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Gtosniki estradowe

Wady fabryczne jako przyczyna uszkodzen przetwornikow

Kontynuujac rozwazania na temat gtosnikow estradowych rozpoczete w poprzednim numerze, w drugiej
czesci artykutu skupie sie na konkretnych przyktadach ich uszkodzen i postaram dowies¢, ze stosunkowo
czesto wine za taki stan rzeczy ponosza producenci, a nie nabywcy.

W zwigzku z powyzszym nie bede opisywat
btedéw popetnianych przez uzytkownikow
aparatury estradowej, ktorych konsekwencja
rowniez bywa destrukcja przetwornikéw, bo
jest to temat na oddzielny artykut. Skupie sie
wytacznie na wadach fabrycznych, wynikaja-
cych z ,oszczednosciowych” technologii pro-
dukeyjnych i braku wtasciwej kontroli jakosci,
co jest niestety dos¢ powszechnym zjawiskiem
przy masowej skali produkcji i umiejscowieniu
jej w krajach oferujacych tanig site robocza.

Przy podejsciu nastawionym gtdwnie na
.przerob” i minimalizacje kosztow licza sie
nawet najmniejsze oszczednosci, a przeciez
oczywistym jest, ze kazdy detal gtosnika ma
znaczenie z punktu widzenia jego jakosci, i ze
decyduje o niej jego najstabszy element. Gorzej,
jesli dany wyrob sktada sie gtéwnie z ,najstab-
szych elementéw”, bo wtedy prawdopodaobien-
stwo usterki rosnie w trudny do przewidzenia
sposob. Takie przetworniki czesto nazywane
sa produktami ,budzetowymi”, cho¢ nalezy

jednak zauwazy¢, ze w tej grupie mozna spo-
tkac zaréwno catkiem przyzwoite wyroby, jak
i takie, na ktére nalezatoby spusci¢ litosciwg
zastone milczenia, gdyby nie to, ze jednak trze-
ba za nie ptaci¢ jakies pieniadze, i ze czesto s
to pienigdze zmarnowane. Réwniez dlatego, ze
marnych gtosnikéw nie optaca sie naprawiac,
podobnie jak niektérych wyrobow elektronicz-
nych, bo w wielu wypadkach koszt profesjonal-
nie przeprowadzonego remontu bytby wiekszy
niz cena nowego gtosnika.




Jednak nawet drogie gtosniki wyzszej
klasy rowniez miewaja swoje bolaczki, cho¢
na szczescie czesto daje sie je wyeliminowac,
o ile oczywiscie specjalista wie, gdzie tkwiich
staby punkt.

W gtosnikach z wyzszej pétki cenowej cze-
sto bywa tak, ze zawodzi tylko jeden element
i z punktu widzenia uzytkownika najbardziej
zawodne sa cewki, bo uszkodzenie uzwojenia
czy karkasu definitywnie eliminuje przetwor-
nik z uzycia, i s3 to najbardziej ,spektakular-
ne” awarie i zapewne najczesciej spotykane.

OBWODY MAGNETYCZNE JAKO
PRZYCZYNA AWARII GLOSNIKA

Jednak z punktu widzenia profesjonalnego
serwisanta najbardziej istotny jest poprawnie
zaprojektowany i wykonany obwoéd magne-
tyczny, bo jest to jedyny oprdcz kosza element
konstrukeyjny gtosnika, na jakos¢ ktdérego ser-
wis nie ma wptywu. Niestety jest to réwniez
element najdrozszy, ktérego wykonanie kosz-
tuje wielokrotnie wiecej, niz pozostatych ele-
mentow gtosnika.

Dobrej klasy obwdd magnetyczny to
najdrozszy element konstrukcyjny gtosnika.

Szukajac oszczednosci firmy starajg sie
wiec ,odchudza¢” obwody, i to nie tylko sto-
sujac magnesy neodymowe. Da sie zaoszcze-
dzi¢ réwniez na ferrytach, ktérych kiepska
jakos¢ powoduje, ze pekaja bez zadnych uda-
row mechanicznych, albo na stali, uzywajac
jej najtanszych gatunkéw, czy nawet na gru-
bosci wykonywanych z niej nabiegunnikow,
czemu chciatbym poswiecic teraz kilka stow.

Warto zauwazyc¢, ze grubosc tego elemen-
tu w pozornie podobnych obwodach, sto-
sowanych np. w przetwornikach niskotono-
wych duzej mocy, potrafi réznic sie znaczaco
— w skrajnych przypadkach nawet dwukrot-
nie. Jest to o tyle istotne, ze grubos¢ gorne-
go nabiegunnika (czyli tego, ktéry mocowany

jest do kosza) ma decydujacy wptyw na moz-
liwos¢ zastosowania cewki o odpowiedniej do
danej aplikacji wysokosci uzwojenia. Jesli np.
chcemy uzyskac dobrze brzmigcy bas i jedno-
czesnie maksymalng moc, przy duzej ampli-
tudzie dopuszczalnych wychylern membrany,
to uzwojenie cewki musi mie¢ odpowiednig
wysokos¢. To z kolei ,.wymusza” zastosowanie
jak najgrubszego nabiegunnika, aby uzwoje-
nia nie wychodzity w trakcie pracy poza pole
magnetyczne w szczelinie, i aby byta mozli-
wos¢ uzyskania jak najwiekszej wartosci para-
metru X-max.

Z punktu widzenia ,ekonomii produkcji”
jasne jest, ze nabiegunnik o grubosci 12 mm lub
wiekszej (najgrubszy, jaki spotkatem w mojej
praktyce, miat bodaj 15 mm) bedzie drozszy niz
taki o grubosci 8 mm, wiec wiele firm produ-
kuje gtosniki tak, jak jest im wygodnie i taniej,
w konsekwencji czego wysokie cewki wspot-
pracujace ze zbyt cienkimi nabiegunnikami
przejawiaja tendencje do przegrzewania sie
w obszarze skrajnych uzwojen. Taki przypa-
dek pokazuje na zbiorczej fotografii 3 cewek,
gdzie w kazdej z nich skrajne uzwojenia ule-
gty albo przegrzaniu (cewka po lewej stronie),
albo catkowitej destrukgji.

Z kolei nabiegunnik dolny, w niektérych gto-
$nikach o wiele bardziej masywny niz gorny,
wykonywany moze by¢ w procesie zwyktego
toczenia blachy stalowej, ale réwniez w for-
mie odkuwek ze specjalnych stali niskoweglo-
wych, jako jeden element, ktéry potem tylko
dotaczany jest na doktadny wymiar. Duze zna-
czenie ma réwniez uzycie odpowiedniej stali
o niskiej zawartos¢ wegla, ktéra ma lepsze
wiasnosci magnetyczne od zwyktej stali sto-
powej, ale jest o wiele drozsza.

Tyle ze te kosztowne i pracochtonne
technologie obecnie s3 stosunkowo rzadko
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Grubosc nabiegunnika ma duze znaczenie
dla uzyskania odpowiednich parametrow
gfosnika, szczegdlnie w przypadku
przetwornikow niskotonowych duzej mocy

wykorzystywane, a jesli juz, to jedynie w naj-
drozszych gtosnikach, ktérych cena czasem
moze okazac sie nie do zaakceptowania dla
przecietnego uzytkownika. Jednak na rynku
znajduje sie jeszcze wiele starszych gtosni-
koéw wykonywanych wg. starej, dobrej szko-
ty. i s3 to produkty, ktdre z pewnoscig warto
szanowac i w razie potrzeby regenerowac, bo
goéruja pod wieloma wzgledami nad réznymi
wspotczesnymi ,wynalazkami”.

Niezwykle istotne jest, aby obwody magne-
tyczne byty poprawnie zmontowane i sklejo-
ne, przy czym piszac 0 poprawnosci montazu
mam na mysli m.in. zachowanie takich samych
wymiardéw szczeliny na catym jej obwodzie,
bo niestety stosunkowo czesto spotykam
w swojej praktyce przypadki, gdy juz na oko
mozna stwierdzi¢, ze szczelina nie jest réwna.

Czestym uszkodzeniem cewek jest przegrzewanie sie i, w efekcie, uszkodzenie skrajnych uzwojer’.
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Nieréwna szczelina to efekt niestarannosci
montazu i wada, ktora dyskwalifikuje gtosnik
przy znacznych roznicach w jej szerokosci
na obwodzie.

W takim wypadku trudniej jest wycentrowac
cewke, a nawet jesli uda sie tak zmontowac
gtosnik, zeby cewka nie obcierata, to pole
w szczelinie nie jest jednorodne, a ,przy oka-

zji” cewka gorzej sie chtodzi w miejscach, gdzie
szczelina jest wezsza.

IKOSZE TEZ BYWAJA PRZYCZYNA
USTEREK GLOSNIKOW

Skoro byto juz o obwodach, to teraz kilka
zdan o koszach gtosnikowych, do ktérych sa
one mocowane. W gtosnikach profesjonalnych
stosowane s3 wytacznie kosze odlewane ze
stopow metali lekkich, gtéwnie z aluminium.
W sprzecie budzetowym czesto wykorzysty-
wane s3 kosze wykonywane jako wypraski
stalowe i w przypadku ich kiepskiej jakosci
moga réwniez sprawiac¢ pewne problemy. Np.
zbyt cienka blacha powoduje, ze kosz nie ma
odpowiedniej sztywnosci i moze odksztat-
ci¢ sie w trakcie mocowania do obudowy, co
skutkuje czesto przekoszeniem membrany
wraz z cewka i w konsekwencji jej obcieraniem
o nabiegunniki. Btedem w sztuce jest montaz
duzychi ciezkich obwoddw na takich koszach,
bo nie s3 one czesto w stanie przenies¢ tak
duzych obcigzen, szczegolnie ,dynamicznych”,
np. w trakcie transportu.

Kolejnym problemem bywa sposéb moco-
wania obwodu do takiego kosza, bo niektore
firmy ze wzgledow oszczednosciowych stosu-
ja zamiast wkretow nity, co jest bardzo ztym
rozwigzaniem. Za$ zupetnym nieporozumie-
niem jest mocowanie obwodu do kosza jedy-
nie za pomoca kleju, a takie gtosniki tez znaj-
duja sie niestety na rynku i nalezy je omijac jak
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najszerszym tukiem. Tyle ze przed odpadnie-
ciem obwodu od kosza trudno sie zorientowac,
ze trzyma go jedynie warstwa kleju. Jednak
nawet kosz odlewany w formach cisnienio-
wych tez moze by¢ wadliwy, bo widziatem juz
takie, ktore potozone na rownej ptaszczyz-
nie bujaty sie, jak t6dka na falach, co oczywi-
$cie jest dyskwalifikacja, bo trudno w takim
koszu uzyskac osiowos¢ cewki w stosunku do
szczeliny, gdy ptaszczyzny klejenia zawieszen
i mocowania magnesu nie sa rownolegte. Mia-
tem réwniez do czynienia z koszami produk-
¢ji dalekowschodniej, ktore po pewnym cza-
sie magazynowania ,znikaty” w oczach, czyli
utleniaty sie, no ale to juz skrajny przypadek
wady fabrycznej.

Podsumowujac: kosz stanowi bardzo istotng
.baze” dla mocowania obwodu magnetyczne-
go i membrany z zawieszeniami, dlatego nie-
zwykle istotna jest doktadnosc jego wyko-
nania i odpowiednio zaprojektowany ksztatt
oraz materiat, z ktorego jest wykonany. Jednak
nawet kosze odlewane metoda wtryskowg
w formach cisnieniowych potrafia cierpie¢ na
rozne wady fabryczne, jak cho¢by zbyt cienkie
Scianki, co moze spowodowac pekniecie kosza
przy upadku zestawu gtosnikowego.

To tyle, jesli chodzi o najciezsze elemen-
ty gtosnika, a teraz wréce do tematu uszko-
dzen cewek.

CEWKI GLOSNIKOWE
| ICH NIEDOSTATKI

Jesli poprawnie wykonany obwdéd wspotpra-
cuje z dobrej klasy koszem i wysokos¢ uzwoje-
nia cewki dobrana jest optymalnie do grubosci
nabiegunnika, a mimo to ulega ona uszkodze-
niu, to w takim wypadku nalezy przeanalizo-
wac sposob jej wykonania i uzyte w procesie
produkcji materiaty. Przy czym przypominam,
ze nie omawiam w tym artykule uszkodzen
powstatych w wyniku btedow w uzytkowaniu
czy. dajmy na to, awarig wzmacniacza.

Wspominatem juz w ubiegtym miesigcu
o0 najlepszym materiale na karkasy cewek, czyli
o witdknie szklanym, wiec zeby sie nie powta-
rzac¢ podam tylko jako ciekawostke, ze po raz
pierwszy takie cewki pojawity sie na rynku juz
w potowie lat 60. i nadal jest to jedyny mate-
riat, ktory spetnia najbardziej surowe wyma-
gania, co tylko potwierdza moja teze o tym,
ze dobrych wzorcéw w produkgji gtosnikow
mozna szuka¢ nawet kilkadziesiat lat temu.
Inne materiaty nie kwalifikuja sie w zasadzie
do celéw profesjonalnych, cho¢ ta uwaga

Cewki z wtdkna szklanego wykonywane
sq juz od lat 60. ubiegtego wieku, a firma
PMP wykorzystuje je w swoich gfosnikach
od poczatku dziatalnosci.

nie dotyczy gtosnikow wysokotonowych, bo
cewki driveréw pracuja jednak z mniejszymi
obciazeniami pradowymi i mechanicznymi.

Jednak nawet wykonanie karkasu z wtékna
szklanego i nawiniecie uzwojert dwustronnie
nie pomoze, jesli np. zastosuje sie niewtasciwy
klej, drut o stabej wytrzymatosci termicznej
izolacji, albo popetni sie jakies btedy w trakcie
nawijania uzwojen, co jest stosunkowo czesto
spotykang wada w wielu gtosnikach wykony-
wanych na zautomatyzowanych liniach pro-
dukeyjnych. Na zataczonej fotografii poka-
zuje taka firmowa, dwustronng cewke, ktdra
ulegta spaleniu, a czes¢ uzwojen pozostata
w szczelinie.

Karkas z wtdkna szklanego nie stanowi
panaceum na wszystkie problemy, nawet
jesli uzwojenia nawiniete sa dwustronnie.

Warto wiedzie¢, ze w warunkach przemy-
stowych firmy czesto uzywaja drutéw nawojo-
wych samospiekajacych sie, czyli takich, w kté-
rych spajanie uzwojen pokrytych specjalnym



klejem nastepuje na skutek przepuszczania
przez cewke duzego pradu w krotkim cza-
sie. Metoda szybka i wygodna dla fabryki, ale
majaca kilka wad, ktérych unika sie, gdy caty
karkas cewki wraz z nawinietym uzwojeniem
poddajemy dziataniu wysokiej temperatury,
ktéra powoduje utwardzenie kleju i sprawia, ze
jego wytrzymatosc¢ w nastepstwie tego pro-
cesu jest znacznie wyzsza, niz wytrzymatosc
termiczna izolacji drutu nawojowego.

Podam dla przyktadu, ze wszystkie cewki
mojej produkgji, nawijane oczywiscie wytacz-
nie na wioknie szklanym, wygrzewane s3
w procesie montazu do momentu, gdy tem-
peratura powierzchni uzwojen osiggnie ok.
200 stopni, a poniewaz nagrzewana jest alumi-
niowa oprawka, na ktérej znajduje sie karkas,
to ciepto przenika przez cata strukture cewki,
a uzwojenia na czas wygrzewania sg jeszcze
dodatkowo dociskane do karkasu przy uzy-
ciu metody, ktéra nigdy nie znalaztaby zasto-
sowania w fabryce, choc¢by ze wzgledu na jej
pracochtonnosc.

Taka technologia powoduje, ze drut nawo-
jowy niejako ,wciskany” jest na goraco w kar-
kas (w przypadku cewki nawijanej dwustronnie
w jego wewnetrzna i zewnetrzna warstwe),
a cewka po ostygnieciu i zdjeciu z oprawki,
na ktérej byta nawijana, stanowi sztywny, nie-
podatny na odksztatcenia ,monolit” i jest nie-
mal niezniszczalna, wyjawszy oczywiscie sytu-
acje ekstremalne.

Istotng zaleta tak wykonanej cewki jest
rowniez to, ze uzwojenia nie tylko wyjatko-
wo silnie +3czg sie miedzy soba, ale — co jest
rownie wazne — sa bardzo trwale zwigzane
z karkasem, dzieki czemu zazwyczaj nie zsu-
waj3 sie z niego, nawet w przypadku catko-
witego ich spalenia (zweglenia). Oczywiscie

Nawet catkowite spalenie uzwojeri cewki
nie powoduje zsuniecia sie ich z karkasu,

o ile zastosuje sie skomplikowana, unikalng
technologie jej wykonania.

w takim wypadku karkas pozostaje nietkniety,
gdyz odpornos$¢ termiczna wtokna szklanego
jest wieksza niz najwyzsze temperatury, jakie
moga wydzieli¢ sie w cewce, nawet w trakcie
.pozaru” uzwojen. Tyle ze ,wyprodukowanie”
takiej cewki, nie liczac samego wykonania
karkasu, zajmuje mi godzine, a nawet wiecej
w przypadku cewek duzej mocy o najwiek-
szych srednicach, na co z pewnoscia nie mégt-
by sobie pozwoli¢ zaden duzy producent. Tym
bardziej ze opisanych proceséw technologicz-
nych raczej nie da sie zautomatyzowac, wiec
moga by¢ wykorzystywane wytacznie przez
hobbistow i pasjonatéw, do ktérych sam row-
niez sie zaliczam.

L
Rozejscie sie i z zsuniecie uzwojeri z karkasu
cewki to ewidentny przyktad kiepskiej jakosci
wykonania tego elementu przez producenta.

Na kolejnej fotografii widoczna jest cewka
nawinieta na kaptonie, ktérej uzwojenia na
skutek btedu technologicznego po prostu sie
rozeszty i czesciowo zsunety z karkasu, co spo-
wodowato zatarcie cewki w szczelinie, i gtos-
nik wymagat naprawy. To stosunkowo czesto
spotykana wada fabryczna gtosnikéw nizszej
klasy i gtosnikéw, ktoére byty juz naprawiane
przez domorostych ,fachowcow”.

Stabos¢ technologii drutéw samospiekaja-
cych sie widac tutaj jak na dtoni, bo uzwoje-
nie w zasadzie mozna bez specjalnego wysitku
zsunac z karkasu, a to dlatego, ze klej potaczyt
jako tako jedynie uzwojenia miedzy soba, ale
miedzi do karkasu juz nie za bardzo. Jest to
klasyczny przyktad ,chattury” gtosnikowej,
gdy znany producent aparatury firmuje swoja
naklejka produkt wykonywany gdzie$ na Dale-
kim Wschodzie, ktéry chluby mu nie przynosi.

Jeszcze jedng staboscia karkaséw wykonywa-
nych z tworzyw sztucznych jest ich mata sztyw-
nos¢, co ma szczegodlnie istotne znaczenie przy
cewkach o duzej srednicy i wysokosci. Na foto-
grafii pokazuje, jak fatwo jest ugiac taki karkas,
przyktadajac do niego nawet niewielka site, co

GLOSNIKI ESTRADOWE

Staboscig karkasow wykonywanych

z tworzyw sztucznych jest rowniez mata
sztywnosc, co ma szczegdlne znaczenie przy
ich znacznej dtugosci i duzych srednicach.

jest zupetnie niemozliwe w przypadku wyko-
rzystania wiokna szklanego, cho¢ grubos¢ takie-
go karkasu jest réwniez bardzo niewielka (0,15
mm w przypadku wszystkich wyrobéw PMP).

Oczywiscie cewki wykonywane przez wio-
dacych producentéw branzowych spetniaja
wiekszo$¢ wymagan, o ktérych wspominam,
ale pojawiaja sie inne problemy, ktére powo-
duja, ze gtosnik ulega awarii. Mozna tutaj np.
wspomniec o uszkodzeniach na styku wypro-
wadzen drutu nawojowego cewki i elastycz-
nej linki taczacej konce uzwojen z zaciskami
gtosnika. Jest to stosunkowo czesto spoty-
kana awaria, bedaca ewidentng wada tech-
nologiczna, ktéra jest o tyle przykra dla uzyt-
kownika, ze pozornie nieuszkodzony gtosnik
odmawia postuszenstwa, a amatorskie proby
jego naprawienia zazwyczaj sa skuteczne tylko
na krotka mete, bo nie powoduja usuniecia
prawdziwej istoty problemu.

Kolejng przyczyng uszkodzer moze by¢ odkle-
jenie sie cewki od membrany, najczesciej na

Amatorska préba ratowania gtosnika,
w ktérym cewka odkleita sie od membrany,
powodujac dodatkowo jej rozerwanie.
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Prawidtowo wklejona i wykonana cewka
dwustronna z kompletu naprawczego PMP

skutek niestarannego montazu albo z powodu
zastosowania niewfasciwego kleju. Amatorskie
proby naprawiania tak uszkodzonych gtosnikéw
czesto wzbudzaja jedynie usmiech politowania,
choc z drugiej strony jest to jedna z tych awa-
rii, ktére kompromituja producenta i nigdy nie
powinny mie¢ miejsca w sprzecie nie tylko profe-
sjonalnym. Prawidtowo wklejona cewka powinna
by¢ na tyle mocno potaczona z membrana, zeby
jej demontaz byt zupetnie niemozliwy, a jego
ewentualne préby musza skutkowac uszkodze-
niem. Aby trwale potaczy¢ cewke zmembrana,
nalezy stosowac odpowiednie kleje, ktére nie
tylko 3cza papier i materiat karkasu powierzch-
niowo, ale rowniez wnikaja w strukture obu tych
materiatéw. Tyle Ze taki klej moze by¢ np. 20 x
drozszy od innego, popularnego spoiwa, co przy
produkcji masowej ma niebagatelne znaczenie.
Obecnie wiele firm wykorzystuje kleje ,ekolo-
giczne” albo kleje silikonowe, co po pierwsze
utrudnia wszelkie naprawy, bo takie spoiny nie
poddaja sie dziataniu rozpuszczalnikéw, a po
drugie, jakosc¢ tak wykonanych potaczen cza-
sem pozostawia sporo do zyczenia.

Cewke mozna réwniez ,na upartego” wklei¢
w taki sposob, ze nie znajdzie sie ona doktadnie
w osi otworu membrany i nie zachowa poto-
zenia idealnie prostopadtego do zawieszen, co
moze w skrajnych wypadkach powodowac, ze
gtosnik jest niesprawny od nowosci albo ulega
uszkodzeniu na pierwszej imprezie. Mozna réw-
niez popetnic btad polegajacy na tym, ze cewka
co prawda jest wklejona osiowo i prostopadle
do krawedzi membrany, ale wyzej lub nizej niz
powinng, czyli tak, zeby uzwojenie znajdowato
sie doktadnie posrodku nabiegunnika. W efekcie
takiego btedu gtosnik bedzie pracowat z duzymi
znieksztatceniami przy ruchu w jedng ze stron,
a przy wiekszej mocy i amplitudzie uzwojenia
cewki, ktérych nie obejmie pole magnetyczne,
po prostu ulegna uszkodzeniu.
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Opisane awarie moga mie¢ miejsce zarowno
w gtosnikach ,prosto z fabryki”, jak i remonto-
wanych przez pseudofachowcédw, i jesli chodzi
o ten ostatni przypadek, to wspomne tylko,
ze czasem fapie sie za gtowe, gdy trafiajg do
mnie gtosniki naprawiane przez osoby, ktdre
zdecydowanie nie powinny zajmowac sie tym
rzemiostem. Jednak z jakichs powodéw to robia
i w efekcie takich dziatan gtosniki nigdy nie
odzyskujg petnej sprawnosci, a czesto bywa
tak, ze zostajg uszkodzone jeszcze bardziej.
Jako przyktad niech postuzy fotografia, na kté-
rej widad, jak ,naprawiacz” w miejsce fabrycz-
nie stosowanego karkasu z dobrej klasy kapto-
nu zastosowat zamiennie karkas z aluminium,
na ktoéry nawinat uzwojenie w taki sposob,
Ze po krotkim czasie po naprawie zsuneto sie
zniego i w catosci utkwito w szczelinie obwo-
du. Czasami trzeba duzo cierpliwosci i wprawy,
zeby je stamtad wydostac, ale jesli sie to nie
uda, to gtosnik mozna juz tylko spisac na straty.

Amatorska proba naprawy uszkodzonej
cewki zakoriczyta sie jej catkowitq
destrukcja, bo uzwojenia zsunety sie

z karkasu i pozostaty w szczelinie.

Bywa nawet tak, ze gtosniki probuja napra-
wiac osobiscie ich wtasciciele, co przy braku
wiedzy i doswiadczenia przynosi zazwyczaj
optakane rezultaty, ze o niepotrzebnie ponie-
sionych kosztach nie wspomne. Nie chce tutgj
jednak rozwijac tematu serwisowania gtosni-
kow, ktory obszernie omawiam na mojej stro-
nie internetowej, w zaktadce poswieconej ich
naprawom, i kazdy, kto jest zainteresowany
bardziej szczegdtowymi informacjami, moze
sie z nimi tam zapoznac.

ZtA JAKOSC MEMBRAN

| ZAWIESZEN TO ROWNIE CZESTA

PRZYCZYNA AWARII GLOSNIKOW
Teraz wypada poswieci¢ troche miejsca

membranom i zawieszeniom, bo réwniez s3 to

elementy majace duze znaczenie dla niezawod-
nosci i poprawnej pracy gtosnikéw. Poniewaz
posiadam wtasng technologie wytwarzania
wyzej wymienionych podzespotdw, nieskrom-
nie uwazam sie za osobe bardzo kompetent-
n3 w tym temacie i jestem w stanie bez trudu
organoleptycznie” oceni¢ jakos¢ gtosnika, roz-
patrywana wtasnie pod tym katem. Byt czas,
gdy duza liczba czotowych producentéw gto-
$nikow, szczegdlnie angielskich, zaopatrywa-
fa sie w te podzespoty w jednej fabryce, ktora
istnieje juz ponad 80 lat i nadal produkuje je
przy uzyciu maszyn i technologii, ktére pamie-
taja niekiedy czasy, gdy Beatlesi byli dopiero
obiecujacym, mtodym zespotem. Poniewaz
jednak jest to firma europejska, jej produkty sa
wielokrotnie drozsze od ,chinszczyzny’, i nie-
ktére firmy, tnac koszty, zdecydowaty sie na
zmiane dostawcy, czego potem mocno zato-
waty. Wykonanie dobrej, trwatej membrany
papierowej (bo tylko o takich bede pisat) nie
jest sprawg prosta i dotyczy to takze zawie-
szen, zwanych rowniez resorami. Po pierwsze,
nalezy zastosowac wtasciwy rodzaj celulozy,
a tylko niektore, nieliczne jej gatunki nadaja
sie do tego celu. Po drugie, nalezy membra-
nie nada¢ wtasciwy do danej aplikacji ksztatt,
w procesie ttoczenia w specjalnych formach.

Oczywiscie kazda membrana wymaga wita-
snego oprzyrzadowania, czyli stempla i matry-
cy, co przy wiekszej ich liczbie i duzych gaba-
rytach membran generuje ogromne koszty
wykonania form, ktére musza by¢ precyzyjnie
wytoczone z metalu. Po trzecie, gdy membra-
na zostanie juz wyttoczona w procesie for-
mowania wodnego roztworu celulozy, nalezy
ja zaimpregnowac specjalnymi preparatami
chemicznymi i nastepnie dokleic gérne zawie-
szenie, wykonywane doktadnie w ten sam
sposob, czyli przy uzyciu stempla i matrycy.
Zawieszenie z kolei wymaga zastosowania
odpowiedniej tkaniny i nastepnie musi by¢
rowniez impregnowane przy uzyciu preparatu,
przy ktérym won kleju Butapren moze wydac
sie zapachem fiotkow.

Membrana jest elementem narazonym na
duzy ,stres” mechaniczny i dlatego tak wazne
jest, aby byta wykonana poprawnie i z odpo-
wiednich materiatéw. W przeciwnym razie
moze albo ulec odksztatceniu, co nieuchronnie
prowadzi do uszkodzenia cewki na skutek utra-
ty centrowania, albo moze nawet przetamy-
wac sie (pekac) w okreslonych miejscach, czyli
przewaznie tam, gdzie wystepuja najwieksze
naprezenia. Bywa réwniez, ze membrana ulega



rozwarstwieniu, co jest juz skrajnym przykta-
dem jej kiepskiej jakosci, ale z takimi przypad-
kami tez sie spotykatem.

W mojej praktyce serwisowej kiepska jakos¢
membran i resoréw stanowi wcale nie mniej-
sza przyczyne uszkodzen gtosnikow niz awarie
cewek, ktore niekiedy sg catkowicie sprawne
i wygladaja jak nowe, réwniez w gtosnikach
pochodzacych z czaséw, gdy wielu czytel-
nikéw pisma Live Sound nie byto jeszcze na
Swiecie. Na fotografii widoczna jest wtasnie
taka nieuszkodzona cewka, bardzo przyzwo-
icie wykonana, ale destrukcji ulegta kiepska
membrana, ktorej jakosc jest duzo gorsza od
cewki. Dodam przy okazji, ze proby naprawy
tak uszkodzonych gtosnikéw poprzez wyci-
nanie sprawnych cewek i wklejanie ich do
nowych, czesto zupetnie przypadkowo dobra-
nych membran to klasyczny przyktad ama-
torszczyzny, podobnie zreszta jak sytuacja
odwrotna, bo tylko catkowita wymiana cate-
go uktadu drgajacego przywraca gtosnikowi
jego pierwotne parametry, a czasem nawet
je poprawia, o ile zastosuje sie komponenty
lepszej klasy niz oryginalne.

Uszkodzenia membran i zawieszer sq czestq
przyczyng awarii gtosnikow i bywa, ze
w takim wypadku cewki pozostajq sprawne.

Wazne jest rowniez, zeby w miejscu, gdzie
wklejana jest cewka, membrana miata odpo-
wiednig grubos¢, a co za tym idzie — sztyw-
nosc¢, bo w przeciwnym razie nie da sie w niej
poprawnie zamocowac karkasu cewki. Oczy-
wiscie zupetnie inaczej bedzie wykonana
membrana gtosnika gitarowego, a inaczej
przetwornika niskotonowego duzej mocy,
cho¢ proces produkcyjny przebiega praktycz-
nie w ten sam sposéb. Roznica polega row-
niez na tym, ze gtoéniki gitarowe (ale nie do
gitary basowej) nie maja oddzielnego, gérne-
go zawieszenia z tkaniny, bo jego role spet-
niaja odpowiednie przettoczenia w materiale,

z ktérego wykonana jest sama membrana.
Takie zawieszenie okreslane jest w termi-
nologii angielskiej mianem PE (paper edge),
w przeciwienstwie do wersji z tkaniny, czyli
CE (cloth edge). Zawieszenie PE sita rzeczy jest
mniej trwate i podobna sytuacja jest z reso-
rami wykonywanymi z pianki poliuretanowej,
ktora z uptywem czasu starzeje sie i kruszy,
co jest bolaczka wielu gtosnikéw stosowanych
w aparaturze Hi-Fi, no ale to zupetnie inna
dziatka, ktora ja sie nie zajmuje.

Jesli chodzi o resory, to wielokrotnie w mojej
praktyce serwisowej miatem do czynienia
z sytuacja, gdy nawet fabrycznie nowy gtosnik,
wyposazony w stosunkowo niezta membra-
ne, dyskwalifikowaty wasnie kiepskiej jakosci
zawieszenia, i to zaréwno goérne, jak i dolne.
Zbyt mata sztywnos¢ tych elementow powo-
duje, ze membrana przy wiekszych mocach
wykonuje ruchy o zbyt duzej amplitudzie i jej
drgania sa kiepsko ttumione, co predzej czy
p6zniej musi powodowac destrukcje gtosni-
ka. Niestychanie wazny jest réwniez ksztatt
i wysokos¢ fatd resoréw i sposob impregnadiji
tych elementéw po wyttoczeniu, ale takze po
finalnym zmontowaniu gtosnika. Firmy sto-
sujg rézne ,patenty” majace na celu popra-
we wiasciwosci mechanicznych zawieszen,
poczawszy od pokrywania ich réznymi prepa-
ratami, a skoficzywszy na sklejaniu kilku reso-
row, i zanotowany przeze mnie ,rekord” w tej
dziedzinie to 5 dolnych resoréw sklejonych
ze sobg, czego komentowac nie bede, bo nie
warto zajmowac sie gtosnikowa ,pornografia”.

Recepta na dobre zawieszenie jest prosta:
wiasciwa tkanina, optymalny dla danej apli-
kacji ksztatt, poprawna technologia ttoczenia
i na koricu odpowiednia impregnacja. Oczywi-
$cie to tylko pozornie prosta recepta, czego
najlepszym dowodem jest to, ze wiele gto-
$nikdw juz na ,dzien dobry” dyskwalifikuja
wiasnie kiepskiej jakosci zawieszenia. Ama-
torskie proby .reanimacji” resoréw, ktore utra-
city swoje pierwotne witasciwosci, koricza sie
czasem ich catkowitym zniszczeniem, gdy
np. domorosty specjalista pokryje je czyms
w rodzaju lepiku asfaltowego, wiec zdecydo-
wanie odradzam podobne praktyki.

Na fotografii pokazuje resory wytwarzane
we wiasnym zakresie przez firme PMP, cho¢
nie obejmuje ona catego asortymentu tych
elementéw.

Widoczne s3 réwniez na niej kotpaki ostono-
we cewek dostosowane do ich réznych sred-
nic, ktére w przypadku wersji papierowej (a nie
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Jakos¢ zawieszen (resoréw) ma bardzo
istotny wptyw na poprawng prace i trwatosc
gtosnika.

materiatowej) dodatkowo usztywniaja dolna
cze$¢ membrany i pomagaja w chtodzeniu
cewki, przettaczajac powietrze przez szczeline
magnetyczna. W prawym gérnym rogu zdjecia
pokazuje takze tubki papierowe, stosowane
dawniej dos¢ powszechnie w celu rozszerze-
nia gérnego pasma przenoszenia gtosnikow,
ktore w takim wykonaniu okreslane sga jako
wersja TC (Twin Cone).

W uzupetnieniu tematu serwisowania
uszkodzonych gtosnikéw dodam jeszcze, ze
w mojej pracowni przeprowadzam wytacznie
petna regeneracje gtosnikow dostarczonych
do naprawy, czyli pozbawiam je wszystkich
fabrycznych elementéw ruchomych i nastep-
nie, po doktadnym oczyszczeniu koszy i szcze-
lin obwodéw magnetycznych, montuje przy-
gotowany w firmie komplet naprawczy,
wykonany wytacznie z podzespotéw wia-
snej produkgji.

Niektdre ze zdemontowanych cewek i mem-
bran zachowuje jako ,$wiadectwo historii”
i kunsztu producenta, a inne przechowuje tylko
w celu demonstracji, jak nie nalezy ich wyko-
nywac. Wiekszos¢ starych elementow trafia
jednak do smietnika i wygladaja po demonta-
zu tak, jak na zdjeciu otwierajacym ten artykut.

Informuje, ze wszystkie zdjecia zamieszczo-
ne w tekscie s3 mojego autorstwa, w prze-
ciwienstwie do materiatow fotograficznych
w pierwszej czesci artykutu, ktore pochodzi-
ty od redakgji.

A na zakonczenie jeszcze raz zapraszam
na moja strone firmowa, gdzie w zaktadkach
.Gtosniki PMP” i, Naprawa gtos$nikow” mozna
poszerzyc¢ swojg wiedze na temat technologii
gtosnikowych, ktéra — w mocno skondenso-
wanej formie — staratem sie przekazac czy-
telnikom Live Sound w tym i w poprzednim
numerze miesiecznika.
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