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CONSEILS REPARATION

Afin d’éviter que des éléments métalliques divers ne
s'introduisent dans le mécanisme du CD, d'assurer que
I'emplacement ou la réparation aura lieu, est bien propre.

L'objectif pourra étre nettoyé avec un pinceau a poire en
caoutchouc.

Les paliers dans le mécanisme sont auto-lubrifiants, ils ne
doivent donc pas étre lubrifiés.

Lors de réparation et de mesures a la partie inférieure,

s’assurer que I'appareil ne repose pas sur I'axe du moteur
du plateau.

Maintenance de I'ensemble de radialité et de focalisation
(RAFOC pos. 61)

L'unité RAFOC que livre le Service est la méme que la
CDM-0. La plaque de fond de Il'unit¢é RAFOC est
remplacée dansla CDM-1 parle cadre rep. 503. Lorsqueil
s’agit de remplacer 'unité RAFOC on procédera avec
prudence et précision aux manipulations suivantes:

— extraire les deux platines flex des connecteurs sur la
platine du préampli.

— démonter I'unité RAFOC défectueuse en dévissant les
4 boulons M3x18 mm et I'axe rep. 504.

— Sur la nouvelle unité RAFOC enlever I'axe 504.
Faire attention aux 3 anneaux intermédiaires rep. 502
etal’anneau-ressort rep. 505 qui doivent étre remis au
méme endroit au montage.

Dévisser les 4 boulons M3x18 mm au point que la
plague de fond peut étre enlevée.

Ne pas enlever les boulons M3x18 mm (ils assemblent
la nouvelle unité RAFOC).

— Monterlanouvelle unité RAFOC au chéssis 503. Faire
attention que les 3 anneaux intermédiares 502 et
I'anneau-ressort 505 se placent au bon endroit avant
que I'axe rep. 504 ne soit fixé.

— Vérifiersile bras tourne librement ainsi que le réglage
de I'angle (se référer au contréle et éventuellement a
I'ajustage de I'angle).

Attention

Afin d’éviter que les réglages se déréglent, NE PAS
DESSERRER D’AUTRES VIS que celles qui sont men-
tionnées.

L’ENSEMBLE LASERESTBEAUCOUP PLUS SENSIBLE
A LA CHARGE STATIQUE QU'UN IC MOS ORDINAIRE.
LE MANQUE DE SOIN LORS DE MANIPULATIONS A
L’ENSEMBLE LASER PEUT REDUIRE CONSIDERA
BLEMENT SA DUREE DE VIE. SASSURER QUE PEN-
DANT LA REPARATION, LESINSTRUMENTSETVOUS-
MEME SOYEZ AU MEME POTENTIEL QUE LE ME-
CANISME.
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MESURES ET REGLAGES D'ORDRE MECANIQUE

Réglage de la hauteur du plateau (voir le service manual
CD player)

Vérification du réglage angulaire

30 707 A15

Poser le miroir 4822 395 90205 sur 'unité de focalisation
et la plaque vitrée 4822 395 90204 (avec aimant de
maintien du disque 4822 532 60906) sur le plateau.
Placer I'appareil sous une source de lumiére sous
laquelle il y a une ligne (une grille sous un tube néon,
par exemple).

Placer le bras a la position intermédiaire. Tourner
I'appareil de fagon que le bras soit a la méme distance.
Regarder dans la direction et dans le prolongement de
la ligne vers la réflexion de cette derniére sur la plaque
de verre et le miroir.

Ces lignes ne doivent pas étre écartées de plus de 4
mm.

Placer I'appareil de fagon qu’une ligne soit tracée au
centre du miroir.

Lorsque l'autre ligne se maintient sur la surface du
miroir, la distance reste <4 mm.
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Tourner le mécanisme du CD de 90° par rapport a la
position précédente. Le bras doit se maintenir dans la
position intermédiaire (voir Fig.). Répéter la mesure.

Réglage angulaire

Lors de I'ajustage de 'angle, un compromis a été trouvé a
la fabrication, de fagon & obtenir une déviation angulaire
minimum et un minimum de friction du bras.

Si lors de mesures il apparait que I'angle ne se trouve pas
dans les limites de tolérance préétablies, I'angle ne doit
pas étre ajusté pour un écart minimum, mais bien juste
dans les limites des tolérances acceptées.

Le nouveau réglage doit se situer entre I'ancien et le
réglage optimum.

Apreés ajustage, lafriction du bras doit étre contrélée. Ceci
s'effectuera a l'aide d'un dynamométre qui est placé
contre le contre-poids.

Lafriction mesurée sur le bras entier, ne doit pas dépasser
les 30 mN. S'il apparait que la friction est trop élevée, elle
doit étre ramenée a I'ancienne valeur. Remplacer alors le
bras et vérifier de nouveau l'angle.

L’ajustage angulaire s’effectue comme suit:
Placer l'appareil sur les supports Service (4822 395
30202).

S <8 30 709 A1S

Dévisser les vis C (voir Fig.) jusqu’a ce que le palier D
puisse étre glissé.

Procéder au réglage angulaire en faisant glisser le palier
dans la direction indiquée a la figure.

Serrer les vis C et veiller a ce qu’il n'y ait pas déréglage.
Vérifier encore une fois le réglage angulaire dans les deux
directions.

Attention
Apreés réglage de I'angle, vérifier la hatuteur du plateau.
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REGLAGES ELECTRIQUES ET MESURES

Courant laser

Etant donné que I'ensemble laser est trés sensible aux
charges statiques, les instruments et vous-méme doivent
étre au méme potentiel que le mécanisme CD lors de
réglages et mesures a I'alimentation laser.
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Vérification

A cet effet, utiliser la platine simulatrice de laser nr. 3
(4822 395 30229).

Extraire le circuit imprimé flexible du connecteur A11 et
relier la platine simulatrice au connecteur.
Enleverlafiche A16 et'enficher dans le connecteur surla
platine simulatrice. Relier la fiche a 4 fils au connecteur
A16. Détacher la fiche A17 et relier la fiche a 1 fil dans le
connecteur A17.

Vérification de position de repas:

Positionner le commutateur de la platine simulatrice sur
"OFF” et le commutateur secteur sur "ON".

Tourner larésistance d'ajustage 3140versladroite (max.
R) et mesurer la tension entre les points +v et —v sur la
platine simulatrice.

La tension doit étre < 15 mV.

Contréle de la régulation de I'alimentation laser:
Positionner le commutateur sur la platine simulatrice en
position "ON” et mesurer les tensions entre les points +v
et —v sur la platine simulatrice.

Résistance 3140, vers la droite (R max.):
U+v —v=225mV =45 mV.

Résistance 3140, vers la gauche (R min.):
U+v—v=750mV = 150 mV.

Tourner la résistance 3140 au centre.
Il s’agit d'un préréglage. Aprés avoir enlevé la platine
simulatrice, le courant laser devra étre ajusté.

(Voir le service manual CD player)

Ajustage de la largeur de bande de focalisation
(Voir le service manual CD player)

Vérification de la CAG et des circuits d’offset
(Voir le service manual CD player)

CS 94 567

Contréle de la régulation de moteur (Hall)

1 Enlever la fiche A09 de la platine de moteur sur la
CDM.

2 Brancher le canal A d'un oscilloscope double
faisceau a I'émetteur des transistors 6082, 6083 et le
canal B a I'émetteur des transistors 6084, 6085.
Position de I'oscilloscope: 2 V/div — 10 ms/div.

3 Relier le point 1 du connecteur AQ09 sur la platine de
moteur avec la masse.

Mettre I'appareil en service.

Injecter un tension négative sur le point 2 du
connecteur A09. L'injection ne peut se faire que
aprés que la tension d’alimentation ait été branchée.
Partir de 0 V et 'amener lentement vers les —5 V. Le
moteur doit se mettre & tourner. Lorsqu’il tourne, la
tension peut étre amenée a —2,5 V. Le moteur doit
alors continuer a tourner.

6 Sur l'oscilloscope doivent alors apparaitre des sig-
naux sinusoidaux (voir fig. A). Ceux-ci doivent,
aprés env. 2 sec., se situer symétriquement autour
de I'axe du 0 et étre déphasés 90°.

Les amplitudes de ces 2 signaux doivent avoir au
maximum un rapport de 1:2.

7 L'amplitude dépend de la tension injectée. Le
rapport V-in/V-out cc doit se situer entre 1:2 et 1:3.

8 Déterminer maintenant a quelle V in le moteur
tourne a 600 t/min.
A 600 t/min. la fréquence de V-out est 30 Hz.
V-in doit se situer a cette vitesse entre —1,5V et —3,7 V.

Conclusion

Lorsqu’il a été satisfait a toutes les exigences ci-dessus,
on peut supposer que le moteur et la platine sont en
ordre.

Lorsqu’il n'est pas répondu par la positive aux points 5,
6 ou 7 la panne réside fort probablement a
I'électronique.

Si 5, 6 et 7 sont corrects et qu'il faut pour le point 8,
injecter par exemple une tension de —4,5 V afin
d'obtenir une vitesse de 600 t/min., il y aura fort
probablement un défaut a la section mécanique, comme
par exemple la friction des paliers qui serait trop élevée.

35181 A20
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TO SCREENING PLATE
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UNIT

1101 Thick film unit HF 4822 218 10157
NES32N 4822 209 80818
NES5514N 4822 209 81451
nA714N 4822 209 80617
BC558 4822 130 40941
BD226 5322 130 44244

-

BZX79-C15 4822 130 34281
BAW62 4822 130 30613
3132 47k 4822 100 10583
3138 2k2 4822 100 20116
3140 1k 4822 100 20115
3165 15E MR30 5322 116 54914
3166 56E PR37 5322 116 54929
1 Fe
0E 4822 111 90163
47E 4822 11190217
150E 5322 111 90098
270E 4822 11190154
390E 5322 111 90138
2k2 4822 111 90249
3k3 4822 111 90157
6k8 5322 11190117
10k 4822 111 90249
12k 5322 111 90097
22k 4822 111 90251
120k 4822 111 90149
680k 4822 111 90488
—k-o
680 pF 4822 122 31809
10 nF 4822 122 31728
1101  GO5 2133 GO5 3102 FO5 3133 HO3 3169 G0l
2082 GO3 3081 FO04 3103 FOS 3135 HO3 3170 ¢01
2083 FO4 3082 F03 3104 FO5 3136 G02 3171 HO2
2084 GO3 3083 FO3 3105 FOS 3138 HO3 3172 GO5
2085 G04 3084 FO3 3106 G0S 3139 F02 6081 GO3
2086 GO4 3085 FO4 3114 GOS 3140 EO2 6083 FO3
2101 FOS 3086 FO3 3115 605 3141 EO02 6084 GO&4
2102 FO5 3087 GO3 3116 FOS 3144 c02 6085 GO4
2103 FOS5 3088 603 3117 FOS 3145 G02 6092 FO3
2104 EO5 3089 F03 3118 FO5 3146 GO02 6101 GOS
2105 FO2 3090 FO4 3122 605 3149 G02 6107 HO3
2109 GO2 3091 FO3 3123 HO4 3150 FO02 6111 GOl
2110 E02 3092 GO3 3124 HO4 3152 c02 6112 FO1
2111 HO4 3093 GO4 3125 HO4 3155 FO02 6113 GOl
2112 603 3094 GO4 3127 HO4 3156 FO02 6116 HOS
2113 GO5 3095 GO4 3128 FO4 3160 GO2 6117 HO4
2120 FO02 3096 GO4 3129 K04 3161 F02
2121 FO02 3097 EO3 3130 EO4 3162 602
2122 FOl 3099 GO3 3131 HO3 3165 €01
2124 GO5 3101 FOS 3132 HO4 3166 F02
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150E 5322 111 90098
270E 4822 111 90154
390E 5322 111 90138
2k2 4822 111 90249
3k3 4822 111 90157
6k8 5322 11190117
10k 4822 111 90249
12k 5322 111 90097
22k 4822 111 90251
120k 4822 111 90149
680k 4822 111 90488
o
680 pF 4822 122 31809
10 nF 4822 122 31728
1101 GO5 GO5 3102 FO5 3133 HO3 3169 GOl
2082 GO3 FO& 3103 FO5 3135 HO3 3170 GOl
2083 FO4 FO3 3104 FOS 3136 GO2 3171 HO2
2084 GO3 FO3 3105 FO5 3138 HO3 3172 GO5
2085 GO4 FO3 3106 GOS5 3139 FO2 6081 GO3
2086 GO4 FO4 3114 GOS 3140 EO2 6083 FO3
2101 FO5 FO3 3115 GOS 3141 EO2 6084  GO4
2102 FO5 G03 3116 FO5 3144 GO2 6085 GO4
2103 FO5 G03 3117° E05 3145 GO2 6092 FO3
2104 EO5 FO3 3118 FO5 3146 GO2 6101 GO5
2105 FO02 FO4 3122 GO5 3149 GO2 6107 HO3
2109 G02 FO3 3123 HO4 3150 FO2 6111 GO1
2110 EO2 GO03 3124 HO4 3152 G02 6112 FO1
2111 HO4 GO4 3125 HO4 3155 FO02 6113 GOl
2112 GO3 GO4 3127 HO4 3156 FO02 6116 HOS
2113 GO5 GO4 3128 HO4 3160 GO2 6117 HO4
2120 FO2 GO4 3129 HO4 3161 FO2
2121 FO02 EO03 3130 HO4 3162 GO2
2122 FOl GO3 3131 HO3 3165 GOl
2124 GO5 FO5 3132 HO4 3166 F02

CS 94 560




