




















În figura 1 se �a�r�a�t��� un circuit os­
cilant �d�e�r�i�v�a�c�i�e� ce poate fi folosit 
principial ca filtru �t�r�e�c�e�-�b�a�n�d��� 
(FTB) În �j�o�a�s��� �f�r�e�c�v�e�n�c���.� Cu ajuto­
rul �r�e�z�i�s�t�e�n�c�e�i� R se �m�o�d�i�f�i�c��� facto­
rul de calitate (O), deci implicit 
banda de trecere (8 3d8 = Frec-
�v�e�n�c�a� de �r�e�z�o�n�a�n�c��� depinde va-
I-oarea condensatorului C si a induc­
�t�a�n�c�e�i� l. Condensatoare sau induc­
�t�a�n�c�e� variabile cu ·valori ridicate, ne­
cesare lucrului În �j�o�a�s��� �f�r�e�c�v�e�n�c���,� 
sînt �Î�n�s��� greu de realizat În �p�r�a�c�t�i�c���.� 
Din �a�c�e�a�s�t��� �c�a�u�z���,� �i�n�d�u�c�t�a�n�c�a� L nu 
se va realiza ca o �b�o�b�i�n��� �O�b�i�_�n�u�i�t���,� ci 
se va simula cu ajutorul unor circuite 
active. 

Un astfel de circuit, a �c���r�u�i� impe­
• �d�a�n�c��� de intrare este de forma: 

Z. = jwL., 

CI R R.- C. L: 
(,uF) (kH) (k!!) (pF) (kHz) 

0,1 20 6,31 620 1,54 

0,1 50 6,31 620 1,05 

0,2 50 43 620 0,68 

0,2 50 6,31 620 0,68 

0,2 20 6,31 620 1,09 

0,1 20 43 , 000 ',24 

0,1 50 43 , 000 0,8 

0,1 50 6,31 1 000 0,8 

Ing. VIOREL CIOBANU 

�d�u�c�t�a�n�c�a� �e�c�h�i�v�a�l�e�n�t��� �p�r�e�z�e�n�t�a�t��� de 
circuit În paralel cu condensatorul 
Ci este: 

�F�r�e�c�v�e�n�c�a� de �r�e�z�o�n�a�n�c��� devine 
astfel: 

fo = 2iT I �C�I�C�;�>�R�~�~� I Hz] 

iar banda de trecere: 

[Hzj 

Se �o�b�s�e�r�v��� �c��� pentru un conden­
sator CI dat, banda de trecere se 
poate regla cu RJ, iar �f�r�e�c�v�e�n�c�a� de 
�r�e�z�o�n�a�n�c��� cu �R�~�.� 

t.· BI s· L 
(kHz) (Hz) (Hz) (H) 

1,58 231 252 0,102 

0,998 210 252 0,254 

0,7 23 18,5 0,254 

0,7 66 126 0,254 

1,12 120 126 0,108 

1,24 40 37 0,'64 

0,79 39 37 0,41 

0,79 256 252 0,41 

f.,1 = �f�r�e�c�v�e�n�c�a� de �r�e�z�o�n�a�n�c��� �m���s�u�r�a�t���;� 
f..: = �f�r�e�c�v�e�n�c�a� de �r�e�z�o�n�a�n�c��� �c�a�l�c�u�l�a�t���;� 
BI = banda de trecere la 3 dB �m���s�u�r�a�t���;� 
B: :::C' banda de trecere la 3 dB �c�a�l�c�u�l�a�t���.� 

se �p�r�e�z�i�n�t��� În figura 2. 
�I�n�d�u�c�t�a�n�c�a� echivalenta Le de-

pinde În principal de elementele pa­
sive din �c�i�r�c�u�i�t�.�~� 

Utilizînd circuitul din figura 2 
pentru simularea �i�n�d�u�c�t�a�n�c�e�l�o�r�,� se 
ajunge la montajul prezentat În fi­
gura 3, montaj ce se poate folosi ca 
filtru de telegrafie În �j�o�a�s��� frec­
�v�e�n�c���,� avînd banda de trecere �^�I� 
�f�r�e�c�v�e�n�c�a� de �r�e�z�o�n�a�n�c��� reglabile. 

Amplificatorul �o�p�e�r�a�c�i�o�n�a�l� AI În­
�d�e�p�l�i�n�e�_�t�e� fu �n�c�c�i�a� de repetor. 

R 

A 

r)U1 
zi 1 

�~�)� 
�~� 

Considerînd ambele amplifica-
'toare ideale �_�i� luînd ReCe = RJC3, in- (CONTINUARE ÎN PAG. 13) 

a jantei �_�i� se �d�e�m�o�n�t�e�a�z��� roata; 
- cu o perie de �s�î�r�m��� se �c�u�r���c��� 

�c�a�p���t�u�l� filetat al pivotului; 
cu o �p�e�n�s�u�l��� se unge cu lichid 

de �f�r�î�n��� sau ulei partea �f�i�l�e�t�a�t��� a pi-

SECr. 8-8 

�~� 

votului; �p�i�v�o�c�i�,� efectuÎndu-se �u�r�m���t�o�a�r�e�l�e� 
- cu o cheie �i�n�e�l�a�r��� se desface �o�p�e�r�a�c�i�i�:� 

�p�i�u�l�i�c�a� pivotului. �~� se �d�e�_�u�r�u�b�e�a�z��� �_�u�r�u�b�u�r�l�l�e� 
Din acest moment se trece la fo- (5), M8x55 mm, astfel Încît placa de 

losirea dispozitivului ilp depresat presare (6) �s��� �t�r�e�a�c��� �u�_�o�r� peste 

�~�~� 
�C�~� 

SEC 7. A-A 

RG: 3 �~�~�~�~�;�:� • .b(1 buca'i) -I-t ___ 
3

_C' __ _ 
Material o LC60; tratament termic de 

�î�m�b�u�n���t���c�i�r�e�.� 

�-�V�o�~� 
82 

A...i 
-1 

�~� 
TEHNIUM 11/1986 

�c�a�p���t�u�l� filetat al pivotului. Se intro­
duce placa de �b�a�z��� a dispozitivulUI 
(4) Între �b�r�a�c�u�l� fuzetei (3) �_�i� garni­
tura de �p�r�o�t�e�c�c�i�e� din cauciuc (2). Se 
bate �u�_�o�r� În placa de �b�a�z��� �p�î�n��� ce 
aceasta �p���t�r�u�n�d�e� �_�i� �a�c�o�p�e�r��� În­
treaga �s�u�p�r�a�f�a�c��� a �b�r�a�c�u�l�u�i� de fu­
�z�e�t��� (3). Cu o cheie �i�n�e�l�a�r��� de 13 
mm se strîng alternativ �_�u�r�u�b�u�r�i� le 
(5). Acestea, prin intermediul �p�l���c�i�i� 
de presare (6) În contact cu �_�a�i�b�e�l�e� 
plate (7), �c�r�e�e�a�z��� o �f�o�r�c��� pe �d�i�r�e�c�c�i�a� 
�v�e�r�t�i�c�a�l��� a pivotului, care, În mo­
mentul �d�e�p���_�i�r�i�i� �f�o�r�c�e�i� de �Î�m�p���n�a�r�e� 
a �p���r�c�i�i� conice a pivotului, se des­
face. 

În �s�i�t�u�a�c�i�a� cînd nu se produce o 
desfacere �r�a�p�i�d��� a pivotului, cu 'un 
ciocan mic (0,5 kg) se bate �u�_�o�r�,� În 
exteriorul �p�l���c�i�i� de presare, În drep­
tul �c�a�p���t�u�l�u�i� filetat al pivotului, pro­
vocînd �v�i�b�r�a�c�i�i� ce duc la desfacerea 
pivotului. 

�D�u�p��� depresarea pivotului se 
scoate dispozitivul �_�i� se continua 
una din �o�p�e�r�a�c�i�i�l�e� prezentate la 
punctul 1. 

Il 



cea de comandă. 
sistemului a fost 

a comanda 
garaj la 

de acestea. 
figura 1 avem prezentată 

schema sistemului de comandă 
care este montat la bordul maşinii. 

după cum se poate vedea, un 
cu două tranzistoare, cu 
bază si functionare În 
Mai deosebit' este mo­

a condensatorului 
care acordul frecvenţei de 
lucru, scopul acestui montaj fiind şi 
de ă reduce eventualele armonici În. 
gamele superioare. O altă soluţie 
pentru limitarea armonicilor este 
constituită de miezul.' magnetic des­
cris. realizat din materiale obişnu­
ite (ferosiliciu). Tranzistoarele utili­
zate sînt banale, cu germaniu, de 
joasă' frecvenţă sau de. comutaţie, 
de 300 mW. Bobina transforma­
toare este prezentată În figura 4, fi­
ind realizată pe o carcasă izolantă 
rotundă cu sîrmă de cupru-email de 
0,4 mm diametru. Bobinajul colec­
tor are 75 + 25 25 75 spire, iar 
bobinajul bază are 2 x 5 spire. Bo­
bina se impregnează cu lac incolor. 

Montajul corect realizat funcţio­
nează la prima Încercare. Prin alege­
rea convenabilă a condensatorului 
se stabileşte o frecvenţă de lucru ~În­
tre 7 şi 8 kHz. Alimentarea montaju­
lui se face la 6 V, printr-un reductor­
stabilizator. Acest mod de alimen­
tare este gîndit pentru a menţine 
montajul În funcţiune şi În cazul În. 
care tensiunea bateriei este redusă, 
pentru a nu risca să rămînem pe 
dinafară. 

Miezul boblne; se 
tole I de tip 6,8 
misă de gaura 
strîng 

se 
tabla a caroseriei, în par-

din fată a masinii. 
, 2 avem schema recepto­
comandă realizată de ase-

simplu, cu tranzistoare ief­
Semnalul 

o bobină 

succes 
tor BD. 

52 sau 

Acordul se realizează 
alegerea condensatorului din 
mar. Ca transformator se utilizează 
un transformator de 
tură de 
mentiunea 
liza . 

cel mai adesea cu un arc sau un sis­
tem de rar cu 

avînd pe 

surubul de fixare. Se vor bobina 
circa 1 000 de spire cu sîrmă de 0,25 
mm diametru. Bobina se impreg­
nează cu lac. 

Resortul plan se realizează din 
arc de ceas ca În figura 12. Materia­
lul trebuie să fie destul de subţire 
pentru a fi uşor deformat de bobina 
auxiliară. 

Scoaba se realizează din tablă de 
oţel de 1-1,5 mm grosime, ca În fi­
gura 3. menţionat că scoaba se. 

cu pentru a limita 
Asamblarea 

sudură sau li-
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Amplificarea În tensiune este 
ceva mai mică decît unitatea si este 
influenţată de variaţia lui RI. . 

Tabelul prezintă comparativ cÎ­
teva valori măsurate si calculate ale 
frecvenţei de rezonan'ţă şi benzii de 
trecere pentru diverse valori ale 
componentelor pasive. 

Măsurătorile s-au efectuat pen­
tru semnale de intrare de cca 100 
mV şi nu au fost influentate de ten­
siunile de ~ aliment~re (±'6 15 V). 
Se observa o buna concordanţă În­
tre valorile teoretice şi cele experi­
mentale. 

Pentru ultimul caz s-au măsurat 
benzile de trecere pentru diferite 
atenuări, găsindu-se: 8 6dB = 445 Hz; 
8 iOdB = 785 Hz; 8 20dB 3 030 Hz. 
Consumul nu depăşeşte ±4 mA. 

Alte doua circuite ce se pot folosi 
pentru simularea inductantelor .sÎnt 
prezentate În figurile 4 şi 5. Ele re­
prezintă două cazuri tipice de circu­
ite cunoscute sub numele de gira­
t03r8. 

Giratorul de joasă frecvenţă este 
un circuit activ, nereciproc, carac­
terizat prin aceea că prezintă o im­
ped_anţă ?e intrare invers propor1io­
nala cu Impedanţa de ieşire, adică 

Zi R~' _1_ 
o Zs 

Constanta de proporţionalitate R 
se ~um~te rez~stenţă de giraţie. 

Flgunle 6a ŞI 6b arată modurile de 
reprezentare pentru 9 i ratoare Întîl­
nite mai des În literatură. 
Dacă impedanţa de sarcină este 

formată dintr-o capacitate (C), im- Y­
pedanţa de intrare a ansamblului va 

11 Rg 12 ~A741 
.......... fIII.......-

l)u: 
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v-

tora. 
asupra aces-

cei 

arătat În ti­
pot realiza diverse filtre 

'0_'-' "'1"", f""!-:I reglabile pentru tele-
Un exemplu se În fi-

7. Alimentarea se cu ten-
simetrice ±15 

Cu Ro 43 10 
kO s-au 905 

46 Hz; Au care 
. piate de valorile calculate. 

Dacă se doreşte utilizarea unei 
singure surse de tensiune (+15 V), 

+12V 

Y+ 
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PUNTILE ŞI 
SUSPENSIA 

Din punct de vedere constructiv. 
autoturismele OLTCIT - indiferent 
de tipul lor - sînt dotate cu punţi ŞI 
suspensii, faţă şi spate, similare (în 
"Tehnium" nr. 4 şi 5 din 1984 s-au 
prezentat În detaliu caracteristicile 
tehnice ale acestora). Se reco­
mandă, În acelaşi timp, a se con­
sulta revista "Tehllium" nr. 6 şi 7 din 
1986 referitoare la unghiurile direc­
ţiei, legate direct de punţile autotu­
rismelor. 

Trebuie menţionat de la inceput că 
pentru autoturismele OLTCIT s-au 
adaptat ansamblurile punte-suspen­
sie, atît p,entru faţă cît şi pentru spat~, 
la condiţiile specifice de drum. In 
acest context, piesele componente 
ale punţilor şi suspensiilor au fost 
concepute şi realizate pentru a limita 
la minimum operaţiile de întreţinere 
şi reparaţii pe întreaga durată de ex­
ploatare a lor. S-a avut în vedere ast­
fel eliminarea unor operaţii de întreţi­
nere a unor piese sau subansambll!ri 
(ungeri, strîngeri la cuplu ş.a.). In 
acest sens s-au prevăzut rotule spe­
ciale care nu necesită operaţii de un-

Dr. ing. TRAIAN CANTA. 

DEFECŢIUNI ÎN FUNCŢIONAREA PUNŢilOR ŞI SUSPENSIEI 
AUTOTURISMElOR OLTCIT 

14 

. gere, articulaţii elastice prin flexiblo­
curi etc. 

La nivelul tehnicii actuale, la care 
sînt realizate, autoturismele OLTCIT 
nu necesită executarea unor ope­
raţii de întreţinere a pieselor şi sub­
ansamblurilor, cu excepţia respec­
tării şi verificării periodice a presiunii 
pneurHor, conform prescripţiilor În­
treprinderii constructoare (1, 9 atm 
pentru pneurile fşţă şi 2,0 atm pentru 
pneurile spate). In rest este necesar 
a se acorda atenţie unor eventuale 
zgomote anormale care pot apărea 
În funcţionarea autoturismului (vezi 
tabelul 1), zgomote care au drept 
cauză ori uzura avansată a unor 
piese, ori exploatarea iraţională a 
autoturismului. 

Verificarea, operaţiile de control, 
reglajele şi înlocuirile de piese tre­
buie să se facă numai de către per­
sonalul unităţilor "Service" specia­
lizate. 

1. Întreţinerea punţilor. şi sus­
pe.nsiei autoturismelor 

In cadrul acestor lucrări intră nu­
mai o anumită categorie de operaţii 
ce trebuie executate în funcţie de 
necesitate sau dacă sînt impuse de 
alte reparaţii executate autoturis­
mului şi anume: controlul şi regla­
jele punţilor (unghiul de cădere, 
unghiul de fugă, paralelismul, cala­
reC) carterului de direcţie ş.a.m.d.), 
precum şi controlul şi reglajele 
înălţimilor punţilor faţă şi spate. 

A. Puntea şi suspensia faţă 
Pentru controlul şi reglajele co­

respunzătoare (autoturismul tre­
buie să fie În stare goală, "gata de 
drum" şi cu 5 .1 benzină în rezervor) 
se verifică înălţimea faţă, care tre-
buie să fie de 230 10 mm (Oltcit 
Special) şi 223 10 mm (Oltcit 
Club), măsurătoarea efectuÎndu-se 
În zona A, sub lagărul braţului infe­
rior pînă la suprafata căii de rulare 
(fig. 1). ' 

La controlul şi reglajele elemente­
lor punţii faţă trebuie să se respecte 
valorile: paralelismul (1 ~~, iden-

TEHNIUM 11/1986 



ce mai arată 
JIISIUNII·SRUIOIHA 

Circuitul secundar poate fi S1JPUS 
unei verificări de ansamblu folosind 
În acest scop valoril~ maximale ale 
tensiunii secundare. In acest fel pot 
fi depistate creşterile de rezistenţă 
În elementele acestui circuit, care, 
producînd reducerea curentului se­
cundar, duc la diminuarea intensi­
tăţii scînteii la bujii sau chiar la lipsa 
acesteia. 

Dr. ing MIHAI STRATULAT 

care diagrama tensiunii secundare 
se normalizează. 
Dacă eliminînd succesiv toate ce­

lelalte cauze tensiunea secundară 
maximă rămîne la valori mari. În-

astfel de probă poate oferi indicaţii 
utile privind unele componente ale 
aprinderii. Astfel, dacă valoarea 
realizată în acest fel nu· atinge cel 
puţin 20 kV, Înseamnă că fie acu­
mulatorul este defect sau des­
cărcat, fie există mari rezistente În 
conexiunile circuitului primar ori la 
ruptor, fie bobina de inducţie sau 
condensatorul sînt defecte. 

Pe lîngă toate Încercările enume­
rate, care se efectuează foarte rapid 
şi cu precizie, testerul mai permite 
şi alte controale, cum sînt verifica­
rea dozajului, a uniformităţii umple­
rii cilindrilor şi a uniformităţii func­
tionării acestora. 
. În- legătură cu dozajul, se ştie ca 
tensiunea de străpungere a spaţiu­
lui disruptiv al bujiei deJ:>inde de na-

15 f 

Circumstanţă oferă posibilitatea 
aprecierii gradului de etanşare a ci­
lindrilor cu ajutorul testerului. 
În acest scop se înregistrează dia­
grama serie a tensiunii secundare 
la o turaţie a motorului de cca 2500 
min I (Ia care pierderile de gaze prin 
neetanşeităţi sînt reduse). Notîn­
du-se valorile maxime ale tensiunii 

2 :3 4 

Ctlindrii nr. 

Cilindrii nr. 

~ 2 Pentru testare se fol'oseşte repre­
zentarea tensiunii secundare serie 
(deci pentru toţi cilindrii). L.a cilindrii 
cu rezistenţa mărită, zona I a liniei de 
tensiune secundară (zona des­
cărcării prin scînteie) se deplasează 
cu 3-4 kV mai sus şi are un aspect 
coborîtor, aşa cum se exemplifică În 
fiQ.ura 1 pentru cilindrul nr. 3. 

ml------4-----~-----,----~ 

In această situaţie cauza poate fi 
un· contact defectuos între capacul 
distribuitorului şi fişă, fişă defectă, 
rezistenţă de deparazitare necores­
punzătoare, contact imperfect între 
fişă şi bujie sau bujie defectă. 

Pentru a localiza defecţiunea, se 
scoate fişa de la bujie şi se lipeşte 
de masă. Dacă diagrama rămîne la 
fel, defectul se află În fişă, rezis­
tenţa de deparazitare, contactul 
dintre fişă şi capacul distribuitoru­
lui sau bujie. 
Dacă prin punerea la masă ten­

siunea secundară În zona scînteii 
(zona 1) scade pînă 3,5-4 kV, În­
seamnă că rezistenţa mărită se află 
În,bujie. 

In legătură cu 'această testare tre­
buie să se reţină că prezenţa În 
structura de înaltă tensiune a rezis­
tenţelor de deparazitare, care au 
valori de 10-20 kO, ridică tensiu­
nea secundară medie a primei zone 
cu circa 1 kV si Îi modifică usor as­
pectul, aşa cum se arată În figura 2. 

Verificarea fişei se face prin Înlo­
cuirea ei cu una În stare bună, ~u 

tic pentru Oltcit Special şi Club; re­
glajul se face cu ajutorul bieletelor 
stînga şi dreapta); unghiul de fugă 
(2' . 30 - Oltcit Special; 2 30' 30 -:-­

Oltcit Club; reglajul unghiului de 
fugă se face prin deplasarea braţu.., 
lui inferior); unghiul de Înclinare a 
pivotului fuzetei în planul transver­
sal al autoturismului (721' - Olt­
cit Special; T 22' - Oltcit Club; 
nereglabil); unghiul de cădere al 
roţii (30' ±30', identic pentru Olt­
cit Special şi Oltcit Club; nereglabil, 
diferenţa maximă a unghiului de 
cădere Între partea stîngă şi partea 
dreaptă 25', identic pentru Oltcit 
Club şi Oltcit Special). ' 

L.a executarea lucrărilor de În­
treţinere şi reparaţii trebuie respec­
tate următoarele cupluri (în dai'!): 
38 - piuliţa de fixare a butucului de 
portfuzetă; 4,5 -- piuliţă rotulă su­
perioară; 4,5 - piuliţă rotulă infe­
rioară; 2,1 - piuliţă rotulă bielete 
direcţie; 2,5-2,8 - tijă amortizor 
ureche superioară tip "Boge"; 6 -
tip "Allinquante"; 2,5-2,8 - tip 
IPAS; 1,1 - şurub de fixare a barei 
de torsiune pe braţul inferior; 14 -
rotule braţ superior pe· caroserie; 
7,5 - şurub de fixare glisieră lamă; 
1,1 - şurub fixare amortizor pe 
braţul inferior; 3,4 şurub fixare pa­
lie,r braţ inferior; 13,5 şurub fixare 
ancraj bară pe lamă; 2,1 piuliţă tam­
pon limitator; 2,7 - şurub de fixare a 
barei de torsiune În ancrajul lamei; 
3,8 - piuliţă de fixare a tiranţilor bie­
letelor de direcţie; 3,2 şurub de fi­
xare a carterului de direcţie. 

(CONTINUARE ÎN NR. VIITOR) 
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f~rJ rezistent.J de deparazit.;;re 
~~~~----------~~~---4 

Cu rezisfent.i de 
deparCJzit.;;re 
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seamnă că defecţiunea se afla În 
distribuitor, şi anume spaţiul dintre 
rotor (Iulea) şi plotul respectiv din 
capac este mult prea mărit, opu­
nÎnd o rezistenţă la trecerea curen­
tului electric. L.a producerea aces­
tei situaţii, în afară de uzura ploturi­
lor din capac sau a lamelei rotoru­
lui, mai pot concura şi montarea În 
distribuitor a unor piese cu dimen­
siuni diferite de cele nominale. 

Este posibil ca deformarea 
menţionată În figura 1 să se mani­
feste la toţi cilindrii şi În acest caz 
defecţiunea poate fi un contact 
prost dintre cărbunele capacului şi 
rotor sau capac, contact defectuos 
Între capac şi fişa centrală, fişă cen­
trală întreruptă sau cu rezistenţa de 
filtrare defectă ori contactul imper­
fect dintre fişa centrală şi bobina de 
inducţie. 

În sfîrsit, la verificarea tensiunii 
secundare maxime se va determina 
şi diferenţa maximă ..iUşmax (fig. 1) 
dintre valoarea cea mai maltă şi cea 
mai scăzută a 'acestui parametru În­
tre cilindri. L.a o instalaţie de aprin­
dere bine reglată se agmite cel mult 
o diferenţă de 1,5 kV, In caz contrar, 
desi valorile maxime ale tensiunii 
secundare a cilindrilor se află În li­
mitele fixate de constructor, cau­
zele pot fi: uzura neuniformă ori joc 
neuniform la electrozii bujiilor, con­
tactele distribuitorului arse S9U 
uzate inegal, fişe de bujii cu de­
fecte, capacul distribuitorului mon­
tat incorect (cu oblicitate), dozaj 
neuniform între cilindri, cama rup­
to~ului cu geometrie neuniformă. 

In altă ordine de idei, se ştie ca 
dacă se scoate fisa unui cilindru 
fără a o apropia de' masă, din cauza 
creşterii la infinit a rezistenţei glo­
bale din circuitul secundar, tensiu­
nea acestuia creşte foarte mult. O 

tura dielectricului, adică de compo­
ziţia chimică a amestecului aflat În­
tre electrozi, precum şi de presiu· 
nea la care se află acesta, 

Prima dintre aceste observatII 
permite să se tragă concluzia că, ia 
un motor cu instalaţia de aprindere 
În stare bună, testerul poate ofer: 
informaţii privitoare la caritatea 

'amestecului furnizat de carburator. 
Amestecurile bogate În combustibil 
prezintă o mai mare conductivitate 
electrică şi, opunînd rezistenţe mai 
mici, fac ca tensiunea secundară de 
străpungere să aibă şi ea valori mai 
coborîte şi invers. Prin urmare, În 
funcţie de nivelul maxim al tensiunii 
secundare se poate aprecia reglajul 
carburator ului - numai dacă, re­
petăm, instalaţia de aprindere este 
reglată impecabil. Cînd cilindrii 
motorului sînt alimentati de mai 
multe carburatoare,· diferenţa din­
tre valorile maxime ale tensiunii se­
cundare a cilindrilor constituie 
măsura diferenţei dintre dozajele 
amestecului preparat de carbura­
toare, putîndu-se astfel corecta re­
glajul acestora. De exemplu, În fi­
gura 3 cilindrii 1şi 4 sînt alimentaţi 
cu amestec sărac. Proba se efectu­
ează la turaţia de ralanti, iar conclu­
zia este valabilă numai dacă clape­
tele de acceleraţie ale celor două 
carburatoare sînt deschise egal. În 
caz contrar, În galeria al cărei car­
burator este mai deschis va domni o 
presiune mai mare, la fel ca şi În ci­
lindrii respectivi, fapt care va con­
duce la realizarea unei valori mal 
mari a tensiunii secundare. 

În ceea ce priveşte corelaţia pre­
siune-tensiune secundară, ea ex­
plică uşurarea circulaţiei ionilor În­
tre electrozii bazei, cînd gazul se 
află la presiuni mai mici. Aceasta 

secundare la diferiţi cilindri (fig. 4), 
se reface' testarea, dar la turaţia de 
ralanti. Cilindrii la care se remarca 
cea mai mare diferenţă Între valorile 
obţinute ale presiunii maxime sînt 
afectaţi de defecte de neetanşeitate 
(grup piston-cilindru, supape, gar­
nituri), a căror natură trebuie depis­
tată şi Înlăturată operativ, De exem­
plu, În figura 4 cilindrii 2 şi 3 au cele 
mai mari pierderi de neetanşeitate. 
De reţinut că la proba de ralanti tre­
buie să se urmărească dacă valorile 
maxime ale tensiunii secundare se În­
scriu Între limitele indicate de fabri­
cant, iar la proba efectuată la turaţia 
de 2500 min I să se verifice dacă va­
lorile maxime ale tensiunii secun­
dare nu depăşesc 15 kV. Cazul con­
trar arată că În cilindrul respectiv la 
ralanti se produc mari scurgeri de 
gaze prin neetanşeităţi, - fenomen 
care se reduce considerabil la tu­
raţii ridicate. De pildă, În figura 4 li­
niile întrerupte arată că la creşterea 
turaţiei tensiunea secundară la ci­
Iindrii3 şi 2 a depăşit 25 kV, fapt 
care precizează că etanşeitatea 
acestora este slabă. 

În sfîrşit, cu ajutorul indicatorului 
de turaţie testerul permite măsura­
rea diferenţelor de putere Între ci­
lindri. Pentru aceasta se-aduce mo­
torul la 1 600-1 800 min i şi se 
scurtcircuitează succesiv bujiile, 
citind turaţiile realizate la funcţio­
narea fără un cilindru. Cilindrul la 
care căderea de turaţie este cea mai 
mică este cel care participă cel mai 
puţin la funcţionarea normală a mo­
torului, avînd defecte de etanşei­
tate, aprindere sau alimentare. L.a 
un motor cu stare tehnică bună, di­
ferenţele de turaţie maxime admisi­
bile Între cilindri Înregistrate la 
această probă sînt de 10%. 
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MIHAILIUC A. 
SUCEAVA 

Radioreceptoarele VEF 201 şi 
OKEAN sînt echipate cu acelaşi tip 
de bobine. Comutatorul de game 
tip tambur conţine toate circuitele 
oscilante. O diminuare a recepţiei 
pe una din game poate fi determi­
nată de oxidarea unui contact, de 
întreruperea unui fir sau de depla­
sarea unui miez feromagnetic. 

Publicăm dispunerea bobinelor 
şi legăturile la contacte. 

M~RĂŞESCU DAN 
'TIRGOVIŞTE ,-

de intrare UUS contine 
tranzistoare FET tip BF245.şi 

un tranzistor BF404. Tranzistorul 
T101 este amplificator, iar T102 
ef,te mixer. Oscilatorul contine 
tranzistorul T103 (BF494). În locul 
acestui tranzistor se poate monta 
BF214 sau BF200 fără modificări În 
schemă. Ca să probaţi dacă filtrul 
este întrerupt montaţi Între intrare 
şi ieşire un condensator de 100 pF. 
Apariţia În acest caz a semnalului 
arată că filtrul este defect! 
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ANGHEL MIRCEA 
- TÎRGOVIŞTE 

Acordul pe diverse canale se face 
aplicînd diferite tensiuni diodelor 
varicap din' selector. Aceste ten­
siuni se stabiles.c cu potenţiome­
trele de pe panou. 

la blocul 7 se aplică o tensiune 

{;tI~: ~~~i~t~~~ă ~~4 3~e~'si~~~~ri~sfe°t~~= 
~:'! ~usă la 28,5 V. Aici pe acest poten­
:~::;fi ţlometru trebuie să verificaţi tensiu­
iris;; nea. Verificaţi şi cele două rezis­
L.! toare R71 şi R78. 
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TUDOSE FlOREA -
MEPIAŞ 

Aprinderea electronică Eurelec 
AE~-065 funcţionează la 12 V şi, 
dupa .cL!m se observă şi din schema 
elect~lca, elementele principale sînt 
tranz~stoarele. Ţrebuie să măsuraţi 
tranzistoarele ŞI diodele din puntea 
r~dresoare, apoi să măsuraţi ten­
siunea la bornele lui C4 (cîteva sute 
de volţi). 

Diodele din punte pot fi înlocuite 
cu F407 sau 1 N4007. 

Blocul l:lUS al acestui receptor 
are I? baza tubul electronic ECC85. 
Acordul circuitelor oscilante se 
face prin varierea inductanţelor 
(deplasarea miezurilor bobinelor). 
Tubul ECH81 (pe poziţia UUS) este 
utili~at ca amplificator pe 10,7 MHz. 
Daca aparatul nu mai funcţionează 
pe această gamă trebuie verificat În 
primul rînd tubul ECC85 care pro~ 
babil este epuizat. 

Pagini realizate de.ing_ ILBE MIHĂESCU 

L902 
.D()C-::2 

'L901 

SCHULER IOHAN' 
- BRAŞOV 

Blitzul EF3 funcţionează alimen­
tat din baterie de acumulator sau de 
la reţeaua de curent alternativ de 
220 V. Este prevăzut a lucra şi cu vi­
brator electromecanic cînd este 
cazul. 

Tranzistorul OC602 se poate În­
locui cu EFT333, iar OC71 se poate 
înlocui tot cu EFT333. Diodele re­
dresoare sînt compatibile cu F407 

F-2 
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OC?1 OC602 

0605 2SC867A 
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S901 
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NĂSTASE FLORIAN 
-- CONSTANTA 
Vă prezentăm schema alimenta­

torului televizorului color Sony KV 
- 1600E .. Trebuie să verificaţi sta­
rea tranzlstoar~lor şi a diodelor (de­
conectate pe nnd), Verificaţi şi folia 
IZ,ol atoare dintre tranzistoare si ra-
diatoare. ' 
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Necesitatea unui grad tot mai 
mare de confort În locuinţă face ca 
fiecare locatar să-şi dorească finÎ­
saje interioare cît mai aspectuoase 
şi utile. Printre aceste finisaje se 
numără şi placajele cu plăci de 
faianţă. 

Dorinţa de a avea un interior cît 
mşi plăcut face ca mulţi locatari să 
Încerce a executa singuri placarea 
pereţilor cu faianţă, dar, nestăpînind 
destule detalii .şi cunoştinţe, rezulta­
tele sînt uneori sub aşteptări. Pentru 
a evita situaţiile nedorite (rînduri 
strîmbe sau plăci necoliniare, căde­
rea plăcilor etc.). prezentăm În con­
tinuare modul de realizare· a placaje­
lor cu plăci de faianţă. 

O importanţă deosebit de mare 
se va acorda suprafeţei de placat, 
care nu trebuie să fie umedă, igra­
sioasă sau slabă ca rezistenţă. Su­
prafaţa de placat trebuie astfel 
pregătită Încît să asigure o ade­
renţă bună a pastelor cu care se li­
peşte faianţa. 

In tabelul 1 prezentăm materia­
lele necesare la placarea unui me­
tru pătrat de perete, iar În tabelul 2 
sculele ce se Întrebuinţează. După 
cum se observă din tabelul 1, 
plăcile de faianţă se pot aplica pe 
zidărie din cărămidă, pe tencuială 
sau pe perete din panou de beton şi 
pe perete vopsit. Se va evita aplica­
rea faianţei pe suporturi din lemn, 
deoarece nu se obţin placaje rezis-
teote şi durabile. . 

In funcţie de alcătuirea rosturilor, 
plăcile de faianţă se fixează, con­
form figurii 1, cu: 

a) rosturi orizontale continue şi 
rosturi verticale decalate; 

b) rosturi orizontale şi verticale 
continue, plăcile fiind aşezate, cît 
mai etanş, una lîngă alta; 

c) rosturi orizontale şi verticale 
lărgite. 

Pentru realizarea rostului lărgit 
Între plăci, se folosesc bucăţi de 
sticlă de geam sau beţe de chibrit a 
căror grosime va fi cea a rostului. 

In continuare descriem modul de 
aplicare a plăcilor de faianţă În sis­
temul cu "rosturi orizontale conti­
nue şi cu rosturi verticale decalate", 
suportul peretelui fiind tencuială 
din mortar sau panou din beton. 

Operaţia de montare a plăcilor de 
faianţă cuprinde două etape impor­
tante: 

pregătirea suprafeţei suport şi 
sortarea plăcilor de faianţă; 

- pregătirea materialelor şi pre­
pararea pastei adezive, urmată de 
montarea propriu-zisă a plăcilor de 
faianţă. 

M~RCEA 

Vizu?1 şi apoi prin zgîriere cu şpa­
clul şi ciocănire cu coada acestuia, 
se verifică starea suprafeţei de pla­
cat. Dacă peretele este zugrăvit cu 
humă, aceasta se va 'inlătura prin 
spălare, iar dacă este zugrăvit cu 
var, stra,turile respective se vor rade 
cu şpaclul pînă se la supra-
faţa brută a sau a panou-
lui ciin beton. L.a ciocănire cu dege­
tul sau cu coada ciocanului, tencu-
iala nu trebuie să sune a Zonele 
defectuoase se vor prin ten-
cuire. Nu este permis face conce-
sii la pregătirea peretelui 
deoarece straturile humă sau de 
var joacă rolul unei "coji" pe care va 
adera pasta de lipit, dar care se-va 
desprinde de pe tencuială sau de pe 
panoul din beton datorită udării cu 
apă sau cu material de amorsat. In­
teresant de ştiut este faptul că 
plăcile se desprind de suportu-
rile defectuoase la de la 
fixare. 

Pe'retel e odată 
tate si rezistentă 
veder:ea realiză'rii unei 
mai bune Între acesta 
pit. Amorsa este o 
mai diluată decît cea folosită la 
montarea plăcilor sau pur şi simplu 
apă-aracet În maximă de 
3 : 1 În volume. de amorsaj 
se aplică cu bidineaua sau cu o 
pensulă mai Iată suprafaţa udată 
În prealabil. suprafaţa suport 
este vopsită cu vopsea de ulei, 
răşini sintetice sau email şi aceasta 
aderă bine, amorsajul se va putea 
realiza cu o compoziţie alcătuită 
din 1 parte apă şi 1 parte aracet (în 
volume) sau numai cu aracet. 

Avînd În vedere că trebu ie 
menţinute mereu drepte, se 
va căuta ca plăcile de faianţă să 
şibă dimensiuni cît mai apropiate: 
In acest sens, fiecare placă de 
faianţă va fi luată În mînă, observată 
vizual şi măsurată cu şublerul pe 
ambele laturi paralele. Se vor 
menţine, În special pentru placarea 
jumătăţii superioare a peretelui, nu­
mai plăcile care au dimensiuni cît 
mai apropiate. Plăcile cu dimen­
siuni mult mai mici sau mult mai 
mari decît se vor utiliza 
la placarea din jumătatea 
inferioară a cu precizarea 
că fiecare să se reali-
zeze <tu plăci de aceleaşi dimen­
siuni. In timpul măsurării se vor În­
lătura plăcile strîmbe, cele cu email 

c 

I<g 
k9 
k9 
kg 
m 3 

)( := necesare 

sărit, precum şi cele fisurate. Apa­
rent acest control răpeşte timp, dar 
să nu se uite că este mai bine a 
măsura plăcile pe uscat decît a 
monta o placă cu dimensiuni mai 
mari, a o da jos, a o şlefui şi a o re­
monta, După sortarea pe dimen­
siuni, plăcile de faianţă se introduc 
intr-un vas cu apă. 

Pentru lipirea plăcilor de faianţă 
pe tencuială, pe perete alcătui.t din 
panou de beton sau pe perete vop­
sit se utilizează una din următoarele 
paste: 

- ciment-aracet (1 parte ciment 
şi 0,15-0,20 părţi aracet din volu­
mul cimentului) şi apă; 

- ipsos-aracet (1 parte ipsos şi 
0,20 părţi aracet din volumul ipso­
sului) şi apă; 

- aracet. 
Deoarece pasta de lipit se va În­

tinde pe spatele plăcilor de faianţă 
În strat cît mai subţire, cimentul şi 
ipsosul trebuie cernute, Înainte de 
întrebuinţare, printr-o sită cu ochiul 
de 1 mm 2. 

de ciment-aracet se pre-: 
astfel: Într-o găleată de 8-12 I 

se toarnă amestecul de apă-aracet! 
iar .peste el se presară ciment. Com­
poziţia se - omogenizează prin 
amestecare cu mistria sau cu un 
băţ. Dacă pasta are o consistenţă 
ce nu satisface (pasta pusă pe 

de faianţă nu trebuie să curgă 
dîre, ci să se deplaseze uşor În 

masă compactă), se va introduce, 
după caz, apă cu aracet sau ciment. 
Se va avea grijă să nu se facă o can­
titate prea mare de pastă, deoarece, 
lăsată de pe o zi pe alta, ÎŞ~ pierde 
mult din proprietăţi, necesitînd şi 

reactivare. 
ipsos-aracet se prepară 
mici, deoarece, timpul 

ipsosului fiind mic, com­
se întăreşte foarte repede. 

la jumătatea unui cancioc se 
pune apă cu aracet În proporţie de 

0,30 0,30 

4,30 
0,90 

0,05 0,05 
0,05 0,05 
0,01 0,015 

1 :1. Cu ajutorul şpaclului se intro­
duce ipsos În reprize repetate pînă 
cînd Întreaga parte lichidă a fost ab­
sorbită d eacesta. Pentru a Întîrzia 
cît mai mult începerea prizei ipso­
sului, În compoziţia de apă-aracet 
se va introduce şi puţin var (circa 
0,1 din volumul ipsosului). 

Deşi se recomandă folosirea ara­
cetuluisimplu la lipirea plăcilor de 
faianţă, considerăm că aceasta se 
poate f ace doar atunci cînd avem 
de lipit cîteva zeci de plăci. Faptul 
că suprafaţa-suport nu este Întot­
deauna perfect plană şi că aracetul 
are tendinţa de a curge presupune 
a utiliza şi un material de umplutură 
(ciment sau ipsos), 

Conform figurii 2, pe perete, sub 
limita superioară a placajului, se 
trasează o linie de reper orizontală, 
"a", la care se raportează orizontali­
tatea rîndurilor de faianţă. De la 
partea cea mai de sus a pardoselii, 
înspre linia de reper, se face pe pe­
rete un semn la distanta de 
153-155 mm. Orizontal, În dreptul 
acestui semn, se montează o şipcă 
dreaptă, "b", fixată În cuie (Ia pereţi 
din zidărie tencuită) sau proptită cu 
cărămizi (Ia pereţi din panouri de 
beţon). 

In această fază se scot plăcile de 
faianţă din apă şi se proptesc Încli­
nat lîngă perete, pentru ca excesul 
de apă să se poată scurge de pe ele. 

Pentru fixarea plăcilor din primul 
rînd de pe şipcă sau dreptar este 
necesar a monta mai Întîi plăcile de 
reper "c", "d" şi "e", cu una din pas­
tele descrise anterior. Placa de re­
per "c", din stînga, rămîne definitiv 
montată În cîmpul placajul.ui, faţă 
de plăcile de reper "d" şi "e", care se 
vor despri nde de pe perete cînd se 
ajunge cu placarea În dreptul IOf. 
Orizontalitatea şi planeitatea rîndu­
rilor de plăci se realizează prin ali­
niere la sfoara "g", fixată de cuiele 
"f" sau Înfăşurată În jurul plăcilor de 
reper "c" şi "d",1 şi se verifică mereu 
cu ajutorul nivelei cu bulă. de aer "i" 
şi al dreptarului ,,(. 

Pe placa de faianţă umedă, dar nu 
udă se pune pasta de lipit. Placa se 
va presa apoi pe perete, conform fi-
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gurii 3. Se montează astfel toate 
plăcile din primul rînd de pe şipca 
de nivel. La al doilea rînd se res­
pectă aceeaşi tehnologie de lucru, 
deosebirea constînd În faptul că se 
începe şi se termină cu o jumătate 
de placă. Rîndul al treilea se exe­
cută identic cu primul, cel de-al pa­
trulea identic cu al doilea s.a.m.d. 
Montarea plăcilor de reper provizo­
rii "d" şi "e" şi a sforii "g" este obli­
gatorie la fiecare rînd de plăci. 
După cel puţin 24 de ore de la înce­
perea placăr;i propriu-zise, se 
scoate cu atenţie şipca de nivel "b", 
În locul ei montîndu-se rîndul de 
plăci de la bază. Fixarea acestor 
plăci se face cu bucăţi de faianţă 
sau de carton astfel Încît ele să se 
îmbine cît mai bine cu plăcile ce 
s-au montat prin rezemare pe drep­
tar. 

a 

Rosturile dintre plăcile de faianţă 
se astupă cu una din pastele: 

- ciment alb 1 parte, oxid de zinc 
alb 0,1 părţi, aracet 0,1 părţi (în vo­
lume) şi apă pînă la o consistenţă 
plastică de lucru; 

- ipsos 1 parte, oxid de zinc alb 
0,5 părţi, aracet 0,1 părţi (în volume) 
şi apă. 

Cu una din aceste paste, folosind 
o bucată de cîrpă curată, se umplu 
toate rosturile dintre plăci. Pentru 
uşurinţă şi rapiditate, cu cirpa În­
muiată în prealabil în pastă se 
freacă repede placajul, insistînd 
asupra rosturilor mai largi. După 
20-30 de minute, cu alte cîrpe cu­
rate se şterge supraiaţa placajului 
de excesul de pastă de rost uit. 

La placajul montat cu distanţă în­
tre plăci, rosturile se pot umple cu 
pastă colorată cu pigmenţi. La 
această rostuire pasta se va pune 
cu predilecţie în rosturi, fără a o mai 
întinde pe întreaga suprafaţă a pla­
cajului. 

Tăierea plăcilor de faianţă după o 
linie dreaptă se face cu ajutorul col­
ţului ascuţit al une] pile sau chiar cu 
vîrful ascuţit al unui şpaclu. Ruperea 
plăcii se realizează cel mai bine cu 
ajutorul cleştelui special, prezentat 
În nr. 8/1986 al revistei noastre, prin 
aşezarea cu zgirietura longitudinală 
pe un creion pus pe o suprafaţă 
dreaptă, ori prin aşezar:ea plăcii cu 
zgîrietura lîngă cantul unui scaun 
sau al unei mese. Prin apăsare se 
obţine ruperea plăcii la linia zgîrie­
turii. Marginile rupte ale plăcii se 
vor şlefui cu piatră abrazivă. Tăie­
rea după un contur curb sau frînt se 
realizează cu ajutorul colţului as­
cuţit al unei pile, folosind pentru ru­
pere cleştele cu fălci. 

În încheiere prezentăm cîteva 
sfaturi utile privind placajul cu plăci 
de faianţă: 

• măsurarea şi sortarea plăcilor 

este o operaţie care, din start, asi­
gură premisele unei lucrări de cali­
tate; 

• plăcile de faianţă se montează 
Întotdeauna de jos în sus; 

• este mai uşor, mai practic şi mai 
rapid să se înceapă montarea de la 
al doilea rînd, folosind şipca drept 
reper şi nivel orizontal; 

• amorsajul peretelui asigură o 
legătură durabilă între plăci şi stra­
tul suport; 

• nu se vor monta plăci uscate, 
neintroduse În apă, deoarece ele 
absorb repede excesul de parte li­
chidă din mortar, calităţile de ade-

,ziv ale acestuia ca pastă diminuîn­
du-se foarte mult; 

• verificarea orizontalităţii şi ver­
ticalităţii este obligatorie la monta-

Tencuielile au rolul să protejeze 
zidurile, tavaneleşi alte elemente 
de construcţie de acţiunea umidi­
tăţii, gerului, căldurii soarelui şi al­
tor agenţi nocivi, care pot produce 
deteriorarea materialelor din care 
sînt executate. De asemenea, ten­
cuielile contribuie la mărireă izolării 
termice a locuinţei şi acoperă toate 
neregularităţi le, creînd suprafeţe 
netede ce uşurează întreţinerea lo­
cuinţei şi contribuie la aspectul es­
tetic plăcut al acesteia. 

Cu timpul, pe suprafeţele tencu­
ite ale pereţilor locuinţei pot apărea 
diferite defecte: crăpături, coşco­
veli, împuşcături, pete etc.; care se 
Înlătură de obicei înaintea lucrărilor 
de zugrăvire. Cauzele care produc 
aceste defecte sÎot diferite. 

Coşcovi rea şi căderea tencuieiii se 
datorează nerespectării condiţiilor pe 
care trebuia să le îndeplinească su­
prafaţa ce urma să fie tencuită, care 
nu asigură o bună aderenţă Între 
aceasta şi mortarul aplicat. Slaba 
aderenţă se explică prin faptul că su­
prafaţa tencuită a fost prea netedă 
sau nu a fost bine curăţată de praf, 
noroi, pete de grăsime etc. înainte de 
aplicarea mortarului. Coşcovi rea ten­
cuielilor poate fi provocată şi de În­
treţinerea necorespunzătoare a 
clădirii: nerepararea la timp a burla­
nelor, jgheaburilor, instalaţiei de apă, 
teraselor etc., care duc ia umezirea 
tencuielii şi apoi la desprinderea de 
pe zidărie. 

Crăpăturile apar de obicei pe linia 
de despărţire a două materiale dife-

rea reperelor din fiecare rînd; 
... se va evita pe cît posibil monta­

rea În cîmpul placajului a unei plăci 
cu marginea tăiată lîngă o margine 
de placă netăiată, deoarece muchia 
dreaptă a celei dintîi va cjistona cu 
muchia usor curbată a celeilalte; 

• pentr'u rupere, placa de faianţă 
se va zgîria pe faţa smălţuită; 

• Ia colţ intrînd, placa de faianţă 
montată a doua trebuie să rezeme 
pe prima şi nu invers; 

• pe conturul placajului, pentru 
racordare cu peretele nu se vor rea­
liza scafe cu mortar; 

• plăcile de faianţă se întreţin 
prin spălare cu apă caldă şi săpun, 
după care se şterg cu cîrpe moi şi 
uscate. Pentru scoaterea petelor de 
'grăsimi uscate sau de muc'egai, la 1 
litru de apă de spălare se vor intro­
duce 1-2 linguri de sodă de rufe 
sau de detergent; 

I 
Ing. VIOREL RAeucu 

rite pe care s-a aplicat tencuiala, În 
special Între zidărie şi lemn sau me­
tal, dacă la executare nu s-au acope­
rit rosturile cu plasă de rabiţ. De ase­
menea, crăpăturile apar din cauza 
tasării fundaţiilor sau a grinzilor pe 
care se sprijină zidăria, precum şi ca 
urmare a unui mortar cu compoziţia 
neporespunzătoare. 

Impl,Jşcăturile tencuielii sînt pro­
vocate de calitatea varului stins fo­
losit la prepararea mortarului sau 
de existenţa unor bulgări de argilă 
În nisipul din mortar. Părţile de var 
rămas nestins şi bulgării de argilă 
absorb umiditatea din mortar, din 
zidărie sau din atmosferă ş+ Îşi 
măresc volumul, producînd umfla­
rea tencuielii, pînă se sparge. Bu­
cătile de tencuială cad si În locurile 
respective apar găuri' conice de 
pînă la 3-4 cm diametru. 

Petele pe tencuială pot fi de dife­
rite culori, În funcţie de cauza care 
le-a produs. Petele roşcate se dato­
rează. prezenţei ia mică adîncime a 
unor conducte m,etalice, a tuburilor 
metalice ale instalaţiei electrice, a 
barelor de oţel-beton etc., care au 
ruginit datorită umezelii. Petele ne­
gre sînt urmări ale existenţei sub 
tencuială a unor materii bitumi­
noase care nu au fost complet în­
depărtatela pregătirea suprafeţelor 
pentru tencuire, ori ale aplicării ten­
cuielii direct pe tubul de scurgere 
din fontă, acoperit de obicei cu ca­
tran. Petele maro de pe tencuiala 
coşuri/or din camere sînt produse 
de defecţiunile sobei sau ale coşului, 

• petele de pe plăcile de faianţă 
nu se' vor zgîria cu corpuri metalice 
(şpaclu, cuţit etc,), deoarece se de­
gradează smalţul; pentru curăţare 
se vor folosi bucăţi de lemn de 
esenţă tare; 

* se va evita spălarea faianţei din 
zona maşinii de gătit sau a aragazu­
lui atunci cînd aceasta este caldă, 
deoare~e smalţul se va fisura În 
scurt timp; 

• suprafeţele de faianţă Îşi re­
capătă luciul dacă se freacă cu o 
jumătate de lămîie peste care s-a 
presărat o linguriţă de bicarbonat 
de sodiu sau de sodă calcinată si 
apoi sînt spălate cu apă din abun­
denţă; 

fi dacă se execută placaj cu faian­
ţă de la un nivel dat În sus, pentru ca 
rezemarea să fie mai sigură, sub rîn­
dui de plăci de la bază se vor bate cÎ­
teva cuie fără cap. 

datorită cărora combustibilul arde 
incomplet, produCÎnd un lichid ne­
gru ce pătrunde prin zidăria coşului. 
Constatarea cauzei acestor pete se 
face prin uşiţa de curăţare din În­
căpere sau din pod, interiorul coşu­
lui fiind găsit umezit de un astfel de 
lichid. Petele 'albe se datoreaza 
aplicării tencuielii pe zidăria umedă. 
Apa din zidărie, care conţine diferite 
săruri aduse din masa zidăriei, 
ajunge la suprafaţa tencuielii şi pro­
duce pătarea acesteia. Astfel de pete 
nu mai apar după uscarea zidăriei şi 
o nouă zugrăvire. 

Repararea tencuielilor trebuie să 
se Înceapă numai după identificarea 
şi înlăturarea cauzelor q,are au pro­
vocatdeteriorarea lor. In caz con­
trar, după un timp, defectele apar 
din nou. Zonele de tencuială În care 
există pete se. curăţă cu şpaclul, cu 
dalta sau cu o perie de sîrmă, pînă la 
dispariţia completă a petelor. După 
caz, se va Înlătura tencuiala în locu­
rile respective, chiar pînă la supra­
faţa elementelor d~ construcţie 
(cărămidă, beton etc.). In mod excep­
ţional, dacă nu se pot elimina com­
plet cauzele care provoacă pătarea 
tencuielii, se va curăţa tencuiala, se 
va aplica alta nouă, deasupra aces­
teia se dau doua straturi de vopsea 
de ulei, după care se poate aplica 
zugrăveala. 

Repararea tencuielii se va face atît 
în porţiunile cu defecte, cît şi În toate 
porţiunile În care tencuiala este des­
prinsă de pe stratul suport, ce se 
poate uşor stabili după sunetul dogit 
ce se obţine prin lovirea tencuielii cu 
un ciocan de lemn sau de cauciuc 
dur. Pentru executarea repa~aţiei, se 
Înlătură cu şpaclul tencuiala des­
prinsă de pe stratul suport (burdu­
şită), apoi suprafaţa descoperită se 
curăţă bine de resturile de mortar şi 
praf. cu ajutorul unei perii. Locurile 

(CONTINUARE ÎN PAG. 23) 
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Firmă. al cărei prestigiu cre.şte an 
de an, Intreprinderea pentru Intreţi­
nerea şi Repararea Utilajelor de Cal­
cul şi de Electronică Profesională, 
Înfii nţată În 1968, oferă service teh­
nic pentru o gamă tot mai largă de 
echipamente. Printre acestea: co­
mandă numerică pentru maşini-u­
nelte, sisteme şi minisisteme de cal­
cul, instrumente electronice de ana­
liză şi măsură, automate de dirijare 
a circulaţiei, televiziune În circuit în­
chis, radiotelefoane, maşil}i de co­
piat, aparatură medicală. In princi­
pal, service-ul tehnic oferit se com­
pune din: Întreţinerea periodică pre­
ventivă, intervenţii la cerer:e la sediul 
beneficiarului, reparaţii şi recondi­
ţionări În laboratoare proprii, instr'u­
irea personalului de exploatare al 
beneficiarului. 

Toate aceste servicii sînt prestate 
de specialişti cu înaltă calificare, ce 
au la dispoziţie cele mai sofisticate 
echipamente de testare de la furni­
zori cunoscuţi: osciloscoape Hew­
lett-Packard, Tektronix, Philips, 
Tesla, Orion, IEMI; testoare de. sub­
ansambluri echipcfte - Fluke, Teta­
rom; analizoare de stări logice -
Hewlett-Packard; generatoare de 
sem nalelim puls Ic uvÎnt - Hew­
lett-Packard, Orion, IEMI ş.a. 

Volumul mare al activităţii Între­
prinderii - IIRUC deţine contracte 
de service cu peste 16 000 de bene­
ficiari români şi străini, controlînd 
un parc de peste 350000 de unităţi 
fizice, parc ce se caracterizează prin 
existenţa a aproximativ 1 000 de ti­
puri diferite de echipamente, prove­
nind de la 60 de producători inde­
pendenţi - ridică o serie întreagă 
de probleme În asigurarea şi distri­
buirea pieselor de schimb. Pentru 
rezolvarea acestora şi real Îzarea 
unei distribuiri rapide, În intreprin­
dere a fost creat un sistem complex, 
cuprinzînd o reţea distribuită de de­
pozite de piese de schimb, controlul 
prin calculator al identificării parcu­
lui de utilaje, consumului de pieşe 
de schimb, aprovizionării cu priori­
tate şi în urgenţă şi un comparti­
ment de repartiţie teritorială a piese­
lor de schimb. 
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De o atenţie deosebită se bucu ră 
formarea tehnicienilor intreprinderii 
astfel încît fiecare să poată utiliza 
întreaga gamă de scule generale 
sau speciale, conform- recomandări­
lor producătorilor. Desigur, În acest 
sens un rol extrem de important îl 
are experienţa specialiştilor, oameni 
formaţi pentru acest domeniu. 

Firmele de marcă, realizatoarele 
sculelor din dotarea întreprinderii, 
sînt ele Însele garaoţii ale calităţii -
Bernstein, Facom, Intreprinderea de 
Unelte şi Scule Braşov; li se adaugă 
sculele fabricate În secţia speciali~ 
zată a IIRUC. 

Specialiştii întreprinderii îşi îmbu­
nătăţesc permanent pregătirea. pro­
fesională - întreprinderea are un 
program de pregătire a cadrelor, de 
ridicare continuă a gradului de com­
petenţă al personalului muncitor, 
program a cărui realizare practică 
este urmărită cu rigurozitate - prin 
cursurile de specializare. De aseme­
nea, la dispoziţia specialiştilor stau 
o bibliotecă şi un cabinet tehnic ex­
celent dotate, dispunînd de informa­
ţii la zi În domeniu. 

Amintim aici numai cîteva dintre 
formele diversificate de instruire. 
care asigură nivelul ridicat al calită­
ţii pregătirii profesionale: testarea 
de aptitudini la angajarea În între­
prifldere, instruiri tehnice structu­
rate pe niveluri de pregătire, specia­
Iizări pe echipamente ca şi instruiri 
complementare - conducere, rela­
ţii, administraţie generală. 

Una din preocupările prioritare ale 
conducerii întreprinderii este aceea 
de introducere şi dezvoltare"a servi­
ce-ului la noi echipamente. In acest 
sens s-a adoptat aşa-numitul "sis­
tem profesional", sistem cu exis­
tenţă tem porară, care oferă posibi I i­
tatea utilizării optime a tuturor re­
surselor În fazele iniţiale ale unei 
noi activităţi. "Video-Radio Proces" 
şi "Copy Process" sînt două dintre 
cele mai interesante şi eficiente sis­
teme cre.ate, primul devenind, alături 

de "Sisteme şi minisisteme de cal­
cul" şi "Echipamente cu comanda 
numerică", cea de-a secţie na-
ţională de service. cu 

II 
s 

beneficia­
de cele 

de producţie 
care acoperă teritoriul ţării noastre. 

INTREPRINDEREA 
ŞI REPARAREA 
ŞI 

11/1986 j 



de 
zare Rank Xerox IIRUC de 
şov este numai un (~xernplu acest 
domeniu, Realizat În cooperare cu 

TEHNIUM 11/1986 

un vechi partener, firma Rank Xe­
această şcoală pregăteşte teh­

Rank Xerox din întreaga 
folosind instructor; români. 

de servicii oferite, 
şi calitatea acestora 

n!!:lr'Qn1'!:!tâ 'de personalul ItRUC, ca-
matematică, electronică, 

mecanică, calculatoare, produse in­
dustriale, şi de dotarea tehnică de 
care dispune) oferă partenerilor 
multiple posibilităţi de opţiune şi ga­
ranţia funcţionării parcului naţional 
de tehnică de calcul şi a celorlalte 

'utilaje specializate de electronică 
profesională, 

SERVICII 

72326 Bucureşti - România 
Bd. Dimitrie Pompei or. 6 
Telefon: 88.20.70 
Telex: URUC 11716 R 
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Semnalul UUS provenit din an­
tenă este aplicat mixerului cu dio­
deie VD2, VD3, unde· prin R5C6 este 
aplicat şi semnalul de la oscilator.·' 

Componenta continuă rezultată 
prin R12 se aplică diodelor varicap 

1 
Alimentarea diodelor Zener din 

blOcurile UUS sau FIF impune o 
tensiune de alimentare de 30 V. Ma­
joritatea aparatelor de recepţie sînt 

[ PTOR 
U5 

VD4 realizlndu-se controlul auto­
mat al frecvenţei (CAF). 

Prin R13C13 semnalul AF rezul­
tat se transmite unui amplificator. 

Radio 5/1986 

alimentate Însă la 12 V; pentru 
a obtine 30 V se utilizează schema 
alăturată care este un convertizor. 
Transformatorul este construit pe 
o oală de ferită 018 x 14 mm. 
Ai 1 000, sîrma folosită este CuEm 
0,1. Numărul de spire este indicat 
pe schemă. 

Radio tele'lizia electronica 5/1986 
.;./2Y 
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TRANZISTORMETRU 
Verificarea rapidă a stării unui 

tranzistor se poate realiza cu mon­
tajul alăturat; cînd tranzistorul su­
pus verificării este În stare bună, În 
cască se aude un semnal de joasă 

LED (npn) 

11 .. T4 KT3155 

T5
J 

T6. BC 212 

17 KT3155 

frecvenţă, iar o diodă L.ED indică ti­
pul de tranzistor. 

Radiotechnika 5/1986 

4-1SV 

AIPllflCAIOH 101 
Amplificatoru! poate fi lucrat şi În 

varianta stereo debitînd 2 x 10 W. 
Bşnda de frecvenţe reprodusă 20 
Hz - 20 kHz, coeficient de distor­
siuni 0,2 % la 1 000 /-:Iz. Sarcina op­
timă 40. Primul tranzistor este am-

x YT2 
::: ... = "''' 

plificator de tensiuni, după care ur­
mează un corector de ton. 

Diodele D814 sint tip Zener 8 V. 
De remarcat faptul că tensiunea 
continuă de alimentare este 10 V. 

MOdelist Konstruktor 8/1986 

+ tOB 
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Primul operaţional, A01' reali­
zează repetarea tensiunii de intrare 
Uj de frecvenţă necunoscută, fx, cu 
o impedanţă de intrare mare şi im­
pedanţă de ieşire coborîtă, nece­
sară adaptării la puntea Wien - Ro­
binson de impedanţă medie. Ope­
raţionalul A02' În montaj de ampli­
ficator diferenţial, preia semnalul 
din diagonala punţii, iar A03 îl re­
dresează bialternanţă, măsurÎndu-1 
pe instrumentul fJ.A. 

Folosind integratul CDB400E din 
trusa "Generator de frecventă au­
dio" pusă În comer1 de I.P.'R.S.­
Băneas~ se poate construi un tester 
pentru identificarea tipurilor de 
tranzistoare pnp sau npn, care per­
mite identificarea terminalelor tran­
zistoarelor şi aprecierea factorului 
de amplificare, prin gradarea' cursei 
potenţiometrului Pl. 

. Integratul lucrează ca generator 
de semnale dreptunghiulare, cu 
care se testează pe rînd joncţiunile 

+5v 

TEI-;INIUM 

Ing. DRAGOMBR 

Puntea Wien-Robinson (fig. 2) are 
drept condiţie de echilibru (Ue c:: O): 

1 

Cu valorile din schemă (fig. 1) se 
obţine scalele 30 300 Hz, 300 Hz 3 
kHz; 3 kHz 7- 30 kHz şi 30 kHz 300 
kHz, utilizînd circuitul integrat jJA 741 
Se recomandă ca În braţele punţii sa 
fie utilizate condensatoare cu pierderi 
În dielectric cît mai reduse. 

Arhitect ALEXANDRU \!'UeA 

tranzistoruiui prin comutatoarele 
K1, K2 şi K3. 

Diodele luminescente se aprind 
la tranzistoarele bune astfel: 

- două verzi si una rosie pentru 
tranzistoare npn; , , 

- .dou~. roşii şi una verde pentru 
tranzistoare pnp. 

Soclul tranzistorului poate fi din­
tr-o mufă de magnetofon cu 5 
borne sau soclu de lampă radio, iar 
comutatoarele pot fi de tip radio 
("Zefir" etc.). 

Dacă se dispune de un set de in­
mai rapide decît /jA 741 
TCA520 etc.), se poate În­

cerca extinderea domeniului de 
frecvenţe măsurate. 

BiBLIOGRAFIE: 
Constantin lliescu ş.a., Măsurători 

electrice si electronice, Editura 
Didactică ş'i Pedagogică, Bucureşti, 
1983. 

Alimentarea cu tensiune conti­
nuă se va face de la un alimentator 
industrial de 4,5 V sau un transfor­
mator de sonerie pe ieşirea de 3 V 

o punte redresoare 
un condensator de 200 fJ.F 

minimum. 

Ui (fx) 

Ue 
(Fx) 

100 

-6V 

repararea 

TENCUIELILOB 
(URMARE DIN PAG. 19) 

respective se curăţă şi cu circa 5 cm 
dincolo de limitele suprafeţei cu de­
fect. L.ocurile curăţate se udă cu apă 
şi deasupra lor se aplică un strat de 
mortar proaspăt. Mortarul se aplică 
În straturi, aşa cum se execută o 
tencuială nouă, respectiv fiecare 
strat se aplică numai după uscarea 
stratului precedent. 

Mortarul se prepară din nisip şi 
apă de '{ar În care se adaugă puţin 
ciment. In general este recomanda­
bil să se folosească la mortarul pen­
tru reparaţii acelaşi liant ca şi la 
mortarul vechi. Se atrage atenţia că 
unii "meşteri" au' intenţia de a as­
tupa crăpăturUe şi alte defecte mici 
cu mortar de ipsos, dar acest pro­
cedeu este contraindicat deoarece 
mortarul de ipsos Îşi măreşte volu­
mul după ce se zugrăveşte şi supra­
feţele reparate vor ieşi, În mod ines­
tetic, În relief. 
Dacă În tencuiala veche există fi­

suri, iar după examinarea prin ciocă­
nire se constată că tencuiala nu este 
desprinsă de pe stratul suport, repa­
rarea se poate limita la lărgirea fisu­
rilor cu vîrful şpaclului şi curăţarea 
lor de praf cu o perie, după care se 
udă cu apă şi se astupă cu mortar. 
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I 

CiUNCAN iOAN - Neamt 
Potenţiometrul 

kn. Rezistorul 
tat În cablaj. 
CIOTEA ION --

Generatorul 
funcţionează cu 
grate. 

este oe2,5 
este corect mon­

este AA 114. 

VERMESAN OVIDIU - jud. Cluj 
Circuitul TBA790 este fabricat la 

I.P.R.S. Ultima cifră la tranzistorul 
2N3055 indică tensiunea de lucru. 
MOCANU IULIAN - Bucureşti 

Verificaţi În baleiajul cadre starea 
condensatoarelor electrolitice. 
SUTEU SORIN - Cluj-Napoca 

Aeroionizatoare se pot procura 
de la magazinele cu produse elec­
trice. 

BOCZKY EUGEN - jud; Timlş 
Vom reveni asupra convettlZoa-

relor. . 
JIGORANU VASILE - jud. V~stul 

Nu deţinem datele de modificare 
a receptorului "Mamaia" pentru 
banda de 2 m. 
SIMION MIHAI - Bucureşti 

Bobina L.jare 150 de spire. Cir­
cuitul integrat 555 este produs cu­
rent la noi În ţară. 
VĂLCAN EUGEN - Tlmltoara 

Schema este corect alcatuită. 
LAZĂR CONSTANTIN - Bucu­
reşti 

Din televizor semnal audio se 
poate extrage de la discriminator 
sau de la potenţiometrul de volum. 

Cauzele creşterii consumului de 
carburant la "Trabant" pot fi li)ulti­
ple. Simpla Inlocuire a pistoanelor 
nu poate conduce la consum exa~ 
gerat de carburant. Trebuie să ob­
servaţi dacă după reglajele efectu­
ate motorul scoate mai mult fum. 

Vom publica În curînd aprindere 
electronica la 6 V. 
TUCA MARCU - Reşlta 
Deocamdată nu vom publica În 

revistă un curs de depanare radio. 
SFITA IOSIF - jud. Timl, 
Vă recomandăm să allmentaţi ra­

dioreceptorul la 4,5 sau chiar 6 V. 
KOBORI ION - Sibiu 

Dacă' o să construiţi o antenă mai 
eficace (mai mare), semnalul util· va 
atenua efectul perturbaţiilor. 
CĂŢEANU AUREl- Braşov 

Reduceţi numărul de spire din L. j 
la 75 de spire. 

GĂMAN GABRIEL - jud. DolJ j 

La televizor verificaţi comparato­
rul de fază. 

Nu deţinem schemele solicitate. 
MIRCIOIU NICOLAE - jud. Buzău 

Depanarea radioreceptorului se 
face cu un instrument,nu cu un bec. 
Schema aparatului "Zefir" a fost 
publicată În Almanahul "Tehnium" 
1982. 

IACOB DAN - Botoşani 
Vă recomandăm să lăsaţi caseto­

fonul aşa cum a fost construit. 
Orice experiment amatoricesc poate 
duce la deteriorarea aparatului. 

APOSTOL CRISTIAN -
Bineînţeles că puteţi monta 

riie PCF80 şi PCL84. 
BOGDAN T. - jud. Bihor 

Cooperativele pentru 
deţin şi piese de schimb. 
MIUT MARCEL - jud. Doi) 

Verificaţi tensiunile de pOlarizare 
a tubului cinescop În poziţiile ex-' 
trema ale butonului de luminozi­
tate. 
DASCAa..u VASILE - Brăneştl 
Dacă alimentaţi casetofonul cu o 

tensiune mai mare, schimbati regi­
mul de funcţionare a unor etaje. 
Vă recomand să vă construiţi un 

amplificator suplimentar. 
SALE ALEXANDRU - Cluj-Na­
poca 

Nu deţinem datele convertorului 
de frecvenţă la care vă referiti. 
STOICA VICTOR - Caracal 

Luaţi legătura cu Radioclubul 
Olt, Str. Piteştilor 19. Bobina L. are 8 
spire, iar bobina VF are 35 de spire. 

'.M. 

COMĂNESCU MARIUS - Tg. Mureş 
Casetofonul MK-29 poate fi alimentat de la reţea sau din 6 baterii de 

1,5 V. Conţine În general tranzistoare de uz curent, amplificatorul de 
putere fiind TBA820. 

Tranzistoarele T5 şi T6 formează oseilatorul de ştergere. Indicatorul 
de nivel este construit cu diode l.ED. 
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