MINIATUROWY MAGNETOFON b Waten
nPAWEL 3 Opisany magnetofon, pomimo zastoso-
Czesé 1 wania w nim nadzwyczaj prostego
. wzmacniacza i nieskomplikowanego na-
pedu, pod wzgledem jakosci nagrania nie
ustepuje fabrycznym magnetofonom mi-
niaturowym na mini-kasety i predkosé
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Grubosc ~1mm

do wymiany i nieodwracalng, ale umoZzli-
wia on az 100-minutowe nagrywanie przy
predkosci 3 em/s i tasmie z kasety C-120.
Niewatpliwa zaletg opisywanego magne-
tofonu jest bardzo niski koszt jego wyko-
nania, a co najwazniejsze, mozliwosc¢ jego
budowy nawet przez zupeinie nie zaawan-
sowanych majsterkowiczow.

Opis obejmuje maksymalny zestaw e-
lektronicznych zespoléow funkcyjnych
mozliwy do upakowania w obudowie o wy-
miarach 106 x 68 x 37 mm. Z czesci z nich
mozna - oczywiscie zrezygnowac lecz
zmniejszy to satysfakcje wykonawcy.

Pracochionnosé (bezposrednia) wyko-
nania magnetofonu wynosi 50 do 100 go-
dzin, a czas fagczny ~ 1 do 3 miesiecy zalez-
nie od mozliwosci zdobycia potrzebnych
narzedzi, czesei | materiatow. Ich rodzaje
wynikajg z rysunkéw i ich opiséow. Mozli-
we jest zastosowanie innych czesci niz
wynika to z dokumentacji lecz wowczas
nalezy logicznie uwzglednié to w wymia-
rowaniu.

2. Obudowa (rys. 1)

Obudowa jest istotnym elementem, po-
niewaz powinna przede wszystkim zapew-
ni¢ estetyczny wyglad magnetofonu. 2

- tego powodu nalezy staraé sie o zdobycie

jakiegos pudelka wykonanego fabrycznie.
W projekcie przewidziano wykorzystanie
dwoch spodnich czesci obudowy radia EL-
TRA (54) i (81) oraz fragmentéw plyty czo-
towej radia MAGDA (79). Wszystkie we-
wnetrzne przegrodki i wsporniki nalezy
usunag, delikatnie odtamujac je po kawat-
ku. Pozostalosci mozna wyrdéwnacé struga-
niem. Z pudetka przewidzianego na spod
magnetofonu (81) wycinamy dno i dopaso-
wujemy ciasno do tak powstalego otworu
prostokat (79) wyciety z dziurkowanej
czesci plyty z radia MADGA. Oryginalne
pokrywki pojemnika na baterie z radia
ELTRA przyklejamy do pudelek. Tak
wstepnie wykonana obudowe wykancza-
my doniero po zmontowaniu wszystkich
zespoléw wewnetrznych, poniewaz musi-
my sig¢ liczy¢ z koniecznoscig dopasowy-
wania zwlaszcza otworow i wycieé¢ w obu-
dowie do rzeczywistego usytuowania tych
zespolow.,



3. Opis napedu taémy (wg rys. 2 3)

Silnik obraca sie zawsze w tym samym
kierunku i napedza podwojne kolo (22 1 45
- rys., 11) ze sprzegiem tarciowym (43).
Sprzeglo to powinno by¢ wykonane w po-
staci pierscienia grubosci maksymalnej 1
mm, z gumy lub filcu. Podczas nagrywa-
nia i odtwarzania talerzyk nawijajacy (26)
dociskany jest delikatnie do sprzegla
sprezynkg (7) tak, aby mogt zaréwno na-
wijaé tasme na szpuleczke jak i wytwa-
rza¢ odpowiedni, lecz nie za duzy naciag
tasmy. Pasek napedowy (27) trzeba wyko-
na¢ samemu z miekkiej gumy o przekroju
kwadratowym i wtedy jego wymiary po-
przeczne powinny wynosi¢ okolo 0,8 x 0.8
mm. Pasek mozemy zrobi¢ z gumowego
duzego koétka posredniczacego napedzaja-
cego talerz w gramofonach starszego typu
lub z uszczelki do syfonu. Potrzebny jest
do tego dowolny silnik elektryczny oraz
zyletka, najlepiej marki RAWA-LUX. Kot-
ko (lub uszczelke) osadzamy ciasno na osi

silnika. Silnik unieruchamiamy, np. w i-
madle, i wigczamy pod napiecie. Ostro uta-
mang czescig zyletki wyréwnujemy naj-
pierw obwod kétka (lub uszczelki) tak jak
to sie robi przy toczeniu na tokarce, a na-
stepnie wcinamy si¢ rownolegle Zyletka
na glebokosé¢ okolo 2 mm w 2 miejscach
na obwodzie kotka, odlegtych od siebie o
okoto 0,8 mm. Odcinamy potem zewnetrz-
ng czeé¢ kétka w odleglosci okolo 0,8 mm
od jego krawedzi i w ten sposéb otrzymu-
jemy pasek napedowy.

3.1, Nagrywanie i odtwarzanie (rys. 2)

Przelacznik rodzaju pracy (14) jest w
pozycji N-O. Luzno osadzony w oslonie
(12) tloczek (13) zwalnia dzwignie (2), kto-
ra pod naciskiem plaskiej sprezynki (21)
ustawia sie tak, Ze jednoczesnie: koétko
(18) dociska sie sprezyscie do osi silnika, a
dbgumione koétko (17) dociska tasme do tu-
lejki (57) pod dzialaniem sprezynki (41), w
wyniku czego tasma (71) jest wyciagana z
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talerzyka odwijajgcego (23) i nawija sie
na szpuleczke na talerzyku nawijajacym
(26), napedzanym =z poslizgiem przez
sprzegin (43). Kolo posredniczgce (25) jest
odsunieie zaréwno od talerzyka (23) jak i
od kola napedowego (22). Talerzyk (23)
moze sie obracaé swobodnie. Naciag w ta-
$mie uzyskuje sie wskutek jej tarcia o glo-

wice uniwersalng pod naciskiem podkiad-

ki filcowej (32) przyklejonej do ptaskiej
sprezynki (30) osadzonej swymi koncami
w kotkach (29). Dzwignia (5) jest odsunie-
ta od tej sprezynki przez sprezysty drucik
(33). Wzajemne usytuowanie glowicy uni-
wersalnej (GU) i prawej rolki (28) powin-
no byé takie, aby tasma nie opasywala
czola tej glowicy lecz tylko slizgata sie po
niej stycznie. Kotek (81) zabezpiecza
przed drganiami i falowaniem tasmy. Ko-
lek (19) ustala polozenie tasmy w pionie,
tak, aby jej dolna krawedz nie ocierala o
kotko (18). Wspornik (9) zapewnia pozio-
me polozenie dzwigni (15).

3.2. Przewijanie (rys. 3)

Przetacznik rodzaju pracy (14) jest w
pozycji ,Przewijanie”. Sprezyna (11) pod
naciskiem tloczka (13) pokonuje opor
sprezynki (21 —rys. 2) i przesuwa dzwignie
(2) w drugie skrajne polozenie, a réwno-
czesnie drucik (10) zawadza o krawedz ot-
woru owalnego w dzwigni (15) i przesuwa
ja poza nowe polozenie dzwigni (2) w wy-
niku czego rolka (17) odsuwa sie od tulej-
ki (57) uwalniajge tasme. Kotko (18) jest
odsuniete od osi silnika i mozZe sie teraz
swobodnie obraca¢. Zebate kotko posred-
niczgce (25) zazebia sig zarowno z kolem
napedowym (22) jak i z talerzykiem (23),
zaczep (4) obraca dzwignie (5) tak, ze pod-

ktadka filcowa (32) odsuwa sie od gtowicy

i tasmy a dzwignia (2) swoim zaczepem
(81) podnosi sprezynke (7) razem z tale-
rzykiem (26), ktéry teraz moze sie obracac
swobodnie. Talerzyk (23) obracajac sie po-
woduje swobodne odwijanie sie tasmy z
prawego talerzyka (26). Zaczep (3) ustala
polozenie dzwigni (2) i kotka (25) w pio-
nie.

3.3. Stop

- W potozeniu ,,Stop” silnik jest wylaczo-
ny, a wszystkie czesci ruchome napedu
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moga zajmowac polozenie przypadkowe,
Zalecane jest jednakze takie ich wyregu-
lowanie, aby w pozycji ,Stop” kotko (18)
nie stykalo sie jeszcze z osig silnika, a ta-
lerzyk (26) juz opadt na sprzeglo, gdyz za-
pewni to szybkie zatrzymanie sie tasmy.

4. Opis czeSci
4.1. Plyta montazowa (rys. 4)

Plyta montazowa moze by¢ wykonana
od razu w calosci wg rys. 4 lub moze by¢é
zlozona z 3 czesci, zaleznie od tego, jakim
materiatem i narzedziami dysponujemy.
Wykonanie plyty w calosci, z jednego ka-
walka materiatu, wymaga frezowania, Je-
zeli nie dysponujemy frezarkg wykonuje-
my 3 plyty o wymiarach 100 x 62 mm:
wierzchnig — wg rys. 5, spodnig wg rys. 6 i
srodkowa bez otworéw. Grubosei poszcze-
golnych ptyt moga by¢ rozmaite, lecz ich
fgczna grubosé po zlozeniu nie powinna
by¢ wieksza od 4 mm. W razie potrzeby
material scieniamy przed wycieciem w
nim otworéw. Zalecanym materialem jest
plyta z polistyrenu: doskonale sie klei (np.
tri, nitro, acetonem, omniprenem) oraz la-
two daje sie obrabia¢ i Scienia¢ ostrzem
noza.

Wszystkie trzy plyty sklejamy ze soba i
nitujemy nitami & 1-1,5 mm z drutu alu-
miniowego lub miedzianego, a nastepnie
wykonujemy otwory i wyciecia wg rys. 4.
Otwory @ 1, 2, 3 i 4 mm oraz pozostale
otwory, wynikajace z rys. 2, na kotki (31),
(34), (35), (36) i (37) wiercimy dopiero po
skompletowaniu pozostalych czesci, po-
niewaz wymagane jest ich dopasowanie
do tych kotkow.

Duze otwory najlepiej wycia¢ pitka wio-
sowa, aczkolwiek mozna to zrobi¢ pilni-
kiem zdzierakiem poczynajac od malego
otworu. Otwory @1 do s powinny by¢ wy-
wiercone dokladnie pionowo w stosunku
do plaszczyzny plyty, co' wymaga duzej
precyzji, jezeli dysponujemy tylko wier-
tarkg reczna.

4.2. Dzwignia gléwna (rys. 7)
Dzwignie wykonujemy z mosieznej bla-

chy grubosci okolo 0,8 mm. Umiejscowie-
nie oski (59) dostosowane jest do talerzy-
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ka (23) i kotka (25) o srednicach zewnetrz-
nych po 19 mm oraz kota napedowego (22)
o srednicy zewnetrznej 27 mm, Przy zasto-
sowaniu innych kotek miejsce zamocowa-
nia oski (59) nalezy ustali¢ doswiadczalnie
i bardzo precyzyjnie, poniewaz wplynie to
decydujaco na wzajemng wspolprace
czescel zarowno przy nagrywaniu — odtwa-
rzaniu jak i przy przewijaniu. Pomylke
mozna tatwo skorygowaé: po prostu nale-
zy odlutowaé oske (59), powiekszy¢ otwér
w zadang strone pilnikiem-iglakiem i po-
nownie jg przylutowac.

Oski (59), (16) i (60) oraz zaczep (4) wy-
konujemy z drutu mosieznego. Na oske
(60) mozna uzy¢ mosieznej rurki, w jakie
sa wyposazone niektére diugopisy, Jezeli
dysponujemy rurka teflonows o zewnetrz-
nej srednicy okoto 2,5 mm, to wéwczas wy-
konujemy oske (60) z drutu miedzianego
lub mosieznego o srednicy okoto 1,5 mm.
Rurka teflonowa zatoZona ciasno na taka
oske jest najlepszym tozyskiem kolka (18,
rys. 17), a zmniejszona srednica oski u-
mozliwia tatwe jej przeginanie w pozada-

ng strone, co moze sie okazac konieczne w
czasie regulacji napedu tasmy. Zaczep (3)
wykonujemy z blachy mosieznej grubosci
okoto 0,2 mm i ustawiamy doswiadczalnie,
po ostatecznym sprawdzeniu napedu tak,
aby trafial w wyci¢cie wykonane dla niego
w plycie montazowej i nie dopuszczal do
zakleszezenia sie kot zebatych. Wysiegnik
(40) najlepiej zrobi¢ z drutu stalowego o-
cynowanego lub z tzw. srebrzanki o $red-
nicy okolo 0,5 mm. Kat jego odgiecia usta-
lamy po zmontowaniu napedu.

4.3. Podstawa kola napedowego (rys. 8)

Podstawe (39) wykonujemy z blachy
mosieznej grubosci okofo 0,3 mm. Kotki
(36) sg z drutu miedzianego @ 1 mm. Sta-
lowa oska (49) osadzona jest ciasno w mo-
sieznym gniezdzie (47), precyzyjnie piono-
wo do powierzchni podstawy. Rys. 8 poka-
zuje spos6b przymocowania podstawy do
plyty montazowej (1).

Andrzej Przytula
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