderi s-a fnceput prelucrarea sasiului dupd o ordine
inversatd a operatiilor.

Sasiul decupat, ombutisat si gdurit. La fel ca si in cazul
precedent, acesta se obfine din bucdli de tabld, care sini
supuse unei operafii de decuparea ferestrelor laterale §i de
‘gaurire a_gdurilor de prindere ale difuzorului gi ale gaurii
centrale. In acest caz, operatia se executd pe o singurd sculd
pormald de decupat i gdurit - montati pe o _presd cu
excentric.

Ambutisares nu se mai face in toati masa de materiai
fapt pentru care se poate lucra in bune condifii pe o presd
cu excentric cu aruncitor pneumatic. Aceasti ambutisare,
in conditiile ardtate, se poate executa la cotele finale, ne-
maifiind necesare operatii ulterioare de calibrare. Pentru
acest lucru este necesar ca scula de ambutisat si nu fie pusi

.
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pe o pernd de cauciuc, ¢i direct pe masa presei, ceea ce im-
-pune insd un reglaj precis pentru a nu se accidenta scula.

‘Dupd operajia de ambutisare se dau géurile de prindere
a ansamblului-magnet §i se regaureste gaura centrala.
Apoi, se poate tunde exierior si sd se indoaie marginea $a-
siului.

Sasiul turnat in cochild din aliaje de aluminiu. Tumarea
in cochild se face dupd regulile obisnuite de turnarea alia-
jelor de aluminiu. Dup# furnare se faie maselofa si se pre-
tucreazd pe strung sau .frezd supraieiele de asezare a mem-
branei, centrajelor si ansambluiui-magnet. Cu ajutorul unui
dispozitiv se realizeazd apoi toate gaurile necesare.

Inainte de a fi dal conirolului de calitate sasiul, fiind
realizat in cochild, mai necesitd o scurtd operaiie de ajustare,
pentru a se curdfa eveniualele bavuri provenite din turnare.

b. Ansamblui-sasiu

- Ansamblul-sasiu se realizeazd prin prinderea cu suruburi
a regletei cu confacte pe sasiu sau prin prinderea directd
a unei cose-capse pe sasiu, prin intermediul unor saibe de
prespan, care irebuie si asigure izolarea coselor de sasiu,
" Dupid realizarea capsérii, utilizind o sursd eleciricd de
tensiune mica, se verificd, cu ajutorul unui bec sau cu sone-
rie montatd in serie, dacd cosele-capsd sini bine izolate de
gasiu.

Ansamblul-sasiu realizat este pas pentru stocare pe
nigte dkSpOthlve ¢ompuse dintr-un ax montat verflcal pe.
un suport.

2. PROCESUL TEHNOLOGIC DE FABRICATIE A PIESELOR
COMPONENTE $! ‘A ANSAMB_LULUI-MAGNET

Ansamblul-magnet se compune din magnet, piese polare:
'3i_piese de protejare-intrefier,

a. Magnetul

Magnetu fO]OSltl peniru fabricarea difuzoarelor sint
ceramici din feritd de bariu sau meiaiz{:l
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"b. Piesele polare

In fun{:t]e de forma rnagrzetllcr atzllzatl se construu,sc
piesele polare necesare ansamblului magnet. In practics
pentru cele doud forme de prezenfare a magnefilor (inelard
si cilindricd) se utilizeaz& diferite variante de piese polare,
dintre care amintim:

— varianfa 1: piese polare compuse din flanse superioard
$i fldnge cu bolf;

~ variania 2: piese polare compuse din capac superior,
capac inferior si pastild;

- yarianta 3. piese polare compuse din jug si pastiid;

— varianta 4: piese polare compuse din flange superloara.
jug si pastilg;

- varianta 5: piese polare compuse din flanse supericard,
flange cu bolf si capac. :

a) Varianta | de piese polare. Flansa
superioard. Tabla din care se confectioneazd flansele
superioare se debiteazd la ghilotind in fisii a céror iailme
depinde de mirimea piesei.

Dupd operatia de debitare se decupeazd si se gluresc
piesele cu ajutorul unei scule de géurit si decupat in pasi,
montatd pe o presd cu exceniric.

- Elemeniele sculei de gaurit si decupat se calculeazi
in funciie de mdrimea flanselor, respectiv de forfa de tdiere
necesard. Acest caleul determind $i mérimea presei cu excen-
tric care va fi utilizatd.

Dup# operafia de giurit-decupat se executi operafia de
ghurit sau tras pe o sculd cu ghidaj fix al poanscanelor.
In cadrul acestei operatii se dau gaurzle de prindere a ansari-
blului-magnet pe sasiu,

Piesele obfinute dupd aceste operatii sint planate pentru
a se pulea obline ambele fefe paralele.

In cadrul diferitelor uzine se utilizeazi mai multe metode
pentru a se obfine acest paralelism. O metodd este aceea a
planrii pe o presd cu excentric ¢u o sculd de pianat cu fefele
active siriate. Aceastd operalie se poate face in bune conditii
si pe o presi cu fricjiune. In cazul utilizirii acestei metode,
este necesar ca dupd planare sé se slefuiascé flansele pe ambele
fete, pe un disc placat cu hirtie ‘abrazivi, pentru a se inli-
tura eventualele virfuri rdmase de la placile striate ale
matritei. Aceasid opera}ie se face manual pe un disc rotativ..
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A doua metodd constd in planarea pe o presi cu rictiune
cu o sculd care are fefele active drepte, dupd care se recti-
ficd ambele fefe ale flansei pe o masind -de rectificat cu masa
magneticd. Aceasti meétodd necesitd insd utilizarea unui
material mai gros, care astfel este subfiat la cota respectiva.

A treia metoda constd in utilizarea ia operalia de giurit-
decupat a unei scule bloe, care asigurd si planarea piesel
o dati cu operatia de decupare. Peniru aceasta este necesar
insé a se folosi prese cu exceniric puternice (peste 250 tone),
prevézute cu aruncdtoare cu aer comprimat.

Deoarece si-in acest caz scula trebuie si aibé fefele active
striate, este necesar ca dupd deculare si se facd operatia
manuald de glefuire, ca la prima metoda. -

Dupd ce piesa a fost planatd, se efectueazd operajia de
calibrare a gaurii centrale. Aceastd operatie se poate efectus
prin doud metode care se prezintd in cele ce urmeazi.

Alezarea pe o masind de gdurit verticald. Aceasti operatie
se face pe un dispozitiv care {ine flansa in pozitie de lucru si
cu un alezor normal, calibrat la cota respectivd. Dupa ale-
zare este necesar a se zencui ambele parti ale gaur#. Operatia
in general este dificil de executat, deoarece alezorul se
uzeazi repede iar alezarea unei giuri de diametru mare i
grosime micd nu este cea mai indicata.

Deficientele acestei metode se datoresc faptului ca ale-
zorul nu se poate autocentra pe gaurd, deoarece piesa esie
subfire.. De asemenea, jocul de ia axul masinii st neperpen-
dicuiaritatea alezorului cu piesa face ca si apard foarte des
abateri de la foleraniele admisibile sau ovalitdli ale gdurii.

Trecerea prin gaura gata zencuitd q unel bile de rulment
cu ajutorul unei prese manuale sau pnreumatice. Operatia
asigurd o cotd precisd, iar gdurile se obtin in tolerantele cerute.

Bila de ralment utilizatd trebuie s3 fie mai mare decit
cota nominald a gdurii, deoarece ' prin {recerea ei perefii
gauril nu se deformeazd plastic decit pe o micd adincime,
vestul deformindu-se elastic. Penfru aceasta este necesar
s# existe o gamd de bile de rulment $i prin Incercéri succe-
sive si se stabileascd cea necesard. Piamefrul bilei variazi
in functie de diametrul anterior al giurii si de calitatea
totului de material din care se executd flansa.

In general, se recomandi ca gaura flansei fnainte de
calibrare sé aibd un diameiru mai mic cu maximum Q,1 mm
decit cel necesar. Pacd diametrul este mai mare, existd
pericolul ca marginile giurii si se deformeze.
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Flansa superioard se protejeaza contfra coroziunilor prin
acoperire -galpamca cu zine, nichel sau cadmiu. Aceastd
operafie se face inainte sau dupd operatia de calibrare a
gaurii centrale. Dacd acoperirea galvanicd -este executais
dupd operalia de calibrare exisid riscul de a se modifica
cota giurii peste limitele. admise datoritd depunerilor galvas-
aice. In schimb, operatia inversd face ca gaura 's3 ramingd-
neprotejatd, ceea ce in cazul unor piese necesare peniru lucru
in -condifii de climat umed nu esie recomandat.

Controlul tehnic al piesei se execuid cu sublerul penfru
cofele de gabarit si distanfe intre gduri, cu calibru tampon
filet T-NT*). pentru gaurile filetate si cu calibre tampon
T-NT pentru gaura centrala.

Flanga inferioarid. Aceasta se executd, in
general, dupid aceeasi tehnologie ca si flansa superioard,
pind la operatia de planare.
~ Operatia de planare se face, fie in mod individual, ca la
ilanga superioard, sau dupd ce se asambleazd cu bolful.
Executarea operatiei de pianare a flansei inferioare indivi-
duale este mai economicd, deoarece se evzta operatia de
strunjire.

La asamblarea cu boitul sint necesare mésuri speciale,
astfel cum se va arita In cele ce urmeazi.

Controlul futuror dimensiunilor se face cu subleful. .

Boltul. Boliul se prelucreazd pe strunguri automate.
£l se,obtine din bard, iar strunjirea trebuie si fie foarte
atent executatd, pentru a se putea obfine o suprafati curata
si lipsitd de asperitati.

Bol{ul ca si gaura centrald a flansei superioare, trebuie
prelucrate la cole precise, deoarece acestea sint elemeniele
care dau dimensiunile intrefierului.

Diametrul exterior al bolfului se obtine printr-o operatie
de rectificare pe o masind de rectificat fard centru, in cazui
in care flansa inferioard esfe planatd individual, sau dupd
asamblarea cu aceasia, sub formi de flan$e cu bolt, se sfrun-
jeste.

Controlul se face cu §ubieru1 pentru toate cotele, in afard
de diametru} exterior care se verificd cu micrometrul.

Flangsa cu bol{. Flansa inferioard si boljul-dupd
prelucrdriie ardtate-sint asamblate prin nituirea bolfului »

4 Arece-pu {rece,
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pe flanse. Aceastd operajie se execut# cu o sculd de nituit
pe o presd cu excentric sau pe o presd cu ifriciiune. :

La scula de nituif se impune o condiiie foarte importanti,
st'anume: suprafaia de sustinere a flansei infericare si planul
axului gdurii de ghidare a bol{ului si fie perpendiculare.
Aceastd condifie trebuie controlatd cel puiin o datd pe lund,
dacd se lucreazd in produclie ‘de serie, sau ori de cite ori
scula este predatd la magazia de SDV-uri.

In cazul in care se asigurd condifia de perpendicularitate
cerutd, se utilizeazd flanse infericare planate individual
si boliuri rectificate la cota nominald. Dacd nu se poate obtine
perpendicularitatea, dupd asambiarea flansei neplanate cu
boliul — care are un diametry exterior mai mare — se exe-
cutd o operafie de strunjire a boliului si a fefei intericare
a flangei inferioare. Aceastd strunjire trebuie astfel executata,
inctt suprafefele prelucrate sa fie aproape Ia fel cu cele recti-
ficate.

Dupi operatia de asamblare sau de strunjire (daci aceasta
se executd ), flansa cu bolf este protejatd contra coroziunilor
prin acoperire galvanicid cn zine, nichel sau cadmiu.

Controlul calitativ al piesei se executd cu sublerul — pen-
{ru cotele de gabarit si cu un calibru inel T-NT sau cu micro:
metfrul — pentru diametrul exierior al beltului. Perpendicu-
laritatea boltului pe flanse se verificd cu un echer calibrat.

yVarianta 2 de piese polare. Capacu}
superior. Tabla din care se executd capacul superior
se debiteazd fa ghilolind in figit. .

Dupi operafia de debitare din iisii sint decupate pastile,
cu ajutorul unei scule de decupat. Dupd sablare i spalare
pastilele sint ambutisate pe o presi cu exceniric cu aruncétor
¢cu aer comprimat.

Dupé ambutisare, piesele sint supuse unei operatii de
¢alibrare a fundului pe o presd cu exceniric, cu ajutorul
unei matrife de calibrat. Scopul acestei operafii este acela
de a da fundului capacului o formid dreaptad si nu curbi,
asa cum rezuitd din operafia de ambutisare.

Dupé operatia de calibra e, piesele sini strunjite —
pentru a se objine lungimea necesard. Operafia de strunjire se
executd pe sirunguri-revolver.

Dupa strunjire se executd operatia de giurire sitras f{rei
mirck pe o presd cu exceniric cu o sculd de gaurif-decupat.
Mircile servesc pentru montarea pe sasiu a ansamblulul~
nagnet.
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Gaura centrald se calibreazd cu una dm cele doudl metode
ardtate la flansa superioard.

Capacul superior se protejazd contra corozmm%or prin
acoperire galvanicd cu zine, nichel sau cadmiu, Controlul
tehnic se face la fel ca la fians,,a superioard.

Capacul inferior. Acesta se executdi dupi
aceeasi tehnologie ca si capacul superior, cu singura deo-
sebire ¢ nu se giureste.

Pastila. Datoritd faptului cd magnetul metalic nu
se poate prelucra usor dupd turnare, din cauza duritatii mari
pe care o are, se utilizeazd o pastild care se monteazd pe
magnet si care impreund cu capacul superior formeazi spa-
{iul de lucru al bobinei mobile. Aceasta pastiia este executata
pe strunguri aufomate §i apoi este rectiflicatd pe o masind
de rectificat cu masd magnetica.

Se impun conditii riguroase diametrului exterior, inil-
{imii, precum si paralelismului celor doud fete, cote ce se
verificd In special de catre conirolul calitativ.

cyViarietatea 3 de piesepolare. Jugul
Tabla din care se confectioneaza se debiteazéd in iisii la ghi-
fotind, cu l3{imea mai mare decit cea a jugului.

Dupa debitare fisiile sint gdurite si decupate intr-o
sculd de gaurit si decupat, obtinindu-se piesa desfdsurata.

Operatia de giurire constd- in executarea giurii centrale
si a celor 3 mirci pentru montare pe sasiul difuzorutui.

Dupd giurire i decupare, piesa rezultatd este polizatd
ja capetele unde urmeazd s& fie sudatd. Aceasid operatie se
face. in general, manual la un polizor obisnuit.

Piesa astfel obtinutd este apol indoitd in formid finald
dupi o fehnologie normali;.

Sudarea jugului se face autogen sau electric. Pentru
aceasta, piesa va fi montatd pe un suport special, urmarin-
du-se sd se obtind cotele piesei finale.

Dupd sudare piesa va ramine montati {ae suport pina
se raceste complet, pentru a nu se deforma. In unele cazuri,
acolo unde se consiatd ci este necesar, piesa montata tot
pe suport se defensioneazd la cald.

Gaura centrali este apoi calibratd dupa una din metodele
ardtate la flansa superioard.

Dupé ce piesa este gata confectionatd, ea se protejeazi
conira coroziunifor prin acoperire galvanica cu zine, nichel sau
cadmiu. Conirolul tehnic se face cu sublerul pentru cotele
de gabarit si cu calibru tampon T-NT pentru gaura centrald.
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Pastila este identicd cu cea de la variania 1.

Capicelele Acesteasint doui piese din tabli,
decupate pe o sculd obisnuitd de decupat din fisii debitate la
ghilotind. Cotele. de gabarit - ale piesei se controleazi prin
sondaj, cu sublerul. Cipicelele se acoperd conira coroziunilor
cu zinc, nichel sau cadmiu.

c. Piesele de protejare a intrefierului

Pentru a se proteja intrefierul de impuritdti, in locasul
respectiv se monteazd piese execuiate aiif din metale neferoase
cit si din mase plastice. Tehnologia de fabricajie a acestora
depinde de ia o formi constructiva la alta, in general fiind nor-
mali si corespunziteare materialului din care se lucreaza piesa.

Garnitura de pisld. Aceasia se monteazd inire
flansa superioard si sasiu, In cazul asamblirii cu suruburi,
Ea se decupeazi si se giureste pe o sculd normald de decupat
si glurit, dupd care este depozitatd in cutii pentru siocare.

Controlul se executé. asupra cotelor principale cu subierul.

Este imporiani de rejinut, cd scula trebuie sd fie mereu
bine ascutitd pentru a nu rupe materiaiui

d. Ansambiui-magnet

Piesele polare, fabricate separat, impreund cu magnetul
se asambleazd realizindu-se ansamblui-magpet al difuzo-
rului. In practicd asamblarea se face in trei moduri de prin-
dere a pieselor intre ele, si anume:

. — asamblare prin §urubur1 dm alama a {uturor pieseior
inchusiv sasiul;

- gsamblare prin inglobare in masd plasticd a tuturor
pieselor §i prinderea de sasiu cu suruburi;

—- asamblare prin lipire cu lac adeziv a tuturor pieselor
si prinderea de sasiu prin nituire sau suruburi.

Asamblare prin suruburi. Ambele piese polare, flansa
superioard si flansa cu bolf, precum i magnetul ceramic,
au practicate in ele gauri de {recere pentru suruburi. Asam-,
blarea se face pe banda de montaj a difuzoruiui fazele de
lucru fiind prezentate in cele ce urmeaza. :

Toate piesele sint curdfate cu ajutorul unei perii, dupi
care sint sterse cu o pinzé curatd inainie de a fi iniroduse in
panda de montaj. In bandi piesele sint din nou curitate
cu ajuiorul aerului comprimat. Operafia se execuid intr-un
locas prevdzut cu magneli permanen{i pe margine, care
vor refine pariiculele asvirlite de céire aerul comprimat.
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Toate aceste masuri de curdtire a pieselor sint necesare,
decarbce un ansamblu-magnet ce confine particule ¢it de
mici duce la defectarea difuzeruiui. Ele {rebuie respectate cu
strictefe, deoarece necurd}irea pieselor este in general aproape
singura cauza a rebuturilor de montaj in banda de asamblare
difuzoare. Dupd ultima curilire, piesele se aseazd pe un dis-
pozitiv in ordinea wurmitoare: sgasiui, {lansa superioar,
magnetul, flansa cu bolf.

Uneori fntre sasiu ¢ flansa supericard se introduce o
garniturd textild san coton sau se etangeaza cu o peliculd de
lac. : {
In. dispozitiv se monteazd initial sasiul, prin ale cirui
gauri sint trecute cele frei suruburi de prindere. Dupi mon-
tarea sasiului si verificarea dacd acesta si suruburile de
prindere sint bine asezate, se irece la punerea in ordine a
celorlalte piese care se monteazad in funciie de bucsa centrala
de ghidare. .

iy final se pun trei saibe si se prind cele trei piulife cawe
se siring cu o surubelnitd pneumaticd. Dupi stringerea cu
surubelnita preumaticd, se verificd insurubarea cu ajuiorul
unei chei: tubslare. .

Dupi terminarea fazelor de lucru, sasiul cu ansamblui-mag-
net montat se scoate din dispozitiv §i se verificd vizual daci
operatia a.fost bine executata, iar dupd ce se curdii inire-’
flerul cu aer comprimat se pune o bucse de proteciie pentru
a impiedica intrarea corpurilor striine in timpul ¢ind circuld
pe banda transporicare spre celelaite locuri de montaj.
Important in cadrul acestei operatii este ca lunar si se veri-
fice dispozifivul de asamblare si in special bucsa de ghidaj.
Deregaiarea bucsei de ghidaj va duce la lipsd de centricitate
intre flansa superioard si boli, dind un spatiu pentru intre-
fier necorespunzétor.

Asamblare prin inglobare in masd plasticd. Aceasti solu}ie
tehnologicd imparte procesul tehnologic de asamblare in
dousi faze distincte, si anume:

— Inglobarea ansamblului-magnet in masa plasticd in-
tr-upsatelier separat; .

- prinderea ansambluiui magnet pe sasiu pe banda de
saamblare difuzoare. .

Prima fazd se executd cu o sculd de injectie pentru mase
plastice, montat# pe o masini de injectie normali. Inainte
de injec}ie piesele se curafi, dupi care sint introduse in
scula sde injectie. Aceasta este prevazutd cu un siift de ghi-

41406~ 49



dare a flansei superioare fa{a de bolf, stift ce trebuie cpntro-
tat cel putin de doud ori pe tund sau de cite ori scuia este
introdusd in magazia de SDV-.uri. Dupd injectie ansamblul-
magnet este scos din sculd si se executll o operatie de curdfire a
intrefierniui cu aer comprimat, pentru a se inldtura eventua-
lele corpuri strdine care au survenit in fimpul injeciiei.

Dupa aceastd curaiire, inirefierul se acoperd cu hirtie
aderenii si se aseazd ansamblul-magnef{ in cutii speciale
de stocare. Inainte de a acoperi intrefieru! cu hirtie aderent
este necesar sd se efectueze un control de calitate cd un ca-
libru-tampon, pentru a se verifica dacd intrefierul este co-
rect realizat., De asemenea, se va controla, vizual, dacd
nu existd lipsuri de masi plasticd sau daci aceasia nu este
fisuratd.

A doua fazd a operatiei care se executd in banda de asam-
blare difuzoare incepe cu desfacerea hirtiei aderente dupd
ansamblul-magnetf si curdfirea intrefierului din nou cu aer
comprimat, peniru a se inldtura eventualele resturi*de hir-
{ie sau alfe corpuri straine. Dupd curédlire, peste ansamblul
magnet se asazd o garnitur si ansamblui-sasiu al difuzorului,
iar cuajutorul suruburilor se stringe de flansa superioara folo-
sind surubeinite pneumatice, si apoi se verificd stringerea
cu o cheie tubulard. Inainte de stringerea suruburilcr, in
iutrefier se monteazd o bucse de ghidare a ansamtlului
sasiu fatd de ansamblul-magnet. Dupa stringerea suruburilor
se scoate bucsa de ghidare si se verificd de cdtre muncitor
calitatea operatiei executate, se curdfa din nou intrefierul
cu aer comprimat si se pune bucsa de proteciie.

Ansamblul-sasiu cu ansamblul-magnet montat se asazé
pe banda transportoare, pentru a fi deplasat la alte locuri
de munca,

Asamblare prin lipire. Aceastd operalie este singura
inodalitate pentru asamblarea ansamblului-magnet cu mag-
neti metalici sub formi cilindricad, dar se poate utiliza si
pentru mangneti inelari. .

Toate fazele operafiei de asamblare se execuid pe banda
de montaj, dupa ce s-au execuiat operatiile de curatiré pre-
zeniate la asamblarea prin suruburi.

1n eontinuare se prezintd fazele de lucru in cazul magne-
tilor inelari, _

Sasiul si flansa superioard se asaza pe o sculd de nituit,
montatd pe o presd cu excentric. Se nituiesc cele trei mdrci
de pe flanga superioard In gaurile existente In ansamlul®gasiu:
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Scula de nituit este previzutd cu o bucséd de ghidare a flangei
supe.ioare fafd de ansamblul-sasju, pentru a se asigura.
centricitatea celor doud piese. Sub aceastd forma, ansamblw
sasiu asamblat cu flansa superioard se ageaza intr-un dispo-
zitiv, unde, in prealabll au fost introduse flansa cu bol{ si
magnetui care, pe ambele fete ale sale, are depus lacul adezw
folosit pentru lipire.

Dupa montarea sasiului se pune in intrefier bucsa de ghi-
dare a bolfului fafa de flansa superioarid. Dispozitivul fiind
montat pe o presd manuald sau pneumaticd, se apasa interi.
orul gasiuiui cu un poanson timp de aproape un-minut, pentru
a se apropia perfect piesele intre ele si pentru ca adezivul
s poati face priza inifiald. Dupa presare se ridica poansonul,
si cu aceeasi bucsd de ghidare se pune pe banda transportoare
pentru a- trece la operatia urmatoare. Muncitorui, si de data
aceasta, trebuie sa verifice vizual calitatea operatlel efec-
tuate.

Trebuie remarcat ci, urmitearea operafie ce trebuie exe-
cutatll, si care se va explica ulterior, esfe aceea de magneti-
zare a magnefulul, péntru ca prin aceasta si se asigure fixa-
rea pieselor intre ele rigid si deci pind la uscarea definitiva
a lacului adeziv acestea sd nu se deplaseze unele fafa de
celelalte.

Pentru magneiii metailm sub formid cilindricd, care se
asambleazd cu piese polare in formd de jug sau capace, curi-
firea pieselor componente seefectueazd in aceleasi condilii
ca cele aritate la asamblarea prin suruburi. De asemenea,
jugul sau capacui superior se asambleazd pe ansamblul-
sasiu ca si in cazul magnefilor inelari. Dupd aceasta, an-
samblul-sasiu, moniat cu jugul pe el, se introduce intr-un
-dispozitiv fixat pe o presd manuald sau pneumatica. Dupd
asezarea pe dispoziliv, se asazd in interiorul jugului mag-
netul metalic si pastila, iar pe ambele fete ale magnetului
metala{: lacul adeziv, pentru ca acesta sd se lipeascd de jug

.pe el pastila.

Dupd montarea pieselor se asaza bucga de ghldare a.
pastilei fala de jug si se apasi pe aceasta cu poansonul presei
timp de un minut, pentru ca facul adeziv sd facéd priza ini-
tiala. Dupd ridicarea poansonului i conirolul operafiei se.
asazd pe banda iransportoare .cu aceeasi bucsié de ghidaj
si se freze la urmatoarea operatie — inagnetizarea, Cipa-
celele de ecranare se pot monta tof cu aceastd ocazie sau
dupi ce difuzorul a fost gata executat. :
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Montdrea ansambiului-sasiu, care are fixat pe el capacul
superior, se face in acelea$1 condltlz cu deosebirea ci se pune
lac adeziv si pe marginea capacului-inferior, iar inainie de
a se presa pe bucsa de centrare §i deci pe pastlid se preseaza
cu un adaos la poanson pe sasiu-pentru a se apropia capacul
mferlor de cel superior. Pupd lipire, in toate cazurile ara-
tate mai inainte, port;umfc exterioare lipite vor fi sterse cu
o pensuld inmuiati in solventul lacului adeziv.

Este foarte important a se avea in vedere ca intre pastil3
si magnet sau intre magnet si flansa superiocard s nu se
pun lac adeziv mai mult decit esie necesar, decarece va fi
scos in afara pieselor si nu se mai poate curdta, impiedicind
astfel miscarea bobinet mobile. '

3. PROCESUL TEHNOLOGIC DE FABRICATIE A PIESELOR
COMPONENTE $1 A ANSAMBELULUL-MOBIL |

"Ansambiul-mobil se compune din membrand, centraj
5i bobind mobild, acesfe fiind cele mai importante piese
ale difuzorujui.

a. Membrana

Procesutl tehnologic peniru executarea membranel este
foarte complex, fapt pentru care se cere o specializare ridi-
cati a personalului desemnat pentru executarea lui. Acest
proces tehnologic, care incepe de la materia primé, celuloza,
si se termind cu membrana gata confec{ionatd si controlati,
necesitd o serie de utilaje specializate pentru prelucrarea
celulozei si a derivatelor acesteia. :

Metodele de prelucrare a celulozei, peniru a se obfine
pasta de celulozd necesard confecfiondrii membranei, sint
foarte deosebite din punctul de vedere al utilajelor utilizate,
principiul de lucru rdminind insé acelasi.

De asemenea, metodele de prelucrare a pastei de celulozi
pentru a se obtme membrana sint deosebite ca utilaje, modui
de lucry rAminind in general aceeasi, si anume: sedimentarea
celulozei pe sitd-dupi care se executd célcarca in matrife
speciale. Pentru a se putea ardta cileva metode de obfinere
& membranei, vom impér{i procesui tebno!oglc in douid, si
anume:

— metodele de lucru folosite de la materia przma si pind
la bazimul de stocare a pastei de celuflozd;
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-— metodele de lucru folosife pentru obtinerea membrane-
de la bazinul de stocare a pastel de celuloza si pind la controt
ful membranei.

¥

Fig. IV.l. Schema unet instalafii peniru fabricarea
pastei de celuiozd:

! w-Kolprgang;, 2 - holendsru; & -- hidrapulper; ¥ — ‘bax{n
. _ de stocare.

Fabricarea pastei de celulozd. Schema uneia dintre insta-
iatiile care se utilizeazé pentru fabricarea pastei de celulozi se
prezintd in fig. V.1

Materia primi, celuloza sulfat, calitatea I, se introduce
infr-un kolergang, unde se executd o prima defibrare groso-
fand. ‘Kolergangul este un bazin in care se invirtesc doui
rofi grele, construite dintr-un ciment special sau piatré.
In el, peste foile de celulozi se toarnd apd, astfel incit acestea
si fie umezite pentru a 'se putea face defibrarea. Aceasti
primd operatie de defibrare dureaza aproximativ 4—5 ore,
timp in care foile de celuloza uscaté sint fransformiate Intr-un
aglomerat de celulozd umeda gi este necesard pentru a se
scurta si imbun&téti operafia ulterioard si final& de defibrare
din holendru sau hidrapulper.

Transporful aglomeratului de celulozi din kolergang in
holendru sau hidrapulper se face manual, cu vagonete, sau
lazi, dacd utilajele sint amplasaie pe orizontala sau prin.
gheaburl dacd utilajele sint amplasate pe verticala.

In holendru sau hidrapulper se executd cea de-a doua
defibrare a celulozei; ajungindu-se in final la pasta de’celu-
lozi necesard sedimentirii niembranei. Holendral fiind
afilaj de defibrat si miacinat pasta de celulozd se utilizeaza
numai ca utilaj de defibrat si mai pufin de micinat. Pentru
acest lucru, cufitele de pe tamburul mobil sint indepartate de
cutitele fixe prin ridicarea tamburuini mobil. Hidrapuiperul
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neavind culite nu duce la micgorarea lungimii fibrelor m
-mod excesiv.

O dati cu introducerea agiomeratulul de celuloz in hoien-
dru sau hidrapulper se introduce si apa.

J.a inceputul operafiei de defibrare se adaugd difetiie
vopsele sau subsianie chimice.

Operatia .de defibrare in holendru sau hidrapulper du-
reazd in gencral 24 ofe, timp in care, periodic, se verificd
gradul de micinare cu ajutoruf aparatulzzi Schopper-Riegler
(S. R.) sau vizual, Tnir-un vas cu apd in care se pune o canti-
tate micd de pasta iar dupi agitare se observd defibrarea
celulozei,

Celuloza se considerd micinaté $i defibrata atunci cind s-a
ebiinui numarul de grade necesar. In practicd se utilizeaza
pasta de celulozd, . la care numirul de grade este cuprins
intre 18 i 24, '

Dupé defibrare pasta de celulozad oblinutd se poate goli
in-bazinul de sfocare cu ajutorul upei pompe, atunci cind
4qnstatatia este montatd pe orizontald, sau prin cidere libera
:pe conducte atunci cind este montata pe verticald.

~In cadrul acestei {aze tehnologice frebuie si se verifice
cu foarte muitd aten{ie dacé utilajele si, in general, intreaga
dnsialatie sint bine curifate la inceputul lucrului, iar apa
utilizatd este de categoria apei potabile, nefiind permis
a se uiiliza apa industriald. Toate aceste misuri sint necesare
peniru ca pasia de celulozd sa nu conf{ind impuritati, deoarece
din cauza acestora’ membranele vor prezenta delecte.

Trebuie avut 1n vedere, de asemenea, ca vopselele sau
substantele chimice introdnse s# fie bine dizolvate in apé
«caldd si apoi strecurate prinir-o. sité find inazinte de a se
~utiliza, peniru a nu se impurifica pasta de celulozi.

Ultimul agregat al acesiei instalaiii ecste bazinul de
stocare, care poate fi un rezervor din tabld de ofel inoxidabil
sau beton placat cu faiantd. In acest bazin pasia de celulozi
{rebuie agitata permaneni, pentru a nu se permitc sedimen-
tarea. celulozei ce ar duce la aglomerarea acesteia si deci
ja o inrdutdfire a defibririi.- Agitarea se poafe face cu un
sistein -de palete aclionaie de un metor sau cu ajuforud
aerufui comprimat.

Avantajele unei asemenea instalalii- sint acelea, c& se
ufilizeazd utilaje comune fabricilor de hirtie, utilaje care
se pot intretine ugor, fiind deosebit de simple din punct de
vedere constructiv,
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Dezavantajul constd In faptul cd utilajele pot duce insi
si la scurtarea fibrelor de celulozd. Aceasta se poate produce
atit in kolergang, unde cele doud roti pot strivi fibrele, cit
si in holendru, unde actionarea pastei se face de citre tamburul

Fig. IV.2. Sehema unei instalatii-pentru fabrlcdrea uni
amestec de paste:

{ -~ holendruy 2 — pompdy ¥ - baxzin intermediar; 4 - moar3
conicd; 5§ — bazin de silpcare.

masinii pe care sint montate cutite si care pot duce la talere
transversald a fibrelor.

Un alt tip de instalatie care se foloseste in general pentru
cazurile cind 1a fabricarea membranelor se utilizeazd o pastd
de celulozd complexd, adicd un amestec de paste, se prezintd
in fig. V.2, Existd fabrici care nu folosesc numal celulozi
sulfat penfru pregidtirea pastei de celulozd, ci mai adaugs
pe lingd aceasta celulozd sulfif, sau alte materiale fibroase.
De asemenea, in cazurile unor asemenea amestecuri, gradul
de micinare a fiecirui component in parte poate fi diferit
si pentru a se ajunge la acelasi grad de macinare a tuluror
componentelor -sint necesari timpl de mdécinare diferifi.

O asemenea instalafie se mai foloseste si peniru prepararea
uniei paste de celulezd formati dinir-o singurd materie primi,
dar pregétirea ei se face in flux continuu, in ritmul in-
fregului proces tehnologic de fabricatie a membranelor.

In cazul pregitirii unei paste de celulozd complexe,
defibrarea si micinarea fiecirui component se face in ' holendru
pind la gradul de defibrare $i mécinare necesar. Dupé ce
operatia s-a terminat, holendrul se golesie cu ajutorul unei
pompe intr-un bazin intermediar, unde se amestecd compo-
neniele, sau in rezervoare sepatafe.
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Dupd cum s-a aratat la instalajia antericard, golirea se
poate facg si prin ciderea liberd pe conducte, in cazul cind
instalatia este montatd pe verticald.

Bazinul intermediar este construit la fel ca bazinul de
stocare si irebuie, de asemenea, prevdzut cu un sistem de
agitare continud a pastei.

Din bazinu} intermediar pasta este trecuts in circuit inchis
printr-o moard conicd. Moara conici este un alt’ utilaj din
industria hirtiei care execuid defibrarea si mécinarea pastei
de celulozd; este un utilaj sub formid de trunchi de con cu
un rotor de aceeasi forma. Atit pe perefii carcasei cit si pe
rotor sint montate cufite; cu moara conicd ce lucreazd cu
cufitele departate. Trecerea pastei de celulozd prin moara
conicd continud procesul de defibrare si mécinare pini ia
valoarea finald necesara {abricirii membranelor, uniformizind
totodatd amestecul de paste. _

Pupd terminarea defibrdrii i ajungindu-se la gradul
de méicinare dorif, pasta este {frecutd in bazinul de siocare.

In cazul in care instalatia este folositd pentru prelucrarea
unui singur {ip de materie primé si in ritmul intreguiui proces
tehnologic, moara conicd, pe lingd defibrare mai executd
$i transportul din bazinul intermediar in bazinul destocare
sau direct in alimeniatoarele bazinelor de sedimentare a
membraneior.

Peniru cazurile cind se lucreazd pastd de celulozi complexi
si este necesar ca un tip de celulozd sa fie mécinat la un
grad mai inainiat, atunci se poate ca acest lucru sa fie ficut
diferentiat, deoarece sint cuplate dou3 utilaje care pot exe-
cula aceeasi operajie.

O asemenea instalatie este foarte complicatd atit prin nu-
marul utilajelor componente cif i prin numarul comenzilor
necesare pentru punerea in funciieune a acestora. :

In cazul ¢ind se utilizeazi celuloze avind un grad mic de
micinare, aceastd instaiatie nu este potriviid, deoarece fibra
trece, succesiv, prin doud utilaje cu cutite si desigur fibra va
fi scurtatd sub limitele previzute.

Fabricarea membranei. Schema de principiu a unei insta-
latii pentru fabricarea membranei se prezintd in fig. 1V.3.

Din bazinul de stocare, cu ajutorui unei pompe,. pasta de
celulozd este trecutd in bazinele de alimentare, care sint pre-
vizute cu agitator cu paleie, actionat de un motor. electric
sau cu serpentind de aer comprimat.

56



Din bazinul de alimentare, unde pasta de celuiozd se gi-
seste in consecintd de 0,5--1%, cu o cand de tablid emailata
se transportd pasta de celulozd in bazinul pentru sedimentat
membrana, care este plin cu apd, pind la nivelul a.

Cana din+tabld emailatd are dimensiunile pretise, cores-
punzitoare cantifiiii de pastd de celulozi necesard, sail unui
submuitiplu al acestei caniitati. '

b

Fig. IV.3. Schema unei instalaii peniru fabricarea membranei:

¥ - barin de stocare; 2 — pompd; 3 — conducte de allmentare; 4 — bazin
de alimentare: 3 — bazin de sedimentare; & — sculd de clilcat.

Cantitatea de pasti de celulozé este corectd atunci cind can-
titatea de celulozd uscatd existenid in cani este egald cu greu-
tatea membranei uscate pe care o fabricim. Controlul acestei
cantitdti de celulozd se face prin probe de sedimentare, cil-
care i dupa aceea, cintdrirea membranei. Dupd introducerea
cantitd{ii de pastd de celulozd in bazinul de sedimentare,
se agitd apa existentd in partea supericard a bazinului cu
ajutorul aerului comprimatl, peniru a se omogeniza amestecul
respectiv. Dupd ce s-a executat agitarea cu aer comprimat, se
dd drumul apei s curgd prin pariea infericard a bazinului
de sedimentare, unde se giseste un robinet de golire. Teava
de scurgere trebuie si fie destul de larga, pentru ca timpul
de golire pind la nivelul & sd fie scurt §i pentru ca apa dupi
ce trece de sita de sedimentare s# creeze un vacum destul de
avansat pentru a scoate o cantitate de api cit mail mare din
celuioza sedimentata.

Bazinul de sedimentare se compune din doi cilindri supra-
pusi, care au intre suprafetele for de inchidere un locas unde
se monteaz3 sifa pentru sedimeniat membrana, profilata dupd
forma membranei si garnituri de cauciuc pentru etansare,
atit contra scurgerii apei din bazinul superior ¢it si pentru
obtinerea vacuumului atunci cind apa se scurge numai din
bazinu} inferior. In sceste bazine de sedimentare, in momen-
tul ¢ind apa se goleste din bazinul superior, se produce depu-

57



merea pe sita de sedimentare a fibrelor de celulozd ce se gisesc
m suspensie in -pasta de celulozé, formind astfel membrana,

Dupé ce apa s-a scurs pina la nivelul b, se desface partea.
supericard a bazinului de sedimentare, Se scoate sita de sedi-
mentare pe care s-a depus celuloza si se asaza pe un raft suport.
Pupa aceasta, sitele de sedimentare, cu celuloza depusi, se
asazd intr-o sculd incalzitd, care are, de asemenea, forma
membranei pe care vrem sa ¢ objinem ati i negativ pe ma-
tritd cit si in pozitiv pe poanson. Scula este montata pe o
presd manuald cu surub sau o presd hidraufic.

Dupd agezarea sitei de sedimentare se lasa poansonul scu-
lei pind cind atinge suprafaia celulozei depuse, §i se {ine in
aceastd pozilie citeva secunde, peniru a se putea incilzi masa
de pastd, urmind apoi a incepe procesul de evaporare a apel.
Dupd ce cantitatea de vapori, care iese din matri{d, incepe
sé scada, se iasd poansonui cu for{d, peniril a se calca mem-
brana dupa forma matrifel si pentrua se usca. Se ridicd apoi
poansonul, scotindu-se aiit membrana uscatd cit si sita de
sedimentare, Sita de sedimentare se reintroduce in ciclul de
fabricatie ce se controleazd dacd ochiurile nu sint obturate
de resturi de celulozd de la membrand, _

In timpul operatiilor trebuie urmérite in mod atent citeva
faze de lucru, peniru a se puiea obline o membrani de buni
calitate.

— Se va controla ca In bazinele de stocare si de alimentare
pasta sd fie permanent agifats, spre a se evita depunerile de
celuloz care pot duce la aglomerari de fibre, ccea ce va forma
umilaturi pe membrand sau opacizdri ale zonelor transpa-
renie ale acesteia. De asemenea, 1n acesie cazuri membrana
nu va mai fi uniformd in ceea.ce privesie depunerea pastei.

- Se va intrebuinia cana de tabld emailafd corespunza-
toare $i se va umple corect, pentru a se pulea fabrica mem-
brane de greutate normald, coniorm feleranfelor necesare.

— Se va agita corect apa cu pasts de celulozd din bazinul
de sedimentare, pentru a se putea crea un amestec omogen,
astiel ca la sedimeniare sd se depund# uniform, Dacd nu se
face acest amestec in conditii bune, celuloza se va depune
neomogen, ceea ce va face ca o parte a membranei si fie maj
grea decit alta, deci vor apirea nesimelrii de greutate si profil,

- Se va conirola etanseilaiea garniturilor existente inire
partea supericard si inferioard a bazinului de sedimeniare,
pentru a putea asigura vacuumul necesar sceatcerii unei can-
tita{i cit mai mari de apd din celulozd. Etansarca esie bund
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atunci cind fiind apa in partea superiocaré a bazinuiui de sedi-
mentare, nu sint scurgeri in zona de inchidere cu partea infe-
ricard. Dacd aceasid efansare nu este bund, pe linga faptul
cd nu se refine toaid apa necesard in bazinul superior, nici
nu se creeazd vacuumul necesar, membrana rdminind deci
prea ummedd, operatia de calcare si uscare producind foarfe
multe rebuturi.

. —Se va respecta perloada initiald de presare cu poanso-
nul sculei, pina la nivelul celulozei depuse pe sita de sedimen-
tare, pentm a se evacua majoritatea vaporilor de apé, deoa-
rece in caz conirar pe membrand vor apdrea dislocéri de ma-
ferial sau spirturi. De asemenea, nu este indicat ca membrana
sa fie tinutd sub presiune mai mult timp, decarece se poate
produce arderea fibrelor de celulozd, ceea ce va micsora
rezistenia mecanics, sau va duce chiar la distrugerea acesteia.

Pentru a se inldtura ugor vaporii de apa, sint create scule
care au previzuie giuri in corpul poansonului.sau, aiit
matri{a ¢it si pe poanson sint executate canale radiale foarte
subtiri.

Sculele pentru cilcat membranele sint executate din aliaje
de aluminiu sau, peniru productii de serie mare, din ofel in-
oxidabil. In unele cazuri, penlru o mai buni operatie de cil-
care, se utilizeazd site-capac, care ge asazd in sculd peste sita
cu celulozd depusd. In aceste cazuri se poate aseza mai bine
poansonul pe prinia pozitie, iar intre celuloza depusd si poan-
son rdmine un spafiu mai bun pentru evacuarea vaporilor

dea

)fvantajele acestei instalatii sint, in primui rind, eviden-
fiate de simplitatea utilajelor folosite. Utilajele folosite sint,
in general, universale, permifind cu mici adaptdri fabrica-
rea unei game mari de membrane.

Insta]atla aceasta are ins& multe dezavanta;e care o face
impropire, in general, pentru fabricarea de membrane in
serie mare si pentru difuzoare cu performante ridicate,

Alimentarea bazirului de sedimentare cu caniitatea nece.
sard de pasid de celulozd se executd cuo cané e {abld emailals,
fapt ce nu permite o dozare precisd, astfel ca loleraniele la
greutatea membranelor fabricate sint foaric largi, ceea ce
conduce la performante variate ale membranelor.

Excesul de apZ din pastd de celulozd sedimentald este
evacuat cu ajutorul vacuumului format prin scurgereaapei
din bazinul inferior de sedimentare. Aceasta insad nu asiguri o
scoatere corespunzdtoare a apei din pasta de celulozd sedi-
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mentatd, ceea ce provoacd foarte multe dilicultdti Ia opera-
tia de céleare a membranelor.

Umiditatea mare si destul de variati a celulozei sedimen-
tate pe sitd nu permlte 0 mecanizare a operatlel de cilcare,
din care cauzd este necesard mai multa experientd si o atentie
mai mare a muncitorului.

Cea mai mare deficientd a unei-asemenea msialatn este
4ceea, od ea nu se poate mecaniza in nici una din dazele de
lucry, productivitatea muncii rdminind scdzuté si de asemenes
calitatea membranelor fiind foarte variatd de la un schimb
de tucru la altul sau de la muncitor la muncitor.

Dupd cilcare, membranele sint controlate, bucatd, cu
bucatd, verificindu-se greutatea si uniformitatea sedimentarii
cejulozei.

Greutatea membranei. Peniru a se puiea
constata rapid si precis greutatea membranet, se utilizeaza ¢in-
‘tare speciale cu citire directd dela0la2bgsaudela0lal0g,
dupd tipul §i greutatea membranei. La aceste cintare se mar-
cheazd pe scard limitele de greutdti minimesi maxime stabilite.-

Uniformitatea sedimentdrii celulozei.
Modul uniform in care s-a depus celuloza pe sita de sedimen-
tare gi de cilcare a membranei in sculd se verificd cu ajutorut
unei ldnipi-reflector opac, in {ata céruia se asazd membrana.
In functie de tipu! membranei, ea trebuie sa fie uniform tran-
sparentd sau opacd in dreptul ondulaiilor si opaca pe eonul
membranei. Membrana nu trebuie sa aiba goluri prin care
lumina s se poatd observa. Prin sondaj se controleazi si alte
caracteristici ale membranei, si anume: grosimea, frecventa
de rezonania, hidroscopicitatea si elasiicitatea.

Grosimea membranei. Penirua se pufea ma-
sura cu ajutorui unui micrometru grosimea de-a lungul gene-
ratoarei, se faie membrana cu o Ioarfecd pe 4 generatoare
simetrice una fatd de alta. Dupé {aiere se misoard grosimes
in cite cel pufin 45 puncte pe fiecare generatoare. Grosimea
frebuie s se incadreze in iimitele tipului de membrana
respectiv si trebuie s8 fie egald pentru fiecare punct masurat
simetric pc toate generatoarele.

Frecventa de rezonanta a membranei.
Peniru aceastd mésurare esie necesard o instalatie speciala,
compusd dintr-un suport inferior pe care se fixeazd membrana
si un suport superior care o apasd pe margine ia aproximativ
2—3 mm de ondulatii. Apisarea se face cu ajutorul unor greu-
141i, hidraulic sau pneumatic. Sub membrana montatad pe
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suport se géseste un difuzor de lucru cuplat la un generator
de ton. Prin schimbarea frecveniei de oscilajie a difuzorului.
de Tucru se constatd auditiv.si optic punctul de rezonanti al
membranei. Aceastd verificare este hecesard pentru a se
observa dacd membranele ' '

dint uniforme in fabricatie. ¢4 _ 3 4
Hidroscopicitatea  mem- b

branei se verificd prin tur-

narea pe membrand a 2-3 4

picdturi de apé, care Hmp  pig yv.4. Dispozitiv pentru misu-

de 30 s nu trebuie s& fie rarea elasticilifli membranelor:

absorhite de aceasta. M ~ membrana de misurat: £ - dis-

Lo poxitiv_de fixare a membranel, A — ac
Elasticifatea mem- indientor Tixnt pe wa suporl pe care se

branei. Cu ajutorul dis- 2 Biit, SReEEs oiior membrane
pozitivului  prezentat in peniru diverse greutiti.

fig. IV.4 se poate mdsura

un ait parametru important al membranei — elasiiciiatea
rilelor. Aceasta se realizeaza, misurind deplasarea gitului
membranel sub acliunea diverselor greutaii.

Elasticitatea trebuie s fie relativ mare, pentru a obfine
o frecventd de rezonanfd cit mai mic4, insd in acelasi timp
trebuie avut in vedere si se asigure si funciionarea normala
a difuzorulut.

-Se mal mentioneazi ci unele difuzoare folosesc un cornet
montat pe ansamblul mobil. Acest cornet se executd in forma
necesard dupd aceeasi tehnologie ca i membrana. ;

Toate controalele ardtate anterior indicd cu precizie faza
de fabricajie care nu corespunde si decl unde trebuie actionat
pentru a se inldtura deficentele semnaiate. :

Schema unei instala}ii in care se elimind dezavantajele
anterioare se prezintd in fig. IV.5, in care sint reprezeniate

Fig. IV.5. Schema unei instalatii perfectionate pentru {abricarea frembranei:

{ — bazin de alimentare cu dazator: 2 — bazin de sedlmeniare cu vacuum:
© & — suport de scos excesul de apd; ¢ ~ sculd de cileat.
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numai elemeniele principale de lucru, fegdtura dintre acesiea
variind de la un montaj la altul. '

Utilajele pot ii’ astiel montate, incit s& fie comandate
manual fiecare separat, avind la fiecare foc de lucru cite un
muncitor. Unele faze ale procesului tehnologic se pot insa
si mecaniza astfel, fneft un muncitor sé peatd lucra la douf
utilaje simultan, ca, de exemplu: la suportul de scos excesul
de apd si scula de cdlcat membrana. Acest tip de instalatie
poate sa aiba si automatizate complet toate fazele procesului
tehnologic, astfel incit muncitorui sé supravegheze numai
utilajele.

in continuare se prezintd elementele noi care compun o
asemenea instalatie.

Bazinul de alimenfare cu dozator.
Acest utilaj executd in general operaiia de dozare volume-
{ricd a cantitdfii de pasta de celulozd necesard fabricirii unei
mernbrane, -

Dozatoarele volumetrice se pot executa sub mai mule
variante constructive. In figurd este prezentat sumar un do-
zator volumetric cu clopot. In mijlocui lui se giseste un clo-
pot care are volumul egal cu al cantititii de pastd de celuloza
necesard peniru o membrana, :

Robineful de scurgere fiind inchis, clopotul se ridicad cu
ajutorul unei pirghii, ceea ce face ca acesta sa se umple com-
plet pind la niveiul lichidului din bazin. La l4sarea clopotu-
iui, acesta apasi pe o garniturd de cauciuc care etangeazd
inferiorul clopotului de restul bazinului. Dupd aceasia clo-
potul se poate goli cu ajutorul robinetului care se giseste sub
bazin, in bazinul de sedim: ntare. -

In cazul in care bazinul de alimentare cu dozator este
mare, irebuie montat in interiorul sdu un sistem de agitare,
peniru a se impiedica sedimentarea fibrelor de celuloza.

Un alt sistem de dozator volumetric se poate construi din
doi cilindri, racordati prin intermediul unui robinet direct
la pompa de golire a bazinului de stocare. In momentul cind
cilindrui, care cste plin, se goleste in bazinul de sedimentare,
celdlat cilindru se umple de cétre pompé. Ciclul se repetd de
cite ori este necesar. La sistemele de dozare volumeirice fre-
buie sa existe posibilitatea schimbirii elementului de dozare
in concordantd cu greutatca membranei ce {rebuie fabricata.
Astfel, in primul caz se poate schimba clopotal, iar in al doilea
-~ cilindrul, dupé necesitate. e
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Bazinul de sedimentare In acest utilaj
se executd, dupd cum s-a ardtat la explicarea schemei (din
fig. 1V.3), sedimentarea fibrelor de celuiozd din pastd de
celulozd, pe o'sitd ce se gisesie la partea infericard a bazinu-
lut superior. De asemenea, s-au ardtat si deficienfele unui
astfel de utilaj. Bazinul de sedimentare din cadrul acestei
instalatii foloseste pentru scoaferea excesului de apd din
celulozd depusd si vacuumul format de o pompd speciali,
«care absoarbe aerul din instalatie prin intermediul unui sistem
de filtru absorbant, care impiedicd apa sd ajungs la pompi.

Un asemenea utilaj mai este avantajos si pentru faptul cd
:se micgoreazd in mod substantial consumul de apa la opera-
{ia de sedimentare.

Aceste fipuri de utilaje perfec}ionate mai au, in general,
si alte imbundtatiri fatd de cel ardtat in cadrul schemei din
g, V.38

Sita de sedimentare nu este l#satd liberd in locasul ei,
pentru ca sub greutatea coloanei de apd ce se scurge sd nu se
deformeze, ceea ce duce la fabricarea unei membrane cu incre-
fituri. Peniru a se inldtura aceasta, sub sita de sedimentare
:se asazd un suport, executat din bare subiiri, si care o sprijina
in mai multe puncte.

Avind in vedere c& membranele sint confec{ionate astiel,
incit pe gemeratoare grosimea sd varieze de la valori mai
mari la virful conului, pingd la valori foarte mici, in dreptul
-ondulatiilor de la baza conului, in spatele sitei de sedimentare
se poate realiza un suport confeciionat din tabld in scard,
dupd forma membranei, ce are practicat pe fiecare {reaptd
a scdrii guri In numér gi de diametfru in funcfie de grosimea
pe care dorim s& o objinem.

Cantifatea de fibre de celuloza care se depune pe o anumits
sectiune transversald a membranei depinde de cantitatea de
amestec apa cu fibre de celulozi ce trece prin aceea sectiune.
Greutatea acestei cantitdii de amestec de api cu fibre de ca-
luloza este:

G = yQt,
in care: G este greutatea cantititii de amestec:
4 - greutatea specificd a amestecului

.-t — timpul de golire;
Q — debitul = 0,642gh = 0,6 V,
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unde: (0,6 este un coeficient datorat contractirii vinei
de lichid;
o - suma suprafefelor géurilor de scurgere
+ dupd o treapii;
g — acceleratia gravitationald;
h —— inaliimea coloanei de lichid;
V = Y2gh — viteza de scurgere a lichidului.

Dupd cum se observi, din aceastd formuld cantifatea de
lichid care se scurge este direct prc;)ortionala CU suma supra-
fefelor gaurilor de scurgere si cu radicalul indl{imii coloanei
de lichid. Iniltimea coloanei de lichid nu influenteaza prea
mult, datoritd faptului ¢ la o inlaime medie a coloanei de
iichid, in jur de 300 mm, diferenja intre doui coloane poate
s& fie de aproximativ 30 mm sau chiar mai micd In cazul mem-
branelor plate.

Totusi, nu se poate negliia complef acest parametru si
trebuie {inut seama de el in cazul proiectérii bazinutui su-
perior.

O influentd importantd are insi suma suprafefelor géu-
rilor de scurgere. Pentru acest lucin, i partea dinspre virful
conului aceastd sumd va fi mal mare decit cea din dreptul
ondulatiiior membranei, unde grosimea trebuie sd fie mica.

La acest tip de utilaj, ca si la cel ardtat in cadrul scheméi
din fig. 1V.3 se Iolesesc site de sedimentare executate atft
din plasa de material neferos ¢it si din tabla perforata. Avan-
tajele si dezavantajele fiecdrui sistem sint, in general, de
naturd de a explica subiectiv de ce se fcloseste un tip si nu
altul, rezultatele fiind fn general aceleasi. Sitele de sedimen-
tare se executd din maferiaiele ardtate pe scule identice cu
cele pentry cédlcat membranele, Ele au un blindaj pe margine
executat din tabld, pentru a le rigidiza.

Suportul de scos excesul de apid Cu
toate ¢4 vacuumul format de pompa face ca fibrele de celu-
loz sedimentate sa fie mai sarace in apa decit in cazul va-
cuumului format de scurgerea apei, se utilizeazd totusi si un
suport de scos excesul de apd cu ajutorul vacuumului format
din pompa de vacuum. Acest utilaj este un suport care in
partea superioard are un locas de forma sitei de sedimentare.
Locasul este prevézut cu foarte multe géuri, prin care apa
este trasdl din fibrele de celulozd depuse.

Sistemele de lucru cu suportusi de scos excesul.de apa
sint, de asemenea, diferite—sivom arita citeva dinacestea.
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Se pune sita, dupd cuni s-a ardtat,,pe suport, iar pe dea-
supra se asazi ¢ folie de cauciuc. Marginile cauciucului si ale
sitei sint presate.cu o presi de mina sau hldrauizca e PEAIETU
a se asigura etanseitatea.

Dupa presare se scoate aerul din instalatie qu ajutorul
pompei de vacuum. O datd cu scoaterea aerului se exirage si
excesul de api, lar folia de cauciuc se muleazi peste fibrele
de celulozd depuse, executind cu aceasta ocazie o presare ini-
{ialéd la rece fnaintea operaliei de cdlcare pe scula incilzita.

Prin presare, fibrele de celulozd sint mai bine agezate,
astfel incit operatia de cdlcare nu are rolul decit de a usca,
sub presiune, membrana.

Operatia se poate executa si fara folia de caucitic, in acest
caz fdcindu-se numai o simpld scoatere a excesului de apa
din fibrele de celulozd. In forma aceasta simplé, ea se aso-
ciazd cu o trecere a fibrelor de celulozi depuse pe sita de sedi-
mentare in bazinul de sedimentare pe o aitd sita-suport.
Trecerea se executd sub acfiunea viduiui, iar scula de cédlcat
membrana va fi inversatd fatd de sistemul arétat si in ea se
va monta noua sitd-suport cu fibrele de celuloza trecufe pe ea.

Aceastd operalie o executd unele intreprinderi in care
niembranele se calcd cu sita in inferiorul conului. Aceasts
inversare la operatia de cdlcare nu prezintd nici un avantaj
fatd de cea ardfatd anterior. Ea este fotugi utilizatd, aceasta
datoritd in special numai unei particularitiii a fabricii rea-
pective.

. Sistemul necesitd o foarte mare indeminare a munc1to-
rului §i nu suportd mecanizare sau inciudere intr-o linie au-
fomatizatd.

in intreprinderile unde nu se poate executa o instal afie
centralizatd pe .intreg atelierul de vacuum se utilizeazd un
al treilea sistern de scoatere a excesuiui de api, si anume cu
ajutorul aerului coruprimat. In acest caz, suportul pentru
scos excesul de apd are un cilindra cu capac deasupra locasu-
lui pentru sita de sedimentare. In capacul cilindrului se gise-
ste un racord de aer comprimat.

Dupd introducerea sitei de sedimentare, pe care sint de-
puse fibrele de celulozd, se asazd cilindrul, care se stringe
mecanic, hidraulic sau pneumatic pe garnifuri de cauciuc. Se
introduce apol aer comprimat in cilindru, care trecind prin-
tre fibrele de celulozé preia excesul de apd.

Acest utilaj este mai simplu, deoarece nu mai necesii
pornpe suplimentare de vacuum cu instalajie speciald de us-
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care a aeruiui, utilizind instalatia de aer comprimat a fabri-
oii, far excesul de api se va scurge in mod normal in instalatia
de canalizare. Un asemenea utilaj se poate executa prin mij-
lpacele fabricii si este cel mai indicat pentru a fi racordat
ta un bazin de sedimentare cu vacuum, format de scurgerea
apei care, de asemenea, nu foloseste vacuumul format de o
pompd, ci numai aerul comprlmat ‘pentru amestecarea pasiel
de celulozd in bazinul de sedimentare.

Presa pe care se monteazid scula de
cdlcat membrana. S-a ardtat cd fazele de lucru,
pentru a se célca si presa tn bune condifii o membrani, sint
urmétoarele :

-~ se lasd poanscnul pind la nivelu! fibrelor de celulozi
sedimentate pe sita de sedimentare;

— dupd ce s-au evacuat ma;orltatea vaporilor de apd se
contimud presarea;

— dupd trecerea timpului necesar poansonul se .ridicd.

Aceste faze sini foarte importante, fapt peniru care se
rere muncitoruhui o experientd si o indeminare mare.

Pentru a se inidtura eventualele nereguli, in practica
multor fabrici se utilizeazd prese hidraulice, care au tfoate
aceste comenzi automatizate pe bazd de program, fapt in
arma céruia toli parametrii de presare si, lepat de aceasta,
st temperatura sculei sint riguros respectali, ceea ce contri-
buie la obfinerea unei membrane de buni calitate.

Operatia de finisare a membranei. Dupa
executarea §i controlul membranei, aceasta este supusd nnet
operafii suplimentare pentru finisare, ale cérel faze se prezinta
in cele ce usmeaza.

Tdierea conturuiui membranei. Aceas-
ta fazd de lucru se execufd in cazurile cind din sedimentare
membrana are un contur mneuniform. In practicd, prin age-
zarea garniturilor de etansare a bazinului superior de sedi-
mentare, fafd de cel inferior, pe marginea sitei de sedimen-
tare conturul membranei este corect realizai, neavind ne-
voie de nicl o ajustare ultericara. La bazinele de sedimen-
tare care au garnituri de etansare dispuse exterior sitei de
sedimentare, conturul membranei iesind neuniform se retao-
seazd cu ajutorul unor foarfece, deci prinir-o operatie manuaia
neprecisd, executatd de cétre un muncitor, sau se stanjeaza
pe o presd hidrauiicZ, membrana avind in acest caz un
aspect mai corespunzitor.
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La bazifiele de sedimentare in care se executd membrana
cu conturul exterior corect, se pot lua mésuri pentru a se rea-
liza pe membrand si locasurile pentru gurile de prindere ale.
difuzorului prin executarea sitei de sedimentare i a garni-.
turilor dupa profilul necesar.

Controlul acestei faze de lucru se executd vizual.

Taierea virfuluni conului membranei.
Aceastd fazd a operatiei de finisare a- membranei se executi
pentru a se crea locasul necesar penfru fixarea bobinei mobile.

Este necesar s se respecte cu strictefe lungimea guleru-
ui conuiui membranei, decarece acesta este locasul de fixare
2l bobinei .mobile si al centrajului.

Téierea se executd, sau pe o sculd de decupat montatd
pe o presd cu excenfric, sau pe un dispozitiv rotit cu un motor,
decuparea in acest caz ficindu-se cu o lamd montatd pe unt
suport fix.

Oricare ar fi metoda de lucru, trebuie si se lucreze cu scule
saul lame bhine ascujite, pentru ca tdierea s fie corect execu-
tatd, deoarece o téiere necorespunzatoare poate provoca ru-
perea membranei.

" Giurirea wmembranei pentru prinderea
capsei de fixare a firului leonic. Giurirea
membranei se face pe o sculd de gdurit montatd pe o presi
manuald. Scula trebuie sd aibad o posibilitate de pozitionare
a membranei. Dupa géurire se capseazd cosele cu o sculd de
capsat monfatd pe o presi manuali.

Aceastd faza de lucru se gxecutd cu atentie, deoarece capsa
nu trebuie si aib¥ joc pe membrani, ceea ce ar provoca sbir-
miituri in timpui functiondrii difuzorului si, de asemenea, nu
este permis a fi prea strinsd, deoarece ar duce la ruperea por-
tiunii din membrand, deci la ciderea capsei. Acestea fiind
conditiile, este necesar a se acorda o aten{ie mare la reglarea
presei pe care este montati scula de capsat. :

Pentru a se evita ruperea membranei, peste capsi se pune
tnainte de stanlare o saiba de prespan.

Unele difuzoare nu au insd capse tubulare, ci capse spe-
ciale cu ghiare care se mfxg in membrand si care prind firul
leottic, fard a mai fi necesara lipirea cu cositor. In aceste cazuri
se infig In membrand collii capselor, iar la asamblarea difu-
zoruiui se trece firul leonic printre acestia si se string.

Alte tipuri de difuzoare au numai dou# giuri pe membrand,
irul leonic fiind trecut prin ele, dupé care este lLipit cu a}u~
torul unui adeziv.
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Solutia cea mai buni este aceea care nu Tngn;uneazé' afn-
samblul mobil peste limitele maxime admise, asigurindu-se
ins& o prindere buni.

Impregnarea conului membranel
Unele difuzoare necesitd o membrang, a cirui con si fie im-
pregnat cu o solufie chimicd speciald. Compoziiia acestei
soluii diferd foarte mulf de la o fabrici la alta sau de la un
tip de.difuzor la altul.

Dacd impregnareza se executd manual se pune intr-un vas
solujia cu care se impregneazd membrana. Vasul trebuie sa
aibé o deschidere suficient de larga, pentru a permite intro-
ducerea membranei. Sojuija de impregnat se giseste in vas
pind la un nivel egal, fatad de fundul acestuia, cu inal{imea de
tmpregnat membrana, masurata dela virful conului membranei.

Se introduce membrana n vas pind cind se atinge
fundul acesiuvia cu virful conului membranef, dupd care se
scoate, si in aceeasi pozilie se pune pe un rastel pentru scurgere
si uscare. Rastelul trebuie sé aiba gduri cu o astiel de marime,
incit sé sprijine membrana pe conul ei mai sus decit porfiunea
tmpregnatd. Operatia cere indeminare din partea muncito-
rului si atentie, pentra ca nivelul solutiei din vas sa fie meren
acelasi, compietindu-se cu solutie de cite ori este necesar.

Dac# impregnarea se executd mecanizat, instalatia uti-
lizaid este compusi din urméloarele elemente: :

— o plasd transportoare cu gauri astfel ncit sd sus{ina
membrana, cu virful conului in jos, mai sus de in3 tzmea la
.care trebufe impregnati;

- 0 bale cu salutia de impregnat, care, dintr-un rezervor
as;,czat deasupra ei, este alimentatd in permanenid automat
cind nivelul so!u’;ie% scade sub cel noymal, pind cind se com-
pleteazi cantifaiea necesari; .

- U1 cuptor de uscare cu raze znfrar()@i; unde, in prima
por{iune neincilzita, membranele frec pe banda transpor-
toare deasupra unor tav; pentru a se scurge surplusul de so-
lujie, dupd care sint tncalzite pentru a se usca.

Alimentarea aceste instala{ii, ca si descdrcarea ei, se fac
manaai

b. Centrajul

Operatiile necesare pentru confeciionarea centrajului si a
cipdcelului sint fmpériite in doud grupe principale, si anume:
-~ impregnarea materialului fextil;
— confectionarea cenfrajului si a capacelu]ut.
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Impregnarea maferialulul fextil. Materialul textil din care
se fabricd centrajul ansamblului mobil al difuzorului se im-
pregneazd intr-o solufie care are la baza lacul de bachelita.

Impregnarea manuald a materialului
textitl Intr-un vas se pune solujia preparatd si la care s-a
verificat viscozitatea. Bucitile de pinzd taiate sint intreduse,
pe rind, in acest vas si ladsate un timp, pentru ca fesdfura si
se impregneze uniform si cu cantitatea necesard de solutie,

Dupé impregnare, bucatile de material textil sint intinse
peniru uscare. Locul de uscare va fi ferit de sokre, prin aco-
perire,-si deschis lateral in toate pértile, pentru a exista un
curent de aer necesar uscérii (evapordrii soiventului).

Fazel: acestei operatlii se stabilesc experimental, iar daci
este cazul, dupd uscare, bucatile de material textil necores-
punzidtoare sint introduse de doud sau de mai multe ori in
solutie si apoi uscate pina cind cantitatea de solufie depusd
este cea necesard.

Impregnarea mecanizatd a materialului
textii. Pentru impregnarea materialului textil se potf crea
instalatii simple, care reproduc in general operafiile efectuate
manual. Acestea au insd avaniajut cd depun mai uniform pe
materialul textil, solutia de impregnare fiind wuscati in
cuptor inchis, deci feritd de praf.

. Insialatia reprezeniaid infig. IV.6 este compusd dintr-un
tammbur de derulare, de unde materialul textil mergind 'pe o

Z

Fig. IV .4, Schema unei instalatii pentru impregnarea
materialului textil:

£ - tambur de deruiare; 2 — baie de impregnare; & — role
de presinne; 4 - cuplor de uscare; § — spatiu de rdcive;
& ~ tambur de rulare; ¥ — role de ghidare.

serie de role ajunge fritr-o baie, unde se giseste solufia de

impregnat, care, de asemenea, este contrelati pericdic—pentru
a se mentine viscoziiatea necesari.
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. Dimbaie materialul textil impregnat trece printre doud role

de presiune, care inifiiurd surplusul de solufie de impreg-
nare. Dupd curdfirea de acest surplus de solufie de impreg-
nare, materiatul] fextil irece foi pe role de ghidare intr-un
cuptor-tunel, incalzit cu raze infrarosii, astfel incit materialul
sd se usuce, iar soluiia de impregnare sd nu se polimerizeze.
' Uscarea se face in general la temperaturi de 55-—60°C.
Dupa wuscare, maferialul {extil impregnat circuld pe o
serie de role in aer liber, pentru a se putea rici, dupi care
este infasurat pe un tambur de rulare. Dacd materialul nu
este bine uscatf, la infasurare straturile se vor lipi intre ele.
De asemenea, trebuie avut In vedere ca infisurarea si se
facd cu materialul {extil impregnat bine intins—pentru a
mt se crea cufe saw increfituri.

Instalatia se poate construi pe orizoniald cit si pe ver-
ticald, dup# spatiul care sté la dispozifia fabricii respective.:

Aceastd operatie se poate execuia la o fabricd speciali-
zatd in materiale impregnate electroizolante, care are insia-
latiile necesare. .

Controlul impregnirii se face prin sondaj tdind pitrate
din materialul textil impregnai. Jumnatate din cantitate de
;{étrate de probi se pune intr-un vas cu alcool etilic de 90%.
n acest vas probele sint agitate 30 min, dupd care sint
scoase. Patratele de material textil impregnat dupd aceasta
probd frebuie sd fie curate, fard a mai avea pe ele
solujie de impregnat. Cu metfodele obisnuife se consiatd apoi
cantitfatea de solutie de imipregnat care a fost depusd pe
acesie probe.

Cealaltd jumatate de probe sint supuse procesului tehno-
logic de executie a centrajului. Centirajele rezultate trebuie
si corespundd cerinfelor fehmice impuse. Aceste centraje se
introduc dupd probd intr-un vas cu alcool etilic de 90%,
unde in condifiile ardtate frebuie ca la scoatere sd nu fi
suportat nici o modificare, respectiv alcoolul etilic sd r3-
mind curat, fard urme de solufie de imipregnat.

Controlul materialujui {extil impregnat se mai execuia
si vizual, pentru a se observa s& nu aibad aglomerdri sau
lipsuri de solujie de impregnat. Se va controla, de asemenea.
de mai muite ori pe zi viscozitatea seluttei de impregnat.
din vas si se va reface prin diluare.

Confecfionarea centrajelor si a cdpdeelelor. Materialul
textil impregnat este tdiat la o ghiloiina in pitrate sau
cercuri de dimensiuni mai mari decit piesa pe care dorim
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sd o obtinem. Dupd debitare, buciiile de aterial textil
sint célcate intr-o sculd profilatd dupd forma piesei. Sculz
este incédlzitd cu ajutorul unor rezistente electrice.

. Presarea se executd pe o sculd montatd pe o presd ma-
nuald sau pe o presa semiautomats.

Presarea manuali a -centrajului $ i
cdpacelului Seintroduc bucdtile de material textil
1mpregnat intre pldcile profilate ale sculei de calcare si
presare. In timpul acestei presiri se ridicd poansenul de
45 ori, peniru a se putea evacua gazele rotindu-se cen-’
trajul, pentru a se evifa lipirea de placi. Timpui de presare
se mésoard cu un ceas cu sonerie, iar temperatura - cu
ajutorul unui sistem de fermoregulatoare.

Dupd presare, materialul textil impregnat este scos din
presd si pus infre alte doud placi profilate, peniru a se rici
sub presiune, deoarece idsaf sa se rdceascd liber el ar ri-
mine deiormat.

Este necesar ca plicile de presare 54 fie curdfate periodic.

In timpul lucrului, plicile profilate se ung, pentru a se
evita lipirea materialului fextii impregnat de acestea.

Dupd rédcirea materialului textil impregnat, format in
sculd, se decupeazd conturul exterior - gaura centrala -
intr-o sculd de decupat, obfinindu-se astfel centrajul.

Scula de decupat trebuie si fie in- permanenti bine ascu-
{itd, peniru ca taierea si se fach corect fird a se produce
ruperea piesel sau desirdmarea conturului.

Aceleasi operalii tehnologice de fabricatie se executa
si peniru cépdcel atunci cind se executd in mod special.
Sint foarte multe cazuri insd cind cépacelul utilizat este
executat din materiatlul care cade in urma-decupérii giurii
cenirale a centrajului.

Presarea semiautomata a cent rajului.
Peniru ca cenirajul sa fie de calitfaie supericari, esle necesar
pe lingd urmdérirea atenid a Intregului proces tehnologic,
ca operafia de presare sa se facd in limitele stricte ale
parameirilor indicati, atit pentru tipul de material textil
impregnat folosit ¢it §i pentru forma si mérirea acestuia.

Utilizarea presirii manuale da rézultate muliumitoare
in limitele specializarii muncitorilor. Mdrirea t{impului
de presare poate duce la arderea materialului textii, iar
micgorarea acestuia -— la nepolimerizarea completd a solu-
fiei gu care s-a impregnat.

4
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Penfru inldturarea acestor deficienje, in practicid. se
utilizeaza prese-carusel cu 8—12 capete de presare. Pre-
sarea se face pe o camd foarte precis determinats, iar tem-
‘peraturile sint reglate automat. Aceste prese- ~carusel lu-
creazd, in general, cu scule care au plicile profilate detan-
sabile, astfel incit dupd presare ele se scot cu materialul
textil in interior i se pun pe un disc care se rofeste sub un
ventilator. »

Acest sistém de lucru semiautomatizat {(alimentarea
i evacuarea se fac manual) face posibil oblinerea unor pa-
rametri uniformi ai centrajelor, controiul nemaifiind ne-
cesar a se face bucatd cu bucatd. In acest caz se poate folosi
cu destuld sigurantd controlul prin sondaj.

Centrajele controlate sint agezate pe suporturi de sto-
care, compuse dinir-o bard fixatd vertical pe un suport.

Controlul centrajului. Dupd -decupare, centrajul [iind
gata confectionat, se controleazi bucata cu bucaté.

Controlul dimensiunilor si al formei se face vizpal,
ca micrometrul si sublerul.

Controlul aspectului se face vizual, urmérindu»se in
special ca materialul textil si nu fie ars, si nu prezinte
tnerefituei sau, In regiunea ondulatiilor, si nu existe gluri
sau subtieri ale materialuiui textil.

Controlul elasticitdiii se executd cu un dispozitiv spe-
cial unde se reproduce — cu aproximatie — modul de
lueru al acestuia pe difuzor. Elasticitatea trebuie sd se
tncadreze intre anumite limite, precis stabiiite anterior prin
caleul.

Centrajele se mai verificdsi dacd au solujia de impreg-
aare a materialului textil bine polimerizata.

Verificarea se executd prin sondaj, identic cu modi]
de-a se verifica materialul textil dupa impregnare.

c. Bobina moblia

_ Bobina mobili este confectionata dmtr un bobinaj facut
pe o carcasd de hirtie. Caracteristic acestei piese este faptul
¢ bobinajul trebuie executat foarte corect, adicd spird
lingd spira, iar stratul superior al bobinajului trebme sé
aibd spirele corect agezate pe stratul inferior. .
Carcasa de hirtie trebuie sa fie destu! de rigidi pentru
a-si pisira forma cilindrics, deoarece spatiul de miscare
al acestei piese in-intrefier fiind foarte mic, orice deforatare
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va provoca freedri, atit pe flanga superioard care se gaseste
in exteriorul bobimei mobite cit §i pe boliul care este in-
interiorul acesteia.

Operatiile de lucru necesare pentru confeciionarea ho-
binei mobile sint mpartite in doud, si anume:

-~ contfectionarea carcasei,

~~ bobinares.

Confectwnarea carchsei. Carcasele pot fi- construife in
mai multe variante si din materiale foarte diferite. In
general,. in practicd se utilizeazd doud tipuri principale, si
anume: carcase formate anterior bobinajului, din benzi
lipite in diagonald, si carcase formate o datéd cu bobmaglrl
din benzi drepte,.

Carcase formate anterior bobina-
juiui. Pentru realizarea acestor carcase, in forma citin-
dricd, se foloseste hirtie cu id{imea de 10—12 mm. Aceasta
bdnda se mfaqoara in spirald pe un dorn, in doud strafuri.
Iy timpul 1nfa§urar11 hirtia este acoperitd in permanenta
cu un lac adeziv. Dupd infdsurarea benzii pe dorn, aceasta
esle ldsatd sé se usuce in condifiile cerute de citre lacul
adeziv iolosit. _

Dupd uscare, dornui este montat pe o altd masind unde
cu ajutorul unor discuri taietoare, se taie carcasele ia lun-
gimea necesard, dupd care sint scoase si depozitate in cufii
speciale. Atit operatza de bobinare cit si cea de acoperire
cu lac adeziv se fac manual, ceea ce necesitd fndeminarea
muncitoruiui.

Carcaseformate odatdcu bobinajul

In aceastd fazd de lucru carcasele se prezintd sub forma
unor dreptunghiuri de hirtie taiate la dimensiunile necesare
cu ajutorul unei scule de decupat.

Hirtia din care se executd carcasele este impregnatd ini-
tial cu un lac special, prin stropire cu pistolul de vopsit,
pentru a capita rezistenta necesari.

Dupéd uscare, in urma stropirii, sint decupate dreptun-
ghiurile respecilve - care smt puse in cutii de carlion pen-
fru depozitare.

I unele cazuri se foloseste ca material hirtia de cale,
care nu mai trebuie impregnatd, ea avind o rezisten{d me-
canicd destul de mare.

Bobinarea. Bobinarea conductorulul pe carcasd se poate
face manual, mecanizat pe masini de bobinat obisnuite
sal mecanizat pe masini de bobinat speciale cu carusel.

N
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Operatia de bobinare este simpla, decarece numarul de:
spire este mic.

Orice sistem folosit poate duce la rezuliate calitative
bune, productivifatéa muncii Tnsa fiind diferiti de a un
sistern de lucru la aliul. Operatia de bobinare manuali
este executatd pe o masind care roteste numal dornul de
bobinat, sirma {iind condusd manual. Acest mod de lucru
cére indeminare si atenfie din partea muncitorului, pentru
a aranja spirele corect atit cele din primul strat ¢it si cele
din al doilea.

Se pot utiliza Tnsa si masini obigpuite de bobinat care
conduc firul mecanic. In general se foloseste fir de cupru
izolat cut email. Este necesar ca in timpul bobinirii *bobi-
najul sa se ungd in permanenti cu un lac adeziv.

Dupéd bobinare, dornul, impreund cu carcasa bobina
dispusa pe el sint puse 1a uscat sau polimerizare, in functze
de lacul adeziv folosit in timpul bobinéril.

Trebuie remarcat faptui, ca dupa bobinare terminalele
bobinajului sint prinse de carcasd cu un dreptungbz din.
aceeasi hirtie, lipit peste acestea.

Pentru a se inlitura inconvenieniele folosirii unui ade-
ziv pentru lipirea bobinajului, atit intre spire cit si de car--
casd, se poate folosi, in.cazul bobindrii pe masini de bobi-
nat cucarusel, fir de cupru izelat cu material termeoplastic.

Dupi bobinare terminalele sint conectate la o surss
elecirica, care depinde de grosimea si lungimea firului, un
timp determinat, in care se produce o fncilzire a acestuia
si a izolatiei. in timpul fncilziri izolaiia se inmoaie, pro-
ducindu-se astfel lipirea intre {ire sau straturi si 1ntre be-
binaj si carcasi.

Acest sistem este mult mai bun, decarece prin acest
mod de lipire bobinele mobile rdmin la o formd perfect
cilindrics, rezistenta lor mecanicd este foarte buna, iar
spirele sint bine blocate intre ele si carcasa. ’

Este necesar a se avea in vedere ca dornurile de bobinat
si fie perfect curate $i unse, pentru a nu se produce lipirea
carcasei de dorn ¢i deci deformarea acesteia la scoatere.

Pentru a se realiza o rigidizare mai mare a bobinei nio-
bile si peniru a se crea o izolatie maj buni intre cele doud.
straturi ale bobinajului, unele fabrici utilizeazd o metoda
speciala de bobipare, $i anume: se bobineazd pe dornul
masinii primul strat de fir izolat, dup# care se pune carcasa.
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executata dintr-un dreptunghi de hirtie impregnaté, peste
care sé bobineazi cel de-al doilea strat.

Aceastd forma de fucru este insé mai dificild, fapt pentru
care nu esfe prea mult rdspindita.

Dupéd executarea bobinei mobile, se face operatia de
curdfire a terminalelor bobinajului. Aceastd operafie se
poate executa mecanic sau chimic.

Operafia se executd mecanic, prin frecarea firelor cu o
cozld de hirtie abrazivd pinid la raminerea capatului firului
fird izolajie. Qperatia este foarte grea, deoarece firul fiind
sublire se rupe usor. Ea se poate executa insd chimie, prin
introducerea capetelor terminalelor intr-o solutie care dizol-
vd siratul izolator. Aceastd operatie executati chimic nu
mai provoacd ruperea firelor, dar frebuie executatd cu foarte
muitd atentie, decarece daci solufia atinge bobinajul, dis-
fruge izolatia dinire firele acestuia. Important este de reli-
nut, ci aceastd defectiune a bobinajulsi adicid scurteircui-
tarea lui, nu se produce imediat, ¢i in timp, difuzorul defec-
tindu-se dupa un- timp destul de jung de la asamblare,

Curdtirea chimicd a terminalelor se preferd totusi,
deoarece reduce foarte muit rebuturile; ea necesitd insé
muitd atentie din partea muncitoriior.

Bobinele mobile gata sint supuse conirolului calitativ,
bucatd cu bucati,

Controlul dimensiunilor si a formei se face cu alutoru]
unor calibre speciale.

Controlul aspectulul se executd vizual. Bobinarea ire-
buie sa fie corecidl, I4rd fire suprapuse; carcasa-bobind si
hirtia de fixare a ferminaleior sd nu fie deformate, lacul
adeziv al bobinajului s& fie depus uniform, firele bobinajului
si nu fie desizolate si terminaiele sa fie curatate bine, in-
cepind de la 20 mm de carcasi.

. Controlul rezisteniei electrice a bobinajului se verifici
cu un ohmmefru, previzut cu contacte de mercur, pentru a
se executa rapid.

Prin sondaj se controleazd aderenfa dintre spirele bo-
binajului g1 dinilre acesta gi carcasi.

d. Ansamblul-imoebil

Ansamblul-mobii al difuzorulyi — fiind compus, dupd
cum s-a ardtat, din membrand, centraj, bobind mobila si
firul. leonic care face legfitura cu ansamblul-sasiu, este nece-
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sar a fi executat cu foarfe multi atentie — deocarece’in cea
mai mare parfe de aceasta depinde, in final, calitatea difu-
szorului fabricat.

Operaliile principale necesare penirs a se executa an
samblul-mobil.al difuzorului sinf:

- asamblarea membranei cu bobinia mobili;

- asamblarea membranei-bobind mobild cu centrajul;

— prinderea pe membrand a terminalelor bobinei mo-
bile 5i a firului lebnic.

Asamblareq membranei cu bobina mobili. Aceastid asam
blare se poate face alit la cald cit si la temperatura mediu-

lui inconjuradtor, aceasta depinzind de lacul adeziv folosii
in procesul de produciie.

Lipirea la cald. Pentrulipirea la cald se uti-
lizeazd un dispozitiv montat pe o presé manuald sau pneu-
maticd. Dispezitivual are montat pe tija de apisare a presei
o pensetd, care este fncdlzitd cu o rezistentd prin interme-
diul unui termoregulator. Se ung marginile pentru-asam-
blare ale bobinei mobile cu facul adeziv si impreund cu
membrana, se menteazd pe dispozitiv. Aceastd montare
se face dupd ce in prealabil {erminalele bobinei mobile
an fost trecute prin cosele existente pe membrané.

Dupd montarea pe dispozitiv se verificd dacd membrana
este bine asezatd si bobina mobild este 1dsatd pind nivelul
respectiv, dupd care se las penseta, {inindu-se sub presiune.
Dupi trecerea timpului necesar se ridica penseta si se scoate
de pe dispozitiv membrana pe care este lipiti bobina mobila.

Se verificd de citre muncitor, vizual, modul in care s-a
facut asambiares, dupd care membrana cu bobina mobila
se asazd pe o tavd de transport intre operafii.

Lipirea 1a rece. Aceasii oprafie se executid
tot pe un dispozitiv, nemaifiind necesard insé presarea cu
o pensetd incélzitd. Se verificd asezarea pieselor pe dzspo-
- zitiv, la fel ca in cazul lipirii la cald.

In cadul acesiei operalii, dupd lipirea bobinei mobile.
membrana -cu bobina mobild nu se scoate dupd dipozitiv,
deoarece tot pe acelasi dispozitiv se executd intregul an-
samblu mobil.

Asamblaren membranez bobind mobild cu centra}ui -Aceas-
td operatie se poate executa la fel ca asamblarea membranei
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cu bobina mobilé, la cald sau la temperatura mediviui in-
conjurator, dupa felul lacului adeziv folosit.

Prinderea pe membrand a lerminalelor bobinei mobile
si a firulul leonic. Aceastd operafjie se face in funciie de
tipul de pripdere adaptat peniru difuzorul respectiv. Ea
se face diferif pentru ansamblurile mobile lipite la cald
faia de cele lipite la rece.

La ansambluriie mobile lipite ia cald ansambial res-
pectiv se monteazd pe un dispozitiv special pentru aceasia
operatie. Dupa montare, pe dispozitiv se intinde bine un
terminal al bobinei mobile si se lipeste cu ajutorui unui
ciocan de lipit electric. Lipirea se face simultan cu prin-
derea in acelasi loc a firului leonic. Cantitatea de cositor
pusa la aceasta lipiturd {rebuie sa umple capsa, iar in am-
bele pdr{i s& apara un capac mic rotund si lucios de cositor.

Dupd lipire se taie cu o foarfecd restul de terminal care
a ramas in afara lipiturii. Dupi ce operatia a fost execu.-
fatd, se scoate ansamblul-mobil de pe dispozitiv gi se aplicd
peste terminalele bobinei mobile, care sint acum intinse
in interiorul conului membranei, un strat de lac adeziv,
pentru ca aceasta si se lipeascd de membrana.

Se va controla vizual caliiatea lucrului efectuat, dupi
care ansamblul se asazi pe o tavd de transport cu care va
fi dus la conirol.

Lipirea ferminalelor bobinei mobile §i a firnlui leonic
ta ansamblurile mobile lipite la rece se face pe acelasi
dispozitiv initial de montare al pieselor componente. Aceasta.
este necesar, deocarece in {fimpul acestor operaiii lacul
adeziv are posibilitatea de a se usca inir-o oarecare masuré
operajiile liind aceleasi ca la ansamblurile mobile lipite.
la cald.

in momentul in care ansamblul trebuie scos de pe dis-
pozitiv, dornul este l&sat s cadd liber, ghidat de pereiii
locasului, eliberind astfe!l bobina mobild si, deci, neper-
mitind o deformare a acesteia.

Ansamblurile-mobile scoase de pe dispozifiv sint age-
zate pe un singur rind, pe tdvi de transport, iar dupéd l—2
ore sint controlate. Dupa control ele sint agezate pe dispo-
zitive de stocare, care sint de fapt niste tije montate ver-
fical pe su‘por{url Intre doud ansambluri mobile se pune:
0 saibd sau un cilindru de carton, care are roiui de distan-

zier intre doud piese.
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Controlul calitativ al ansambfuiuivmembranﬁ se exe-
<utd bucatd cu bucaii.

Controlul dimensiunilor si al formei se verificd vizual
i cu sublerul, pentru cotele principale de asamblare.

Controlul asupra aspectului se face vizual, yrmérindu-se
sd nu existe deforméri ale pieselor componente, firele ter-
minale sd fie acoperite complet cu lac adeziv, sd nu existe
excese de lac adeziv in locurile de lipire, lipiturile de la
capse sd fie bine ficuie si fard excese de cositor.

Controlul continuifitii circuitului eleetric 2l ansamblu.
lui mobil se verificA cu o sursa de tensiune de 6 V si euun
bec semmnalizator, moniat in serie.

Prin sonda} se executd si un control asupra aderentei
pieselor componente intre ele, datoritd lacuini adeziv.
Acest control se face dupa 24 ore de la lipire, fimp necesar
‘pentru uscarea completa a lacului adeziv atit pentru lipire
la cald citsi pentru lipirea {a rece. Pentru a se verifica
aceastdaderenta, se incearcd dezlipirea pieselor conponente,
una din ele trebuie s& se rupd, nefiind permisd dezlipirea.

4. PROCESUL TEDNOLOGIC DE FABRICATIE A
ANSAMBLULUL DHFUZOR

Ansamblul-difuzor se realizeazd in general pe benzi de
montaj, transportorul fiind un covor de cauciuc sau plici
de lemn care se deplaseazd intr-un anumit ritm.

Oricare ar fi modul de realizare a benzii de montaj,
pumdrul lecurilor de muncé rdmine in general acelasi.

‘Trebuie ardtat de la inceput cd o conditie principald
-este aceea ca inciperea in care este montatd banda de lueru
:sd fie foarte curaid si bine in aerisitd. De asemenea, tran-
sportorul trebuie sd fie in permanenia curdiat.

Este necesar ca toate locurile de muned, unde se fucrea-
28 cu lacuri adezive si fie ventilate prin absorbtie locala.
pentru ca elemeniele volatile sau nocive sa fie evacuate
_din camera respectiva.

Toate locurile de munc#, unde esfe necesar, trebuie sa
fie alimentate cu aer comprzmat, care a fost in prealabil
curdfat de parf, apd sau ulei. Pentru a serealiza ansamblul-
difuzor, banda de montaj trebuie alimentata cu ansamblul-
magnet, ansainblui-mobil, ansamblul-sasiu §i garniturile
-amortizor care se executd prin stantare din carton, pisla sau
aglomerat de piuté, dupa forma sasiului.
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_Alimentarea cu aceste ansamnbluri, piese sau materiale
care mai sint necesare, este bine si se facd pe convelere
suspendate, care pot avea si rolul de magazii de stocaj.

Prima operafie executatd este asamblarea ansamblului-
magnet cu ansamblul-sasiu. Dupd aceastd operatie, la ur-
andtorul loc de muncé se efeciueazé magnetizarea,

Tnainte de a se éxecuta aceastid operafie, se mai face o
datd dupé scoaterea capacului de protectie o curitire a intre-
fierului cu aer comprimat, dupa care se introduce la mag-
netizor. Dupd ce se scoate din magneiizor se pune la loc
capacul ‘de proteciie, fransportindu-se pe banda rulanta,
la urmiatorul loc de muncd. Exists fabrici care executs mag-
nelizarea dupd ce difuzorul a fost gata asamblat. Aceste
doud sisteme de lucru au avantaje 5i dezavantaje, fapt pen-
‘tru care fiecare fabricd isi alege modul de lucru preferat.

Magnetizarea inainte de montarea ansambiului-mobil
permite curdfirea intrefierului imediat tnainte de efectua-
rea operatiei.

Magnetizarea dupd monfarea ansamblului-mobil per-
inite efectuarea tufuror operatiilor cu magnetul inert, deci
micgoreazd carecum pericolul de a atrage particule me-
talice in intrefier, nepermi{ind tusd o curatire cu aer com-
primat inainte de magnetizare.

Dupi magnetizare se executd controlul acestei operatii
cu ajutorul unui fluxmetru cu bobind sondd. Atit bobina
sondd cit si etalonarea fluxmetrului depind de tipul de
difuzor cu care se lucreaza.

In cazul apsamblului-magnet, montat pe ansamblul-
sasiu cur suruburi, se verificd fof la acest Joc de muncd i
stringerea suruburilor cu ajutorul upei chei tubulare.

‘Datoritd faptului cd in timpul conirolului efectuat s-a
scos capacul de protectie, acesta se monteazi la loc si an-
samblul se pune pe banda fransportoare, pentru a {i dus ia
urmitorul loc de munci-unde se efectueaza cea mai dificiia
operatie, 51 anume monfarea ansamblului-mobil. Aceasii
operatie este necesar sd se execute de muncitori cu ex-
perientd, deoarece de ea depinde intr-o mare masurd cali-
tatea produsului finif.

Operafia incepe prin-suflarea din nou cu aer comprinat
a intrefierului dupd ce a fost scos capacul de proteciie.
Aceasta 'operatie ca si celelalte decuradfire cu aer compri-
mat, se face in fata unui panon pe care sint montati mag-
-ﬂetu permanenii.
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Dupd curdfire se depune lacul adeziv pe suprafata de
asamblare a membranei §i a centrajului. In momentul ¢ind
se depune lacul adeziv pe suprafafa de asamblare a cenira-
jului, intrefierul este din nou protejat de capacul de protec-
tie, pentru ca lacul adeziv s3 nu patrunda in acest locas.

Dupa indepdriarea capacului de proteciie, se monteaza
ansamblul-mobil, cu ajutorul unei bucse de ghidare care va
centra ansamblul mobil fatd de bolf sau pastild. Inainte
de- aceasta montare se trec firele leomice prin capsele de
pe sasiu.

Dupd montare se preseazd usor cu mina cefitrajul si
membrana, pentru a adera mal bine fafd de sasiu, si se pune
intreg ansamblui pe banda transportoare.

Depunerea lacului-adeziv pe sasiu se poate face in mai
mulie moduri, aceasia depinzind de marimea productiei
si de gradul de inzestrare a fabricii. Vom ardta citeva mo-
duri de depunere a lacului adeziv,

a} Lacul adeziv se depune cu ajutfo-
rul unei seringi. Seringa este umpluid dintr-un
vas, de cite ori este necesar. In acest caz sasiul se invirteste
cu mina, penfro a se putea depune un strat uniform de
lac adeziv. :

Aceastd operafie comportd precizie si indeminare din
partea ‘'muncitorului, deocarece el trebuie sid sincronizeze
miscarea ambelor miini, o mina apasind pe pisfonul seringii
tar cealaltd invirtind sasiul. Pe ifngd faptul cd necesita
indeminare mare din partea muncitorului, aceastd operaiie
mali prezintd si dezavantajul ¢ lacul adeziv frebuie sé-stea
intr-un vas deschis si deci 1i cresfe viscozitatea foarie re-
pede, fiind necesar din timp in timp s& fie diluat. Operafia
de diluare pe bandd de montaj se face insd necorespunza-
tor, fapt pentru care se lucreazi in general cu lacul adeziv
ori prea fluid, ori prea viscos.

byLacul adeziv se depune cu ajutorul
unui pistol Pistonul este alimentat dintr-un rezer-
~vor sub presiune. Acest sistern imbunédtéieste condifiile de
muncd, in primul rind pentru faptul ¢d munciforul nu mai
trebuie sd sincronizeze miscarea ambelor miini, cu -una
tinind fix pistolul, iar cu cealaltd invirtind sasiul.

Depunerea lacului In aceastd sitvalie este mult mai
uniforma, iar opera}ia se poate realiza §i mecanizat, prin
cuplarea la discul pe care st sasiul a unui motor electric,
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ceea ce va produce o invirtire uniforma a acesiuia. Aces:
mod de lucru esle avantajos si penlru faptul ci lacul adeziv,
stind intr-unrecipient sub presiune, rniu se ingroase, deoarece
substanfele volatile nu se pot evapora.

¢l Lacul adeziv se depune cu ajuto
rul unei instalafii semiautomale Aceas
{d instalatie depune lacul adeziv in mod automaf; pe ea
irebuie montat sasiul inainte de  depunerea si scos dupd
efectuarea operajiei. Nu mai este necesar s ardtam avan-
tajele aceslui sistem, deocarece aceslea sint concludente.

Dupa efectuarea acestei operatii se executa asambiarea
garnfturii-amortizor, pentru care pe membrand, in lfocul
stabilit, se asterpe lac adeziv cu una din metodele aratate
mai inainfe. Dupad depunerea lacuiui se asazd garnitura
sau garnilurile-amortizor si se preseazd usor cu mina pen-
tru 2 adera mai bine de membrand. Tot 1a acest loc de mun-
ci, la unele difuzoare, peste ondulajiile membranei se de-
pune un lac de impregnare.

Difuzorul astfel asambiat se asazd ¢n baza conului in
ios, pe niste tavi de lemn care sinl asezate pe banda irans-
portoare.

l.a asezarea pe tavile de lemn, se apasa putin cu mina,
peniru 2 se presa garnifura-amortizor si membrana de sa-
siu. La aceastd apdsare se va avea in vedere sd nu se depla-
seze difuzorul longitudinal, peniru a nu se schimba pozifia
pieselor lipite.

Este necesar si se arate din nou, cd pe banda de montaj-
dupa fiecare operafie de lipire — munciterul trebuie sa
verifice vizual calitalea lucrului efectuat.

De asemenea, se va avea in vedere ca lacul adeziv care
se depune sd nu fie incantilatea mai mare decil esie necesar,
deoarece excesul poate bloca ondulajiile membranei, ondula-
tiile centrajului sau poate patrunde in intrefier.

Difuzoarele asezate, dupd cum s-a aralat, pe banda
transportoare, irec printr-un tunel de uscare incilzit cuw
rezistente sau becuri infrarosii timp de 20--30 min, dupa
cire se stocheaza 24 ore pentru uscarea definitiva.

Cuptorul este astlel construit, incit la intrarea dispune
de o sursi mare de cdldurd, penfru a se pulea incidlzi toata
masa difuzorului, iar la iesire este montatd o baterie de
ventilatcare pentru racirea acestuia.

Cuplorui-lunel peniru uscare frebuie s aibd posibili-
iatea reglédrii femperaturii prin intermediul unor terme-
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regulatoare in limitele 40— 100°C, deoarece regimui fermic
variazd funcfie de lacul adeziv folosit. In cazul in
care lacul adeziv are in compozitia sa solventii inflama-
bili, cuptorul trebuie ventilat fortat.

Uscarea timp de 24 ore se executa pe rdfturi speciale,
intr-o camera curats, fiind de preferat ca difuzoarele si fie
puse pe un singur rind sau pe cel mult douad rinduri supra-
puse. Dupd uscarea definitiva, difuzoarelor li se lipeste
firul leonic, lasindu-se acesta pufin mai larg, peniru ca
ansamblul-mobil s3 se poatd misca. Se scoate bucsa de cen-
traj si se lipeste in locul acesteia cipécelul care va inchide
definitiv locasul intrefierului. Dupa aceasta se pot mbnta
prin lipire capicelele de ecranare de la ansambiul-magnet
cu jug. -

Dupé efectuarea tuturor acestor operatii, difuzorui
este gata asamblat si trecut, cu ajutorul benzii transpor-
toare, la cabina de control {inal. Cabina trebuie si fie
izolatd fonic fafd de incaperea in care se giseste banda de
montaj.

in cabina de control final se executa o serie de ver1f1
clri, care se prezinta in cele ce urmeazi.

Controlu ormei $i aspectului se executd vizual, urma-
rindu-se ca piesele s nu fie deformate, sd nu existe exces
de lac adeviz pe membrani, iar piesele sd fie bine lipite.

Controlui vibratiilor suparatoare se executsd prin cupla-
rea difuzorului la un generator de ton, la tensiunea nominala
a acestuia. De asemenea, ia bornele difuzorului se aplicad
30% din fensiunea nominalid de la un generator de fon,
variind lin frecvenia, in special in regiunea. obisnuitd a
frecvenfei de rezonanii.

In timpul acestei probe nu trebuie sa se auda dlstmct
vibrafii supiritoare. )

Controlul frecventel de rezonanid mecanicd se verifici
cu un generator de ton de audiofrecven{s. Se aplici la bor-
nele difuzorului un semnal de frecven{d audio. Valoarea
lui este egald cu 30% din valoarea tensiunii nominale mé-
suratd la un voltmetru electronic montat in paralel cu df-
fuzorul. Se variaza incet frecvenia datd de generatorul de
ton audio, pina cind se obfine tensiunea maxima citita
{a voltmetru! electronic. In acest moment seciteste frecventa
care este frecvenia de rezonantd mecanichd a difuzorylui.

Conirelul fazei se executd la difuzoare prin marcarea, cu
un punct rosu sau cu semnul plus, a uneia din borne. Paca
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aceastd bornd marcats se leagd cu borna pozitivi a unei surse
de carent continuu, iar borpa nemarcatd a difuzorului cu
cealaltd borni a sursel de curent, ansamblul mobil trebuie sa
s4 se deplaseze in sensul de radiafie al difuzorului. '

Controlul la scurtcircuit se executd tn acelasi condiii ca
el executat ia ansamblul-sasiu. :

Controlul redarii programului de muzica si vorba se exe-
cutd la cerere, prin compararea unui difuzor-etalon in func-
tiune cu difuzorui de masurat, de asemenea pus in func-
tiune de aceeasi sursd. La aceastd probd nu se va depisi ten-
siunea nominaid de lucru a difuzorului.

Dupd terminarea controlului, difuzoarele sint sarcate
prin aplicarea de stampile, abtibilduri sau etichete, pentru
«ca apoi sa fie introduse cu cutii specialé si depozitate in maga-
zil corespunzatoare .. _

Difuzoarele care nu corespund la control trebuie separate
de cele bune, dupd ce s-a spart membrana cu un obiect ascu-
{if. Operatii de remaniere a difuzoarelor gata asamblate nu
nu sint indicate a se efectua, devarece acestea, practic, simt
imposibile. Chiar in cazul cind se va cobfine o remediere buna
aceasta nu este salisficatoare, deoarece nu se va menfine in
timp. . N

In afara misurdrilor expuse, care se executs in produciia
de seria, asupra difuzorului ca tip se executd o serie de alte
incercdri, ca de exemplu:

- variafia presiunii acustice in funciie de frecventa;

~ variafia impedanfei in funcjie de frecvenid;

— diagramele de directivitate, care dau presiunea acus-
iicd in diverse direc{ii pentru o frecvenii constanta;

— coeficientul de distorsiunt neliniare;

— distorsiunile parameirice;

—"fenomenele tranzitorii care se produc la aparifia sau
disparitia bruscd a unui semnal aplicat difuzoruiui;

— vyariatia randameniului tn funcfie de frecventa.

Aceste incercdri se pot efectua tn spatiu liber (fara reflexii)
saul in camerd surdd (o fncdpere speciald, cu un tratament
acustic adecvat pentru realizarea unui cimp acustic liber).

Prima metodd nu poate da totala satisfatie, masurile de-
pinzind de anotimp (lemperatura st umiditate) si de nivelul
mare de zgomot al mediuiui fnconjurdtor. A doua metodi
-prezintd avantajul unei izolatii mai bune fajd de zgomotele
amediului ambiant si nu depinde de condifiile meteorologice.
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Pentru-o serie de incercéri subiecfive se poate folosi si o ca-
merd nermald de locuit.
Difuzorul supus misurérilor poate {i fixat excenfric pe un
ecran acustic normalizat sau chiar in casefa in care el va fi
utilizat. Panoul este
fratat acustic cu un
strat de vata de sticli,
- gros de 15—20 mm,
-presaté si acoperita cu
pinzd flanelats.
Variajia presiunii
in funciie de Trec-

Fig. IV.7. Lan{ electroacustic pentru deter-

miingrea presiunii acusiice standard ;
& - generator de ton; 7 — ampliffcator de u o o
putere; 3 -— difuzor; 4 — microfon; & -- aparat” venta $& masoara cu

pentri mésurarea ;}rcsi}_mii SOTOTEe.

ajutoryl  montajului
din fig. IV.7. Genera-
torul de ton are o scard de frecvente logariimicd. El poate
fi cuplat mecanic cu hipsograful (foregistratorul} pentru
ridicarea automati a caracteristicii de frecventa a difuzoruiui.
- Amplificatorul de putere trebuie si permitd adapiarea la
diversele impedante ale difuzoarelor.

Difuzorul este amplasat, impreund cu microfonul, in ca-
mera surda, la o distan{i de 0,5 sau 1 m.

Presiunea sonord data de difuzor este captata de micro-
fon, transformata in semnale elecirice, care sint amplificate
de amplificatorul de misur3 de fensiune, si apoi cu ajutorul
hipsografului inregistirate pe o hirtie cerata.

Din caracteristica de frecventd a difuzorului se poate de-
termina banda reprodusi {f,.;, - fmes), neuniformifatea si
presiunea sonord medie. '

Variatia impedantei in funciie de irecventi se poate trasa,
grafic, cu ajutorul montajului din fig. V.8

Difuzorul este ali-

! mentat cu curent cons-

tant. De asemenea, din
montaj nu apar rticro-
#¢  fonui si amplificatorul
r de microfon, nefiind

A

necesart. Pe hirtia ce-
) ratd a hiposgrafului
Fig, 1V.8. Schema montajului pentru deter- Se inregisireazd tfen-

minarea impedaniel electrice a difuzorslui:  gjynea la bornele di-

i —generafor de ton; 2 — anplificator 4 tere; . R
generalor Ao on 2 gr, T G pRtees - fygorului, care  este
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proporfionala cu  impedantd  luil  cind curentul  este
constant. : : '

Din caracteristica impedaniei se poaie determina frecvenia
de rezorantad {cind impedania este maxima), impedania no-
minald si variatia modululai impedaniei cu frecvenia.

Diagramele de directivitate se ridicd cu ajutorul unui mon-
taj stmilar cu cel din fig. 1V .7, Insd generatorul, de ton nu mai
este cuplat mecanic cu hipsograful. La o frecvenii fixd, se
roteste difuzorul si se misoard presiunea datd de el la diverse
unghiari.

Coeficientul de distorsiuni nelindare se 1ndsoard fot la
anumite frecvenie fixe. Semnalul de excitatie nu este distor-
sionat, §i dupa ce sunetul este captat de microfon si amplificat
se face o analizd armonicd a semnalului astfel obtinut. Pro-
porfia de armonici gésite defineste coeficientul de disforsiuni
neliniare.

Misurind distorsiunile neliniare, putem determina si
puterea nominald a difuzorului.

Trebuie menfionat, ¢& pentru deferminarea calitatii unui
difazor trebuie avule in vedere, de asemenea, distorsiunile
de intermodulatie care produc combinaiii de toauri inire
doud frecvente (nf; - mfy). _

Distorsiunile parametrice, care conduc la aparifia sub-
armonicilor, sini frecvente intre 500 si 3 600 Hz, in special
la membranele conice. Mésurarea lor se determinid cu mon-
tajul din fig. V.9, Cunoasterea distorsiunilor parametrice
este importantd pentru determinarea regiunii de stabilitate
a membrarnei, adicd a regiunii in care, nu apar suneie su-
barmonice in sunetul reprodus,

Vizualitatea si interpretarea fenomenelor transzitorii care
se produc la un difu-

zor sint de foarte mare L

importantd, insd greu ! B i s
de realizat. De ase- [@

menea, masurarea ran-

damentuiui este difi- Fig. 1V.9. Schema montajului pentru deter-
cild si se realizeazi minarea distorsiunilor paramelirice:
numaf cu erori mari, i - generaio;u&?e:(ong_ﬁ:iﬁ»s-;zg:‘x::plificator de
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Pe lingd masurdrile obiective enumerate, pentru deter-
minarea calité{ii unui difuzor, trebuie executate asupra lui
si o serie de misurdri subiective, comparative cu alt difuzor
ales ca referinti. :

De asemenea, difuzoarele sint supuse unei serii de incerciri
de rezisienid mecanicid (vibraiii), si la incercari climatice
{temperaturd si umiditate excesivaj, Ja care ele trebuie si se
comporie conform cu necesitétile practice. '



CAPITOLUL ¥

LEGATURA DINTRE DIMENSIUNILE ECRANULU!
ACUSTIC $1 CARACTERISTICILE DIFUZORULUI

Pentru mirirea puterii acusiice radiate la frecvenie joase,
difuzorul se poate monta intr-unul din urmatearele moduri:
panou plan, cutie deschisd, cutie inchisa, inversor de fazi.

Prima si a doua montare se folosesc foarte des, deoarece
rezultd o constructle simpla si economici.

Cutia inchisé la spate printr-un carton sau un placaj per-
forat se foloseste la receptoarele de radio gi televiziune si se
poate asimila cu o cutie deschisi daca suprafafa perforaid
reprezintd mai mult de 30% din suprafafa fotald a plicii-
spate. Remarcadm cd, folosind placaj sau carton pentru inchi-
derea cutiei, caiitétile acustice sinf mai slabe decit ale difu
zorului in cutie deschisa.

Alegerea unuia sau a altuia dintre tipurile de montare ex-
terioara determind conditiile de radiafie a energiei acustice
la frecvenie joase, unde lungimea de undé este mare in raport
eyt dimensiunile membranei. Intr-adevir, rolul ecranului
constd in aceea, cd elimind posibilitatea difrac{iei undelor
sonore, care ar putea duce la echilibrarea presiunii sonore
creatd de partea din fa{ a membranei cu cea creatd de partea
din spate a acestela, Pentru a elimina aceastd posibilitate,
dimensiunile ecranului ar trebui si fie de acelasi ordin de
mHrime ca si lungimea de undd Ia frecvenfele cele mai joasg -
ce trebuie repreduséd de difuzor. Deocarece la 30 Hz lungime
de undi este de aproximativ 1im, s-ar ajunge la dimensiuni
ale ecranului care cu greu s-ar putea realiza practic. De aceea,
in regiunea frecventelor joase difuzorul nu mai poate fi con-
siderat ca vibrind intr-un ecran infinit si dimensiunile aces-
tuia trebuie luate in considerare. '

Montarea extérioard a difuzorului trebuie si fie rigida.
pentru a mu produce vibrafil parazite. In general, panoul .
sau cutia se confectioneaza din lemmn dens, gros de 6—20 mim,

]
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insa se pol utiliza si alte materiale ca, de exemplu, mate-

riale plastice,.
Montarea difuzorului are un rol
ce priveste calitatea de reproducere

O
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Fig. V.1. Caracleristica de frecvenis a

wanei -difuzor montat in panou drept.

waghiular §i circular, agezat simetric sl
asimetric:

{ .~ panow pdtrat cu difuzors! montst asi-

metric: 7 — panou pifrat co difuzorul mon-

iat simetric; 3 — panou circular cn difuzorud
moniat simetric.

foarte important in ceea
a acestuia,

L2 anumiie frecvente
presiunea sonord radiata
de dituzor va HH nuia,
deoarece radiafiile date
de fafa i de spatele men-
branei sint in antifazd.

~ Pentru ca acest efect ne-

pldcut s& fie eliminat,
ecranu! trebuie si aiba
o forméd dreptunghiulard

_sau, mai bine, neregu-

jatd. In niei un caz nu
va fi de forma circulara,
iar difuzorui nu va fi
plasat la mijlocul lui,
deoarece i acest caz, la 0
anumita frecventd, unda
directd va fi Tn antifaza
cuunda indirects, anulin-
du-se reciproc (fig. V.1,

curba 3). In cazul ecranului neregulat, deocarece disfanta din-
tre pariea anterioard si cea posterioard a membranef este dife-
ritd pentru diversele direciii de ocolire a ecranului, anularea
preblumt nu se 1nai face la o frecventa bine deferminati. nter-

ierenta este imprastiaid in c1teva

a8
98
L4
&

m r
7% 4
&

&

55!5 L4 my - 20 408 &g

Fig. V.2, Caracteristica de frecventd a unui
dituzor cu frecvenia de rezonantd de 100 Hz
montal fntr-un panou infinii.
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domenii de frecventd si
caracteristica de frec-
ventd a presiunii datd
de difuzor pe ax devine
mai uniformai (fig. V.1,
curbele £, 2y,
Panoul plan. Un di-
fuzor montat inir-un
ecran infinit are o ca-
racteristica de frec-
venid care scade —
datoritd  elasticitafii

#z
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sistemului mecanic — sub frecventa de rezonanid f, a difu-
zorului, cu 12 dB/octavi- (fig. V.2). _

Sd presupunem un difuzor cu o frecvenid de rezonania
foarte micad (de ex. 20 Hz}. DPatoritd diwmensiunilor finite ale
ecranului acustic, sub o anumitd frecven{d limita (datd de
relatia f = 2%9 , unde d este diametrul echivalent al panoului
exprimat in metri), raspunsul acestui difuzor incepe sa scada
cu 6 dB/octava. In fig. V.3 sint date caracteristicile aceluiasi
difuzor -cu irecvenia de rezonanii foarte joasd, montat in trei
panouri diferife. Bupa cum se vede din aceste curbe, este inutil
sa construim difuzoare cu frecvenfa de rezonanid prea micé
isint scumpe), dacd nu putem folosi un ecran de dimensiuni
corespurizitoare. :

Rezultd cl, pentru a avea o construciie economic#, jutre
frecvenia de rezonantd a difuzoruiui si dimensiunile ecranu-
Jui trebuie si existe o corespondenia. Relafia care tfrebuie
satisfécutd in acest caz este.

100
f,

d
In cazul cind se dimensioneazi panoul (sau frecventa de
rezonantd a difuzorului} dupé aceasti relajie, rezaltd soluiia
optimi din punctele de vedere tehmic si economic. In acest
caz, caracieristica de frecven{d a sisfemului difuzor-panou
va scddea sub frecvenia de rezonanid cu 12 4- 6 — 18 dB/

2,
128 fo
Ditvzop @ % - Difuear ® |8 ﬂffyzarié Ig
o8 a8 ’ o8
S g =-s = 92
&5 86 &F
37 : - A S =
APy 1 7% / T p.
g n i /
&8 b8 &8 7
& L /i
1259 7ol 1 6233 1047 560 5239 i/ 50
H: He Hz

Fig. V.3. Caracteristicile de frecven{d ale unuj difuzor cu irecvenid de
rezomanii foarte ioasd (20 Hz), montat In ecrane de diferite mirimi
{dimensiunile ecranelor sint date in centimetri}.
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octavi. In fig. V. 4 sint date caltacteristicile de frecventd =

frei difuzoare,

avind frecvente]e de rezonanid de 50 Hz,

100 Hz si 200 He, mon’{a’fe in panouri de dlmensmnl coTes~

punzatoare

¥ v

oifeor) @ |1R Difurr{ g 118 D;fmqg% ]a

o8 g8 - g8

ST 174 92 ,

85 86 &8 2

87 80, A 84 =

74 % }T’ % // ’

684 8 r : b8

5‘?30 04 Sor 523& 1 500 6230 10a SO0
Hz Hz Az

0 b ¢

Fig. V.4, Caracteristicile de frecvenid a trei difuzoare montate
in ecrane cu dimensiuni (in centimetri} corespunzitoare frecveniei

0“!

lor de rezonanid:

== 50 Hz: b - f = 100 Hsy & f, = 200 He,

Cutin deschisci poate i asimilata cu un panou de dimsiuni
d = b -2 A {fig. V.5). Asupra dimensiunilor cutiei, in func-

I
r

Fig. V.5, Monta-
rea difuzoruluifn
cutie deschisd si
drumul  parcurs
de unda sonord
‘radiati de partea
din spate a mem-
branei pentru a
interfera cu cea
radiaid de partea

din fati a acesteia.
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tie de frecvenia de rezonanii a d;fuzoru]ul
se pot face aceleasi observatii ca la panou.
Astfel, un difuzor cu o frecvenii de
rezonantd foarte scdzuid (20 Hz), montat
in cutii de dimensiuni relativ, reduse,
in comparatie cu frecvenfa lui de rezo-
nantd, va avea o cidere a caracteristicii
de frecvenii de 6 dB/octavd, sub frec-
venia limitd a cutiei {fig. .V.6). Remar-
cdm cid aceastd frecvenid este ceva mai
‘joasid decit la panou. Rezultd o construc-
{ie mai economicd in cazy! culiei fajd de
panou. :
In cazul unei juste dimensiondri,- pentru
aceste cutii se vor alege difuzcare cu frec-
vente de rezonanid de 50, 100, respectiv
200 Hz. In acest caz, caracterlstica de
frecventd va avea o c_adere sub frecvenia de:
rezonanid de 18 dB/octavd (fig. V.7).
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1.a alegerea dimensiunilor cutiilor, trebuie s& mai remar-
cdm, cd o adincime exageratd a cutiei accentueazd virful
de la frecvenia de rezonanta.-

Ledp |, b
J8 it df 7 a8 k
Pk

92 67 2

8641 86 86 _

sol-LAmS aol-HH - &k b

2% 1 - Pa-LA by T

88 684 £8HHA

K VA T R 5235 )
Hz Hz : Hz

Fig. V.8. Caracteristicile de frecventd ale unui difuzor cu frec-
. venia de rezonani fcarle joasd (20 Hz), montat in trel cutii de
. diferite mérimi (dimensiunile sint date in centrimeiri). .
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Fig, V.7, Caracleristicile de frecven{li a trei difuzoare, montale
in cutii en dimensiuni (n centimeiri) corespunzitoare frecveniei

for de remnanta

amf-«—soliz b—f looi‘iz,c-«—j‘w%GHz

Cutia inchisd. In anumite cazuri este mai avantajos a se
folosi o cutie fmchisd pentru montarea difuzorului. Cutia
inchisi .prezintd avanta]ui c#, 1n acest caz dispare unda din
spatele difuzorului si deci aici nu mai existd o interferenta
si 0 anulare a presiunii. Ea prezintd Insé i dezavanta;e. prin-
fre care menfiondm:

— volumul de aer fnchis in cutie conduce la cregterea frec-
ventei de rezonanid a sistemului;

-— tn cutii pot lua nastere unde stationare care conduc la
o dudifie necorespunzatoare
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Primul dezavaniaj poate fi inlaturat alegind difuzoare cu
frecvenia de rezonanfa foarte joasd (s1 déci relativ scumpsz).
Al doilea dezavantaj are drept consecin{d faptul cd sistemele
cu cutie inchisd irebuie puiernic amortizate prin folesirea
unor materiale absorbante plasate in interiorul cutiei.

La alegerea intre b cutie inchisd si una deschisd frebuie
53 ne ghidam dupa frecventa de rezonanid pe care o are difu-
zorul pe care trebuie si-1 montdm. Astiel, dacd frecvenia de
rezonantd este mare, este avantajos sd se foloseascd o cutie
deschisd, deoarece, pentru aceleasi dimensiuni ale cufiei,
raspunsul este mai bun. Dacd insd frecvenia de rezonanii
a difuzorului este micd, este avantajos sa se foloseasca o cu-
tie inchisd, deoarece puteraa radiafd in acest montaj este mai
miare, presupuningd aceleasi dimensiuwni.

Volumul cutiel trebuie si se aleagd cit mai mare, pentru a
mu ridica prea mult frecvenia de rezonanii. Dlagrdma din
fig. V.8 permite determinarea frecventei de rezonan{d f'r
rezultantd a sisternului, cind se cunvaste volumul V al culiel
inchise, diametfrul I al deschiderii si frecventa de rezonanta
a difuzorului f, mi#surati pe panou. Astfel, daci D = 20 ¢m,
fr = B0 Hz si V =100 dm?, rezultd o frecventd de rezonania
a sistemului f, = 68 Hz. Pentru o frecventd de rezonanid f,
maxima datd se poate determina, pe cale inversd, volumul
necesar pentru cutie.

Inversorul de fazd este unui dintre cele mai interesante
smoduri de montaj ale difuzorului, El este format dintr-o cu-

URVNCRURCO

g.

il

Fig. V.8 Abaci pentru delerminarea dimensiuniior unel cutii Tnchise.
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tie tnchisd la spate, care are o deschidere in fa{d, de obicei
sub difuzor (fig. V.9). Undele acustice radiate: prin aceastd
deschidere, sint in fazd cu cele produse
direct de membrana difuzorului.’

Pentri a asigura ca frecvenia de rezo- 7 £
naniid a unmei cutii cu inversor de fazad sa

corespunda aproximativ frecventei de rezo- %/

panta f, a difuzorului care urmeazd a fi

¥

montat in . cutia eu un anumit volum V, -t
suprafaia F a unei ferestre cu adincimea ! Fig. V.9, Inver
{rebuie sa fie suficient de mare. Ea se de- sor de fazd.

termina pe baza graficului din fig. V.10.
Astie!, daci f, == 80 Hz, V == 45 dm® i { = 1 cm, se ob{ine
F = 97 ¢m®. .

Tmbunatitirile pe care le aduce un inversor de faza sint
urmatoarele : frecveniele joase sint amplificate §i se evifa
supraincdrcarea membranei la rezonan{d, ceea ce duce la mic-
sorarea distorsiunilor si mérirea puterii electrice admisibile.
De asemenea, sub frecvenia de rezonmanid a sistemului ris-
punsul cade brusc, deoarece radiafia prin deschidere este in
aniifaza cu radiatia datid de membrana.
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Fig. V.10. Aback peniru determinarea dimensiunilor inversoruluf de fazd.
(volumul ¥ este tn decimetsi cubi).
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- CAPITOLUL VI

VERIFICAREA SI REPARAREA DIFUZOARELOR
IN ATELIERELE DE DEPANARE SI DE CATRE
' RADIOCAMATORI

Aparatele care stau {a dispozilia atelierelor de depanaresi a
radioamatoriior, in scopul verificarii difuzoarelor, sint des-
tul de putine. De cele mai multe ori, verificarea se face in mod
subiectiv {cu urechea) si cu ajutorul unui generator de putere
de semnale de audiofrecven{d sinusoidale sau a unui ampli-
ficator de putere excitat de o surs# de program muzical (picup,
magnetofon, radio etc.) Binein{eles, ¢ in aceste condiiii se
va putea aprecia numal aproximativ calitatea unui difuzor.
1In cele ce urmeazd se prezintd clieva din defectele ce apar
mai des, cauzele lor, precum si modul de-inldturare a aces-
for defecte. '
a) Difuzorul produce un ,gijiits, in
special cind bobina mobild are am-
pliftudini mari (la frecvenie joase). Acest defect
se poate manifesta intermitent. El se datoreste existentei
: In intrefierud circuitului
megnetic a unor parti-
cule metalice extrem de
fine (gpan) care, din cind
in c¢ind patrunzind intre
; P bobina mobild ‘1‘$i flanga
NSRS o R ioard tre car-
X %t: :j\\\Q\ superioard sau inire -
&\\ 5 133 &\\ casa bobinei mobile §
- bol{ (fig. VL.1}, impie

: dicad rniscarea corectd a

- 7 hobinei mobile.

Fig. VI.L. . Acfiunea gpanului asupra Repararea difuzorului
rigcédrii bobinei mobile: in acest caz se poate face

{ — flangk superioarli; 2 — bolt; & — bobind . = .
i mobilé:pé we 5pAn; 6 — f:ﬁpécel. in modul urmator: se

—

P
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indepidrteazd cdpdcelul din giful membranei si se iufro-
duce intre bobina mobild si bolf o bucaid de celuloid
{(film}, cu ajuforul clruia se cautd sé se deplaseze spanul din-
tre carcasd si bolt. In cazul in care prin aceastd metodd nu se
indepirteaza defectul, rezuita cd gpanul se afia intre bobina
mobild si Ilanga supericard..Se incearcd séd se indepirieze
acest span, iniroducind un semmal de audiafrecvenid in
difuzor, concomitent cu deplasarea din intrefier a bobinei
mobile, deplasare care se face cu ajutorul ambelor miiini.
Dacd, dupa citeva incerciri, nu se reuseste sd se indepirteze
spanul din intrefier, irebuie s& demontdm difuzorul prin
scoaterea sistemulul mobil. Aceastd demoniare se poate face,
in anumite cazuri, fard ca sistemu! mobil s& fie deteriorat,
tnsd cel mai adesea, in timpu! .demontérii, acesta se dis-
truge. Dupd demontare se curdfd infrefierul de span, cu aju-
torul unel pensete de alama, cu vatd si spirt. Dupd indepar-
tarea completd a spanului se monteaza ia loc sistemul .mobil
vechi sau un alt sistem mobii de acelasi tip.

Daca gijlitul sg produce in permanentd, inseamna.ea
intre bobina mobild si piesele polare nu existd spafiul nece-
sar (2--3/10 mm}) pentru ca accasia sa se poatd deplasa liber,
cd nire ele existd o pufernicd frecare mecanica. Acest defect
se poate datora, {ie descentrarii bobinei mobile fatd de bolt, fie
descentrdrii bolfului fatd de flangasuperioard. In primul caz,
dacd descenirareaz nu este prea puternicd, cu ajutorul unei
bucifi de celuloid, care se introduce intre bobina mobila
si bolf, aceasta poate fi centratd. In cazul al doilea este nece-
sar ca mai intii sd se scoatd sistemul mobil, sd se cenireze
boltul fata de flansa superioard si apoi s3 se monteze din nou
difuzorul. Centrarea bolfului se poate face cu ajutorul unui
ciocan din bronz sau lemn cu care se loveste in fiansa infe-
ricard (in cazul fn care circuitul magnetic este asamblat cu
ajutorul suruburilor). In cazul circuitelor magnetice asam-
blate prin iipire sau In masa plastica, trebuie si se demonteze
tot difuzorul st si se facd o reasamblare.

b) Difuzorul produce vibratii la frec
venfe joase Aceastd defecfiune se poate datora vibra-
tiei firelor leonice care fac legitura dintre bobina mobild
si bornele fixe de alimentare ale difuzorului. In acest caz
este posibil ca, printr-o modificare a pozitiei acestor fire,
prin scurtarea sau fungirea lor, sd se elimine defectul.

Defectiunea se mai poate datora lipirii incorecte a cen-
frajului sau a marginii ondulatiilor de $;':lsil.l. Astfel, dacid o

L]
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anumitd porfiune nu este lipitd, ea produce vibratii supa-
ratoare. De asemenea, dacd la lipire s-a utilizat prea mult
lac, care s-a scurs intre membrani si sasiu (fig. V1.2), se pot
produce vibratii supérétoare, in spacial la amplifudini mari.

: Gésirea porfiunii neli-
pite se face fatonind cu
mina porfiuni din mar-
ginea centrajului si &
membranei. Prin lipire,
defectul este eliminat.
- In cazul abundentei
lacului, regiunea respec-
tiva poate fi determinati
vizual sats ot prin tato-
nari. Indepirtarea lacului

Fig. V1.2, Producerez vibratiilor supd  sa face cu ajutorul unui
ratoare datorite abundenie! lacului de

lipire a membranei cn gasiul: diluant.
! — sasin; 2 — sector; & -— membrand in ¢y Bobina mobild
porifie de repaus; 4 — membrana in poritie 5 : x
extremi; 6 — lac solidifieat, este intrerupid.

Acest defect se poate pro-
duce in cazul in care in difuzor s-a introdus o putere elecirica
mult mai mare decit puterea nominals si bobina s-a distrus. In
acest caz difuzorul se reparg, demoniind sisternul mobil si inie-
cuindu-f cu un aitul mou., In cazul in care nu avem un
sistem mobil de schimb, bobina mobila se poate rebobina cnt
aceeasi strma gi cu acelasi numér de spire ca si mai inainie.

Pentru cazul in care reconstiiuirea datelor bobinei mobiie
nu mai este posibila dectt in parte, se pot lua in considerarc
cifrele date in tabela VLI

De exempiu, sd presupunem cd bobipa mobild a unui
difuzor a fost distrusa si nu se poate determina decit diame-
trul conduciorului de cupru {0,15 mm) si lungimea lui (2 m).
Se cere si se construiascd o noud bobind mobila i s4 se deter-
mine rezistenta in curent continuu, impedanfa difuzorului
$i masa bobinei mobile.

Diametrul boliului se poate mdésura. Presupunermn c#
aceasfa este de 1,9 cm.

Diametrul noii bobine mobile D va {i cu aproximativ
3/10 mm mai mare decit diametrul bolfului. Lungimea totala
a conductoruiui este data de relatia ; . : .

! = Dn.

96



Tabela Vi.i

Sectiunea, rezisfenta si greniai'ca conducloarefor de cupre de diverse
diametre {a lemperatura ‘de 20°C

iareetrol 5 g'- ' Rezistenia Lungimea ;5%”'}“{?1?"
D!a;&;m e(;n];é?m pe kilometra peniras | 0 perki}é?ng[}l:;
’ & o, B ) kg )
s T
0,05 0,002 8913 6,112 Q,017%
0,06 0,0028 6 189 4,162 0,0252
0,07 0,003 4 547 0,220 0,0343
0,08 04,0050 3 482 0,287 0,0448
0,08 0,0064 2 751 0,364 0,06687
0,14 02,0079 2228 0,449 0,0700
0,12 0,013 I 547,23 0,646 0,100
0,14 0,0154 | 136,8 0,880 0,1372
0,15 0,0177 886,3 1,010 " 0,1575
0,16 0,020} 870,4 1,146 (,1792
0,18 0,0254 687,7 1,454 03,2268
0,20 0,0314 557,80 1,795 3,2800
0,25 0,0451 356,5 2,805 30,4335
0,30 0,0707 247,86 4,039 0,6300
0,35 0,0062 181,89 5,498 (,8575
0,40 0,1257 139,26 7,181 1,1200
. 0,45 0,150 113,04 9,088 1,4175
3,50 0,1963 89,13 11,220 E7500
0,55 0,2376 73,66 13,576 2,118
0,60 0,2827 61,80 16,157 2,520
0,65 0,3318 52,74 18,86 2,057
0,70 0,3848 45,47 21,99 3,436
0,75 (,4418 39,61 25,25 3,987
. 0,80 0,5027 34,82 28,72 4,480
0,85 0,5673 31,15 32,5 5,070
0,90 "(,6362 27,51 36,35 5,670
0,95 (3,7088 24,69 40,50 6,347 -
1,80 (,7854 22,28 44 88 7,008
i,10 4,980 17,13 54,43 8,470
1,48 1,543 18,82 £3,24 13,700
1350 1,767 9,80 130,98 15,750
2,00 3,142 0,557 179,52 28,000
Rezultd numéarul de spire:
{
FL o e
_ . =D
i, in cazul exemplului nostru:
= 2 = 33 spire,
1,9
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 Bobina va avea doud straturi cu 17 + 16 spire. Lungimea
bobinei, considerind grosimea izclajiei de 0,02 mm, va fi
de 17 X 0,17 == 2,9 mm == 3 mm.

Pin tabela VI.1 rezulid cd, rezistenia peniru | km de
sirmd, de 0,15 mm, esie de 990 3 Q. Deci, 1 metru de sirma
va avea 0,990352 -iar bobina noastra i 98{)69 deci aproxi-
mativ 2Q. Impedanfa la 1000 Hz se ia cu apfoxima-
tiv 10% mai mare ca rezzstenta in curent contmuu deci
va fi 2,20

Greutatea sirmei de 0,15 mm este de 0,1575 kg/km,
deci de 0,1575 gfm. Bobina mohild va avea deci o masa
de 0,3150 g.

Este posibil ca distrugerea bobinei mobile sd se facd f4r3
sd afecteze continuitatea ei. In acest caz difuzorul func-
lioneazd, insa apar sunete strdine provocate de lovirea spi-
relor care au cazut de pe carcasd cu piesele polare.

Trebuie s& menfionam, ¢d in cazul In care se constatd o
infrerupere a circuitului difuzorului, inainte de a-l demonta
trebuie verificat cu atentie dacd intreruperea nu este in afara
bobinei mobile (firele leonice, jonctiunea firelor leonice cu
capetele bobinei efc.). .

d) Membrana a suferiit deteriordri.
Acest defect este provocat, fie din cauza unei manzpuiam
nemgnjiie a difuzorului (de exemply, la montare surubelnifa &
infrat in membrana), fie din cauzd cd in el s-a introdus o
putere elecirici prea mare, care a condus ia deformarea mem-
branei.

Defectiunea se inldturd prin lipirea cu lac, $i eventz}al cu
o foifd, in cazul in care pertiunile deteriorate sint reduse,
fie prin Inlocuirea fotald a membranei. Iniocuirea se face
demontind sisternul mobil, si introducind altul nou sau
confeciionind o noud membrani.

Lipirea membranei cu ondulafiile periferice se Ypoate
face pe o lungime de
6—10 mm (fig. VI1.3).
Calitatea acestei mem-
brane va fi, bineinte-
les, inferioard calité{ii
membranei originale, de-
pinzind muit de carto-

Fig. V1.3. Lipirea membranéi de ondu- mﬂ_ dm'wcare este con-
latiile periferice. fectionata.
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. Montarea sisternului mobil {rebuie si se facd cu grija,
asigurind centrarea bebinel mobile in intrefier cu ajutorul
enortbucdfi de carfon sau celuloid. Trebuie avut in vedere,
de asemenea, cd de pozifia bobinei mobile in intrefier depind
foarte- muli randamentul si distorsiunile difuzorului, Deci,
pozitionarea acesfeia fald de membrand {rebuie sil se faci cu
decsebitd ateniie, astfel incit, in final, iijlocul bobinei mo-
bile s4 coincidd cu mijlocul fiangei superioare.



CAPITOLUL VI

TiIPURI DE DIFUZOARE S SISTEME ALUST}CE
REALIZATE PE PLAN MONDIAL

i. DIFUZOARE STANDARD

Membrana difuzorulul este analogd unei antene de emisie
si prezintd o impedantd mecanicé complexid. Partea rezis-
tiva a acesteia corespunde energiei radiate si pierderilor dato-
rite frecdrilor. Partea reactivd corespunde energiei inmaga-
zinate in sistemui oscilani. Pariea rezistivd esfe necesar sé
fie cit mai mare, insid aceasta nu esie posibil, intrucit impe-
danfa aerului este micé si deci nu se poate face o adaptare
coreclda intre radiater si medivl fnconjurdfor in care
vibreaza. . '

Banda necesard a i transmisi de radiator este foarte mare
{de ex. de la 30 la 15 000 Hz). Raportul frecvenielor extreme
este de ordinul a 500. Nici o anten nu va putea func{iona
corect, cu acelasi randament, pe o asemenea bandd largd. De
aici rezulti c&, un singur difuzor obisnuit, cu o nwembrani
de diametru mare sau miilociu, nu este suficient pentru a
asigura o audilie de calitale pe toatd gama audibild,

Pentru simplificare, in ieorie membrana difuzorului se
asimileazd cu un piston oscilant. Ori, in realilaie, chiar dacé
conul difuzorulul este rigid, forta de acfionare fiind aplicata
numai Intr-un singur punct (centrul membranei}, trebuie sé
se {ind seama si de transmiterea vibratiilor in interiorul ma-
teriei din care este constitnit conul. Se vor forma unde sta-
t{ionare, insclite de linii nodale, eirculare sau radiale. Mem-
brana nu mai funcfioneazd ca un piston oscilant, ci, prin
fractiuni in opozifie de fazdl, creind la o oarecare distanté
de difuzor un c¢imp acustic foarte complex. De aici rezulla
aspectul foarte neregulal al curbei de raspuns a difuzorului.

B
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In linii mari, se poate afirma cd, pentru a putea reproduce
notele grave, este nevoie de un difuzor cu un diametru mare
{aproximativ 30 em} si cu o membrand rigida, avind o frec-
venid de rezonantd mica (aproximativ 40 Hz). Acesie condilii
pot fi satisfdcute numai cu un sistem mobil destul de gren,
si din aceastd cauzd difuzorul respectiv va fi impropriu pen-
tru reproducerea frecventelor inalte, atit din punct de vedere
electric {cregierea impedaniei si deci scaderea puterii absor-
bite} ¢if si mecanic (inerfie mare).

Pentru a reproduce frecveniele inalte, este nevoie de un
difuzor de dimensiuni reduse, care s& aibd un magnet puternic
$i o bobind mobild uscard din aluminiu. Acest difuzor, la
rindul Iui, nu poate reproduce frecveniele joase din cauza
suprafefei mici de radiatie.

Pentru sistemele teftine se preferd atunci o solutie de com-
promis, si anume: un difuzor de gabarit mediu care repro-
duce un spectru nu prea larg de frecvenie (aproximativ
80—8 000 Hz).

Difuzoarele standard sint difuzoarele produse in serie
rnare, [&rd precauiii speciale si la un pref redus. Ele echi-
peazd radioreceptoarele, televizoarele, electrofoanele si mag-
netofpanele obisnuite, sau de dimensiuni reduse. In cele ce
urmeazd, vom considera difuzoarele standard.

Difuzoarele standard pot fi clasificate din mai multe puncte
de vedere. Astlel, dupé formd, difuzoarele pot fi eliptice sau
circulare. PDupd dimensiuni, difuzoarele se pot clasifica in:
difuzoare-miniaturd, normsle si extraplate (inversate sau
constructie obisrmitd).  In ceea ce priveste redarea unor do-
meniji de frecvente, difuzoarele se pot clasifica in: difuzoare
de banda largd, difuzoare pentru tomuri inalte si difuzoare
pentru tonuri joase.

Toate aceste difuzoare sint de tipul electrodinamic, cu
exceptia celor specializate pentrui frecveniele inalte, care
pot 1i si electrostatice.

Difuzoarele miniaturd. Acestea sint folosite pentru echi-
parea radioreceptoarelor portabile sau de buzunar. Ele sint
de obicei circulare, avind diametrul cuprins intre 46 $i 92 mm
si puterea inire 0,1 5i 0,5 W. Frecventa de rezonanii a acestor
difuzoare este relativ ridicatd (200-—400 Hz). De asemenea,
frecventa limitd supericard este relativ scizuti (4 GOO~—~
8 000 z) pentru a péstra echilibrul tonalitafii.

Toate difuzoarele miniaturd sint echipate cu magnet cen-
tral, peniru a avea un flux de scdpiri cit mai mic, deoarece
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in'caz conirar, in condijiile de minidturizare impuse de teh-
‘nicd actitala, acest flux “de scapari -ar perturba celelalte
ciretite magnetl{:c {antena. de feritd, bobina osollatoruim
medzlle frecvente etc) s

v

i

Fig. VILL, Difuzoare minjaturd: ~ .
g— tip ME-3 8CG1: & — tip ME-3 001,

‘In fig. VI1.1 se prezmta doud dlfuzoare care diferd prm
modul de prindere in casetd.

- Difuzoare eliptice. In aceasti categorie intrd o serie 'de
difuzoare avind dimensiunile cuprinse intre 64 x 100 s
180 x 250 mm si puterile, intre 0,5 si 8 W. Banda de frecven-
{e este cuprinsid intre 50 si 200 Hz (limita inferioars) si
-5 0009 000 Hz {limita superioard). Remarcim, cd difuzorul
cu frecvenja de rezonan{d de 200 Hz este construit pentru a
reda frecventele inalte numai pind la OG{} Hz spre a pastra
echilibrul tonalitéiilor.

In unele constructii de d1fuzoareaizpt1ce (in special pentru
utilizarea la televizoarele care au sistermul acustic in fata)
exista fendin{a de a méri mult raporiul intré axa mare §i axa
micd a difuzorului. In fig. VII.2 se prezintd aspectul unui
asemenea difuzor, cu dimensiunile 90 x 350 mm.

Fig. VI1.2. Difuzor eliptic foarte alungit, tip 14P3-53.
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Catacteristicile citorva

Firma coastruc:

\;Tega i Fra r_‘ltel

104

fpare §i iara
aa Tipui !diifw
S2ETLHY 80 187 1 .
Tr P DGIF 11?3 TAP BT
Performanta
Dimensiunile
exiericare, mm 30,8 127 104 43 ,
Iniltimea, mm 19,5 38 28 95
Greutatea, kg 0,041 0,160 0,05
Puterea, W G,15 t 0,2
Impedaniz, Q a5 3.5 4,5
Freevenia de :
rezopanid, Mz 350 160 350
Banda de frec- . .
ven{d, Hz- - - 2755000
Induciia in : '
. trirefter, Gs 8 500 & 500 - T 000
Energia mag- .
neticd, ergi e — 100 000
T | E | Eiy | %
, S & E5E . B
o L ¥ Ll
g & 2s3 £
Ob i 3 S Sy 3
SCEvAL R vin .
servalii - *E_'w 8%g.§ -
5. | 5E ) .EBE | 5.
: CE.E & P w 2
25 5. | EoEZ| I3
23 =5 HEEE 2




Tabeia VI

tipuri- de difuzoare -
Audax — Franta ’ Isgphon — R, F.G.
TIZPVE | TT25PBS | T2IPALRZ 5X B5 7 Ay P 58 P 1724 FL 1318

|
+

107 | 7X254 212 200x562 | 57 49X75 [170x260{105 % 180 |-

3B | 66 90 45 8,7 14 61 32

0,200 | 0400 | 0880 | 0330 | 0020 | 005 |0360 | 0,140

) 2 5 — 0,4 0,4 4 3
et —
2,5 2,5 |45 - 10 10 4,5 4

130 | 135 60 I _ -

110-90001 1 30-6008|50-1 3000{5000-20000,420-70001480-20000180-16060] 140-8000

7000 _
7000 1 5000
8000 |0000 | 11000 — ~ | 9000 | 8301 500

500 000 | 800 000 12 000 000] - —_ — . _

ot
tensiune

continud 250V tensiune -

tice
alternativd 140 V;

péri magne
tate in plan orizontal la
7000 Hz—135° (6 dB) )

Tnaiii fidelitate dubin,
C = 95000 F. Directivi--

Iavers, plaf, f8rd scd-
Eliptic alunglt,

con ¢u rile plasiifiate;
impendata de £ 800;
cu magnet ticonal

magnet tlconal
Electrostatic ;
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*Tabela VII1 (continuare)

.

Firma consiruce

) Nattonal — Fdponia - Blarre — Halia
teare 3i. {ara

Tipul difu-
zorulwi

: - ME 1701 IOP.?-SSI {4P3-B3 [ IB 26125 | T0A
Performania [ :

Dimensiuniie . - ’ .
extericare, mm 46 - | 250 170 | 360 88 I8G 286 | - 71

Tnalimea, mm 16,5 107 76,5 88 39
Greutatea, kg - 4,055 0,76 0,68 0,720 0,100
Puterea, W 0,1 - 8 a 4,5 0,25
Impendania, Q 8 3,5 3 7 12
Frecventa de - -
© rezonanti, Hz — - - 70, 350
Banda de frec- ' -
venid, Hz 1 40040007 50-9000 1 90-8000 —_— ]
:Inducti-a in :
intretier, Gs 6 000 10 060 9 500 11 300 §.000
Fnergla mag: : ' '
netied, ergi | i — e —_ —
‘éﬁ" s
5 g 5 S
g g g = B
" Observatii T o T o -
- z e EE | o 2
2 2 | 28 ] 2
£ E == | B &
3 3 &g |3 3
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. Difuzoare circulare. Acestea cuprind o varietate mai mare
de tipuri de difuzoare, incepind de la un diametru’ de 100
i si pind la 250 mum. Puterilé pot fi de la 1,5 pind la 12 W.
Freeventa de rezonanta poate fi de a 35 Hz (ia difuzorul cu
diametrul cel mai mare) pind la 100 Hz {la difuzorul cu cel
mai mic diametru). Frecventa limitd superioard variazd-
intre 8 600 si 10 000 Hz.

Se pot realiza i construclii speciale, ca, de exemplu, difu-
zoare extraplate pentru echiparea electrofoanelor (fig. V11.3),
al céiror motgf se afld in interiorul membranei. _

In tabela VIiI.1 se prezintd caracteristicile celor mai not
tipuri de difuzoare de diverse fabricafii.

2. SISTEME DE REPRODUCERE DE BUNA CALITATE
5 A SUNETULUI

S-a ardtat anterior, cd un domeniu de frecvenie mai larg
nu poate fi reproduse cu un singur difuzor. De aceea, la re-
producerile de calitate (cazul modulatiei de frecvente sau re-
producerea directd a unei inregisiréri) este necesar s folosim
combinatil de difuzoare sau difuzoare de constructie speciala.
S-au realizat astfel sistemele cu doud canale, care potf fi
compuse din difuzoare coaxiale, intr-un ensamblu compact
si pus la punct de constructor, sau din difuzoare separafe,
provenind adesea de la fabrican{i diversi. Alegerea unuia
sau a celuilait dinfre cele doud sisteme prezintd avantaje si
dezavantaje, si de aceea, pind la urma totul se reduce la o
chestiune de gust sau de obignuinia.

Un difuzor perfect trebule si reproducad fidel timbrul
sunetelor. Deoarece un astiel de difuzor ideal nu exista-inca,
este bine, ca inir-un sistem de doud sau mai multe difuzoare
cuioarea sunetului acestora si fie accea$i pentru a se pésira
iluzia de realitate. Aceasta vine in sprijinul susfindtorilor
difuzoarelor coaxiale, cu toate c# se poate elabora foarte
bine un ‘sistern de difuzoare separate, construite de acelagi
fabricant si deci care pot avea acelasi timbru.

Difuzorul coaxial produce impresia cé sunetele 3oase si
cele inalte sosesc din acelasi punct si.nu vor da loc la feno-
menul de disoeiafie sonord. Dacd, in cazul reproducerii vor-
bei sau a muzicii soliste, acesta este un avantaj, in cazul
reproducerii unei bucéti muzicale de mare amploare sint prefe-
rate difuzoarele separate pentru reproducerea frecvenielor
joase si fnialte. Audifia cea mai buna se obiine utilizind un
difuzor coaxial pentru vorbd sau sclist si un sistem de
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dijuzoare separate pentru orchestrd, ceea ce ar fi insi
prea costisitor.

Folosind anumite artificii de cofistruciie, cu difuzoarele
elecirodinamice moderne se tinde si se obiind aceleasi rezul-
tate ca si la difuzoarele coaxiale, insd in acest caz avind un
singur motor. Astfel, intdrind conul in partea lui ceniral.
{de exemplu printr-un lac de bacheliti) se urmdﬁ@t& fractio-
narea membranei ia frecvenfele inalte, si prin aceastd izolare
mecanica micsorarea greutétii ansamblului mobil. Functio-
narea la frecvente joase rdmine normald, pe cmd frecventele
inalte sint mai bine reproduse.

Pentru {mbunétaiirea reproducerii difuzorului, se tinde
catre o separare mai completd a functiunilor (la frecvente
joase si inalte) si se realizeazi difuzoare quasicoaxiale. Acestea
se pot impéril in irei clase mari:

~— ¢ifuzeare cu ¢ bobind mobild $i doud membrane;

— difuzoare cu doud bobine mobile si o membrani;

~— difuzoare cu doud bobine mobile si dous membrane,

Difuzcarele coaxiale propriu-zise se pof compune, fie din
doud difuzoare, ambele cu radiaiie directd, fie din doud difu-
zoare, dintre care cel pentru frecvenfe joase este cu radiatie
directd, iar cel pentru irecvenie inalte este cu camer de com-
presie st pilnie. Ca difuzor pentru frecventele Tnalte mai poate
it folosit un transductor electrostatic sau piezoelectric.

Un sistem coaxial cu un pref de cost nu prea mare se com-
pune dintr-un difuzor de 36—40 em pentru reproducerea irec-
venjelor joase, i un difuzor de 16-—12 ¢m, fixat cu o armaé-
turd cructformi, sau in alt mod, n interiorul celui mare
ifig. Vil.4). Filtrul de separare electrici este compus dintr-un
simplu condensator in serie cu difuzorul de frecvente inaite.
Astfel, la acest sistem difuzorul pentru
frecveniele inalie este direct supus la
radierea difuzorului de frecvenie joase
si va distorsiona mai ales in jurul
frecventiei lui de rezonanii. Pentru a
se inlatura acest fenomen neplacut,
se inchide complet sasiul difuzorului
mic in partea din spate. De asemenea,
se produc fenomene de interferenid la
frecveniele peniru care distania intre
Fig. VI1.4. Sistem v?rful cgnuiui de; mare diametru si

coaxial. sasiul difuzorului pentru frecventele
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inalte esle de ordinul a unui sfert de Jungime de unda
Peniru a evita aceasta, irebuie c¢a separatia s se produca
la frecvenie mai mici decit cele de inferferent, deci la apro-
gimativ 1000 Hz. De la aceasti frecventd deci, difuzorul
mic va frebul s3 Inceapi si reproducd, Tnsd pentru aceasta
ar avea nevoie de un ecran de aproximativ 18 cmn diametry,
‘ceea ce ar prezenta un obstacol In calea emisiei difuzorului
mare, Daci se creste frecvenia de separare, se poate remmia
la panou, da interfermteie semmnalate vor avea un efect
nepldcut asugra curbei de raspuns a sistemului, mat ales cé
difuzorul mare mu va putea functionaca un piston oscilant
"pina la aceste frecvente.

O realizare interesants se poate vedea in fig. VI1.5, unde
cu ajutorul filtrului acustic montat in fata difuzorului de
frecvente joase (panoul giurit) — se elimini efeciul de inter-
ferentd. De asemenea, prin gdurile din filtru, frecveniele joase

g
g,

| At -1"“!'-:: 7 1 )
§¢€ T PR \'\‘ ’
335 =y 1A
5 20b4 y A
s - [ v
e g v
S'a wwm s waw g 6

Fregvanfa (Hz)
c

Fig, VIL5. Sistem acustic cu filtru pentru frecventele jouse,
a — vedere din faj#; & - vedere din spaie; ¢ - caracteristica de frecvents.
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pot trece nestingherite. Caracteristicile de frecventd si de
directivitate realizate sint foarte bume.

In concluzie, este posibil s# se realizeze difuzoare coaxiale
de foarte buni calitate, dar constructia lor este delicaté s
preful de cost destul de ridicat. Actualmente este posibil a
egala orice sistem coaxial, utilizind elemente separate si adesea
mai pufin scumpe. Se realizeazd astiel, in afara largirii curber
de raspuns, si o repartifie uniformi n spatlu deci sisfeme
nedirective.

Sistemele acustice care se pot realiza cu eEemmtc separate
sint foarte variate, deparece fiecare constructor {eahzeaza in
alt mod instalafia de inaltd fidelitate.
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