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Модерно получаване на етерически масла въ Франция. 
Отъ Инж П. Пековъ с. Стоки — Севлиевско. 

0ь развитието на човешката култура 
почва да се усилва потребата, а съ това и 
търсенето, на предмети горе-доле луксозни, 
къмъ които можемъ да прнбавимъ и такава 
съ приятна миризма — парфюмите. 

Още старите народи еж познавали и упо
требявали ц-Ьлъ редъ миризливи масла и бал
сами, съ които си мажели тялото шгЬдъ ка
пане и парфюмирали своите скжпоц&нни 
одежди. 

Добиването на тези масла отъ самото 
начало било много примитивно, като главна
та основа, па и п/Ьль редъ операции еж за
пазени на много м-вста и до сега още. (По
знато е, наприм-Ьръ, не економичната проце
дура, която се извършва цели столетия вече 
въ Турция, па и даже у насъ, при добиването 
на розовото масло, при която голъччо коли
чество скжпоценно масло се губи). 

Преди да пристжпимъ къмъ описване на 
начините на добиването, нека се запознаемъ 
отчасти съ произхождението на тЬзи етери
чески масла. 

Приятно миризливит-Ь материи можемъ 
да раздвлимъ на: растителни, животински и 
искуствени или синтетични; въ ао-голЪмата 
си часть т е произхождатъ отъ растенията. 

Нтзкои растения, като отъ рода па игло
листните, еж пропити ц-Ьли съ приятно ми
ризливи материи, въ други аромата се съдържа 
само въ цвета вмъ, а на трети — въ плода, 
корена или само въ кората. 

.Интензивностьта, количеството и състава 
на етерическитЪ масла въ растенията зависи 
най-много отъ начина на* отглеждането на 
растението и неговото произхождение. Мо
жемъ да вземемъ за прим-връ голямата фло
рентинска теменуга и сравнимъ съ нашата 
горска. Ще видимъ, че нашата горска по ми
ризма я извънреднг много превишава. Но 

все пакъ, ако се постараемъ да прпепособпмъ 
почвата на растенията така, че да не се чув-
стватъ далече отъ родината сп п запазимъ от
части влиянието на острите климатически 
прояви, можемъ пакъ да получимъ добри за
доволителни резултати. Наприм-Ьръ, въ Гер
мания, па и въ мъгливата Англия, култпвпратъ 
тропически растения съ задоволителни резул
тати,' съ интензивни и въ гол-Ьмо количество 
етерически масла. 

Етерпческитъ- масла пматъ своето седа
лище въ особня жлЪзп. които еж разполо
жени въ различни частп на растението и св 
нарпчатъ маслени жлъзи. Най-често т*Ьз.- жл1а-
зи се сръщатъ въ пвЬта и плода на растение
то, а по-рЪдко въ корена и листа. Етерпчес-
кигв масла еж течнп плп твърди; отъ пър
вите — редкит^ наричаме етерически олей, 
гжститЬ — балсами, а твърдите — приятно 
миризливи смоли. Дефинираме ги, обикнове
но, като масла по-леки отъ водата, които за 
разлика отъ другите масла, капнати на хар
тия, не оставятъ мастно петно, отъ което сп 
получили и името силиций или есенции. 

Физически свойства. Повечето отъ етерп-
ческпгЬ масла еж течнп, безцветни, лесно се 
запалватъ, силно чуиятъ лжчитЬ на светли
ната и пздаватъ малко или много приятна 
миризма. Точката на врЬнето лежи между 
130° — 260°С и всички еж летливи съ водни
те пари. Въ вода мього слабо се разтварятъ, 
но добре — въ сниртъ, етеръ, петролетеръ, 
серовжглеродъ, бензолъ, толуолъ, глицерпнъ, 
както и въ разни твърди и течни мазнини. 

Химически свойства. Химически гп сме-
таме като смесь отъ разпи силиций, отъ 
което ги и дЬлимъ на двЬ главни групи: а) 
масла (олен) етерическо кислородни и б) мас
ла (олей) етерическо безкислородни. 

Остави ли се етерическо масло на влия
нието на светлината и въздуха, абсорбира 
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сравнително бързо кислородъ, като пожълтя
ва, става кафяво, даже и черно, и се обръща 
въ н -пятно миризлива смола. 

Въ гол-Ьмо количество етерическигв мас
ла се получаватъ тамъ, д-Ьто съ усп^хъ мо-
гатъ да се култивиратъ растения съ приятни 
миризми. Такива растения най-добр-Ь вир-Ь-
ятъ въ ЮЖНИТЕ4 страни, особено тамъ, дЪто 
климата е много ум"вренъ и д-Ьто не е силна 
разката промяна въ температурата на въздуха. 

Добиването на етерическитъ1 масла става 
по слъ\дующит'Ь начини: 

1. Обикновена дестилация съ водни пари; 
2. Дестилация съ помощьта на пр-Ьгр-вта 

пара подъ нал-Ьгане; 
3. Екстракция съ помощьта на ниско 

врящи разтворители; 
4. Екстракция съ помощьта на високо 

врящи разтворители — мацерация; 
5. Отнемане етерическото масло отъ цв-Ь-

та съ помощьта на мазнини (ЕпНеигаде) и 
6. Пряма екстракция съ помощьта на ал-

кохолъ при обикновена температура. 

1. Обикновена дестилация. 

Употребява се изключително тамъ, д-Ь-
то се отнася до получаването на ефтини и 
лесно летливи етерически масла. Да вземемъ 
за прим-Ьръ получаването на етерическото 
масло теп1:Ьае р1реп1ае. Въ пространна зала, 
въ която се намиратъ отъ 6—10 дестилачни 
батерии, се дркарватъ прЪсно откхснати, сж-
щия день сутриньта, растения, като се про-
стиратъ на постилки около самите апарати. 
Оттамъ се турятъ въ дестилаторит-Ь, които 
ех медени, между дв-Ь надупчени дъна. На 
лива се сжщото количество, по обемъ на цвт>-
та, вода. Почва да се дестилпра и етеричес
кото масло отлетява съ водните пари. Па 
рит-Ь се кондензиратъ въ спираловидни охла
дители, пълии съ вода; кондензираната вода 
и масло се втичатъ въ особени стъклени бало
ни, или флорентийскп камениновивалци, снаб
дени съ отворъ и тржба за иостояненъ оттокъ: 
за вода съ леко масло на долнята часть, а 
за вода съ тежко масло отгоре. Дестилачни-
тЬ еждове еж. съ обемъ оть 200—400, пъкъ 
и даже н-Ьколко хиляди, литра и еж снабдени 
съ нужната арматура. На горнята си часть де-
стилачния котелъ има отворъ за пълнене, а 
на долнята — другъ отворъ за изпразване на 
останките сл-Ьдъ дестилацията. Останки, въ 
които се намиратъ вещества богати съ азотъ, 
еж- добъръ торъ, особено за цветни плантации. 
Водата, която оттича отъ флорентинските 
еждове, се оставя известно време да се утаи ; 

отделеното масло се прибавя къмъ получе
ното вече количество, а наситената вода се 
уаотрЪбява за пълнене дестилачнигЬ апара
ти, въ които се туря пресенъ цвгЬтъ, вместо 
чиста вода. Оъ това загубата на етерпчес 
кото масло се намалява до мпнимумъ. 

Полученото по тоя начинъ масло се ра-
финира. Най-напръ\дъ се отделя оставалата 
още въ продукта вода като се оставя извест
но вр-Ьме да стои на спокойствие; сл^дъ това 
се филтрира пр-Ьзъ хартийни филтри и суши 
въ особени тъмни стаи съ температура 40°С. 
Суровото масло е обикновенно интензивно 
боядисано. Желателно ли е да бжде по въз-
можность по-безцввтно, пръ\л.естилира се су
ровия, още не сушенъ, продуктъ съ прЪгр^та 
пара, евентуално като пръ\цадемъ още н-Ькоя 
нелетлива мазнота, която, връзва боята (цв-Ь-
та) на етерическото масло. Слъугь това по 
горе описания начинъ се суши. 

Готовия чистъ продуктъ се пази въ ме
дени еждове, добре калапсани, или въ стък
лени балони, оставени въ тъмни складове. 

2. Дестилация подъ налагане 2—3 атомо-
сфери при употрЪбение на бъркачки. 

Този начинъ се употребя отъ фабриките 
въ този случай, когато суровия продуктъ, който 
съдържа етерически масла, се получава смленъ. 
на прахъ или начуаенъ, размачканъ. Понеже 
такава размачкана маса отъ топлата вода се 
сбива на топки, отъ които мжчно може да се 
отнеме маслото, то при варенето — дестили
рането се подържа силно и бързо бъркане, 
за да се попречи по този начинъ на образува
нето на нови такива и за разбиване на образу
валите се. Поменатите бъркачки еж отъ раз
лична система и вършатъ едновременно бър
кания въ неколко направления. 

Специално при дестилиране на ирисовото 
брашно, треба да се работи извънредно бър
зо и чисто, понеже покрай ценното етери-
ческо масло се отделятъ и много киселини, 
които оказватъ вредно влияние на медевите 
апарати и тржби. При не добро внимание, 
следъ 2 - 3 дестилации, котлите се пробиватъ. 

3. Екстракция съ помощьта на ниско-
кипящи разтворители. 

ВI, последно време се употребяватъ като 
екстрактно средство ниските фракции на 
петролетера. Етера, макаръ че е отлично ек 
страктно средство, по своята висока цена и 
опасность при работа съ него, е почти мах-
натъ отъ употребление. Сжщо не се употре-

.бява и серовъглерода понеже поврежда мно-
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го мъденит-Ь сждове, тамъ д-Ьто се употрЪ-
бяватъ исключително такива. Друго не добро 
свойство на сЪровжглерода е и това, че сЬ-
рата преминава въ всичките масла, като 
превръща приятно миризливата есенцпя въ 
смрадливи мазноти. Но пакъ, макаръ и малко, 
етера се употребява и то тамъ, д-Ьто по другъ 
начинъ не може да стане екстракцията. 

При екстракцията се употръбяватъ м-вде 
ни сждове съ височина отъ 1—2 м., съ дпаме-
търъ 1 м., снабдени сь подвиженъ капакъ, во-
дозначно стъкло, тржба за притокъ на пресния 
етеръ, тржба за изпущане, която свършва 
до по-долу описания деетилаторъ, и съ приспо
собление за слабо загр-Ьване. Начина на ра
ботата е слъдния: на жел-Ьзаа пръчка, която 
минава пр-Ьзъ средата на екстрактора се на-
качватъ канчета пълни съ цветъ, като екстрак
тора се захлюпва херметически съ капакъ; пу
ща се нрЪзъ особена тржба петролетеръ отъ 
резервуаръ съ обемъ до 1000 хектолитра, въ 
който се връща обратно пръдестилирания ли-
гроинъ, така че теоретически се работи съ 
едно и сжщо количество екстрактно средство. 
Напълнения екстракторъ се затваря хермети

чески, предава се нужното количество раз-
творитель и слабо се загръва съ пара, така че 
екстракцията, можемъ да кажемъ, става подъ 
слабо налагане. За н-Ьколко минути екстрак
цията е готова; екстракта се изпуща въ осо-
бенъ твърде дълъгъ дефлегматоръ, съ който 
е снабденъ дестилачния апаратъ. Дефлегматора 
се загр-Ьва съ пара, като се отдъля лигроинъ, 
който се връща обратно въ резервуара. По
лучения суровъ екстрактъ е много нечистъ. Той 
съдържа покрай приятно миризливото масло 
и различни други мазнини, растителни бои 
и главно виши фракции на петролетера. На
чина за по-нататъшното рафиниране и пречи 
стяне ще видимъ при начина за добиване 
есенции съ помощьта на мазнини. Огъ цвъта 
се освобождаваме съ глподпумъ (костени вж-
глища), а понъкога, но много р"Ьдко, чр-Ьзъ 
дестилиране съ водни пари. 

4, Мацерация. 

Това е екстракция съ помощьта на раз
творители, които врятъ при висока темпера
тура. Употребява се тогава, когато се доби-
ватъ масла, на които точката на врЪнето е 
висока и които еж слабо летливи. Постжпва 
се по сл-Ьдния начинъ: частите на растени
ята се разтриватъ на каша въ железни, отвж-
тре емайлирани, предварително стоплени ха
вани наедно съ разтворителя. Масата, доб
р е размачкана и размесена съ разтворителя, 
св загр-Ьва подъ налътане още известно връ-

ме и сл-Ьдъ това се пресува. Екстракта се 
пр-Ьдестилира съ пара, пли пъкъ се получава 
отъ него приятно мпрпзлпва есенцпя съ по
мощьта на алкохолова екегракция. 

5. Отнемане етерическото масло съ помощьта 
на мазнини. 

То се основава на интересното свойство 
на нъкои мазнини да абсорбиратъ въ опре
делено количество н-Ькои силиций, особено 
такива, които, макаръ и високо кипящи, еж 
извънредно летливи и не могатъ да се полу-
чатъ по горе описанит^ начини. Тв еж главно 
силиций, които се намиратъ въ теменугата, 
въ н-Ькои рози, яемина, акацията, туберозата и 
т. н. Тъзп растения се отглеждатъ най-много 
въ Франция п въ нвкоп мт>ста въ Италиан
ската Ревиера. Въ връме на цъвтЬнето, два 
трп пжти въ годината, имъ се обпратъ цве
товете сутринь рано пли прп здрачаване ве-
черь; освобождаватъ се отъ листата и опашка
та и веднага се обработватъ.' ЕсенциигЬ на 
цветовете се отнематъ по два начина— чръзъ 
твърдя мазнини и чрт>зъ течни. 

а) Първи начинъ. — Чръзъ твърди маз
нини. За тази ц-вль се употребява чпета, 
пр-Ьсна и несолена свинска мазь. Понеже въ 
южните страни, презъ сезона за добиване 
на приятно миризливи масла отъ цветята, е 
топло, мазьта много омеква, почва да се то
пи, то за да попречимъ на това, примесваме я 
съ несолена чиста лой така, щото смесьта 
при 40* 0 да има конспетенцията на твърде 
мекъ восъкъ. Тази смесь се нанася на дебе
ли стъклени плочп съ плоскость 72 м.2, поста
вени на дървени рамки така, че отъ воека 
страна на плочата да имаме единъ пластъ 
отъ мазнина Г5 см. дебелъ. Отъ 3 0 - 6 0 та
кива плочи, турени една върху друга, обра
зуваме една батерия, която се пълни но след
ния начинъ: рамката, респективно стъклена
та плоча, която треба да образува дъното 
на батерията, се намазва съ мазнина само 
на горнята чаоть, понеже долнята се поставя 
на пода. Мазнината, която е намазана на 
плочата, съ особенп гребла се надрасква за 
да й се увеличи поглъщащата повърхность и 
се посипва съ чистъ пресенъ цветъ. Следую-
щите рамки се намазватъ отъ двете страни 
съ мазь; турятъ се една върху друга и горната 
страна на всека рамка се посипва съ цветъ. 
Така се продължава до като всичките рамка 
еж пълни, като последната, капака на кулата, 
се намазва съ мазь само отъ долната страна. 
Значи навсекжде цвета се намира между 2 
слоя мазь. Батерията, наредена въ видъ на 
куличка и съдържаща неколко килограма 
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цв-Ьтъ, се оставя въ работното помещение 
така дълго, до като цвета увъхне и загуби 
съвършено мериса си. ОлЬдъ това т-Ьзи увех
нали цветове се махатъ и се турятъ на тгЬх-
но мъсто пресни, което нъщо се повтаря до 
тогава до като, както казватъ, мазьта още 
„тегли" т. е., до като миризмата отъ цвета 
се още губи или, отъ опитъ намерено, до 
като операцията се повтори около 12 пжти. 
Наситената мазь се внимателно изгъргва отъ 
плочите съ особени стъргалки, въ голъмп 
гърнета, които се прЬнасятъ въ друго помъ-
щенпе за по-нататъшно обработване, дгЬто 
става пъкъ .отделянето на есенцията. Полу
чаването на скжпоцЬннптъ есенции отъ наси
тената съ тгЬхъ мазнина се основава на раз 
личната разтворимость на дв-Ьт-Ь вещества въ 
96°/0 спиртъ; мазьта се разтваря извънредно 
малко, когато прпятно миризливото масло — 
извънредно добре. Технически тази операция 
се извършва въ особени екстрактори, на сту
дено и при постоянно мачкане. Екстрактори-
тЬ еж медени еждове 1 м. високи съ диаме-
търъ V* м , снабдени отгоре съ отворъ за 
пълнене, отдолъ- съ вентилъ за изпущане. 
Отвжтръ е поставена бъркачка, добрЬ втт>сне-
на, която се привежда въ движение съ по-
мощьта на назжбени колела, и която се движи 
отъ горт> на долт> и отъ дол-Ь на горе. Следъ 
като всипемъ мазьта и придадемъ' нужното 
количество спиртъ въ екстрактора, пущаме въ 
движение бъркачката въ течение на 10—12 
часа, слъдъ което течпостьта се изпуща а 
останалото се екстрахпра съ ново количество 
спиртъ. Това се повтаря около 10 пжти и все 
пакъ екстракцяята не е пълна, понеже спирта 
не е" въ състояние напълно да екстрахира 
есенцията. Смесените екстракти, които иматъ 
жълтъ или зеленъ цвъть, тртЬба да се осво-
бодятъ още отъ разтворените въ т-Ьхъ маз
нини. Екстракта се туря въ така наречените 
„ботуши", особни еждове, които се поставятъ 
въ силно охладеиъ разтворъ (—-25° 0) отъ 
калциенъ хлоридъ (емвсь). Мазнините кри-
стализиратъ въ хубавп кристалчета и съ по 
мощьта на филтрация се отделятъ отъ сту
дения разтворъ на есенцията. Понекога ек
страктите се отпаряватъ въ вакумъ — апа
рати до желаната концентрация. 

б) Другъ начинъ — съ помощьта на теч
ни мазнини или олеп. Той става пакъ въ 
подобни както по-горе описаппте рамки, съ 

тази разлика, че вместо стъклени плочи, на 
рамките се опъватъ сита отъ изолачна тель, 
покрита съ рунтави вълнени плахетки, на
поени съ подходящи за цвльта олей. На 
рамките се насипва неколко пжти цветъ и 
следъ като олея престане да „тегли", пла-
хетките се измачкватъ съ помощьта на ржч-
ни преси, отначало елвбо, после постепенно 
се увеличава налегането до като изтече, всичко 
отъ техъ. Омесьта, която има много интен
зивна миризма, по особенъ за цельта начинъ 
се обработва по-нататъкъ. При слабо летли
вите масла, тя се дестилира съ помощьта на 
пара, а прилесно летливите се оперира съ 
алкохолъ. Така се обработватъ, напримеръ, 
туберозите, 

6. Екстракция съ помощьта на студенъ апкохопъ. 

Този начинъ се много малко употребява, 
и то изключително въ медицината, или за 
приготвяне на различни тинктури, нужни за 
фабрикацията на ликери, или за екстракция 
на миризми отъ рода на ванилията. Инста
лацията е много проста и повече лабораторва. 
Екстракцията става обикновено въ десетлит-
рови стъкла, които отъ време на време се ' 
разклатватъ, и следъ екстракцията разтвора се 
сгхстява до нужната концентрация и изпра
ща за консумация. 

Получените било по единъ или другъ 
начинъ готови продукти се пазятъ въ големи 
хладни и съвършено сухи помещения. Масла
та се наливатъ въ медени еждове. добре ка-
лайдисани, херметически затворени и снаб
дени съ вентили за изтачане. Ценните ете-
рически масла се държатъ въ стъклени ба
лони. Приятно миризливите води, т. е. онези, 
които съдържатъ ОСВБНЪ вода, но и спиртъ, 
се наливатъ въ големи резервуари отъ цинкъ. 

• Магазиите, въ които се пазятъ най-
различни ароматически материи въ различна 
концентрация, еж толкова много напълнени 
съ интензивна миризма, че по дългото стоене 
тамъ.е твърде неприятно, като при това поч
ва да боли глава, па. и явяватъ се припадъци. 
По тези именно причини, когато има да се 
върши некоя работа тамъ, преди да се поч
не •[тя, огварятъ всички прозорци и се пу-
щатъ въ дМствае всички вентилатори, съ 
които еж снабдени магазините, за да се про-
ветри добре. 
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Електро-измерителни прибори. 
По Н- Кгаивзе — прйвелъ Т. Бамбековъ — Русе. (Продължение отъ кн. 6). 

Статически инструменти. 
За високо напрежение се често употрЪбяватъ ста̂  

тически инструменти, ако нЬма инструменти съ ни
ско напрежение съ трансформаторъ (сравни, фиг. 7). 
Статическите инструменти се основаватъ на взаим
ното привличане на плочи, или други гЬла, които еж 
съединени съ разчични полюси. Въ фиг., 1 напр. 
плочата Рг се съединява съ единъ полюсъ, въртя
щата се плоча Рг — съ други полюсъ. Плочите тогава 
се привличатъ а възвръщането имъ въ първоначал
ното имъ положение става посръ\дствомъ спиралнигв 
пружини. ПЛОЧИГБ Рг требва да бждатъ по възмож-
ность леки. за това еж отъ много тънъкъ алуминиевъ 
листъ. Едновременно се удава възможность за еле
ктромагнитно бремзуване, като се обхване една отъ 
движущигБ се плочи отъ единъ стоманенъ магнитъ 
т . Подобни инструменти, какъвто е показания на фиг. 
1, се правятъ отъ различни фирми. Колкото по-
ниско е напрежението, толкова по-вече плочи тр-в
бва да се употръбятъ и затова за ниско напр-Ьже-

Фиг. 

ние апарата е трудно изпълнимъ Това еж. един
ствените волтметри, които не се основаватъ на. 
действието на токове,- строятъ се само като волт-

Фиг. 2. 

метри и могатъда се употрЪбятъ за промънливъ и 
постояненъ токъ. И понеже централигЬ съ високо 
напр-вжение: иматъ най-вече промънливъ токъ, те 
употребяватъ предимно тоя волтмертъ 

Единъ другъ ститически волтметъръ на \Уез-
Кп̂ поизе М^. С°, специално за високо напрежение, 
показва фиг. 2. Състои се отъ двъ металически 
празни топки Кг и К,, които еж. поставени въртели-
воподвижно между кржгообразно ИЗВИТИТЕ плочи 
Рг и Рг тъй, че центъра на окржжностьта отъ ПЛО
ЧИГБ и осьта на ТОПКИТЕ да не се съвпадатъ. Пло
чите се съединяватъ съ полюсите, отъ което при
вличатъ топките. Спиралната пружина Р дава 
противодействуващата сила. Инструмента се поста
вя въ една дървена облечена сь металъ кутия. Це-
лата система, заедно съ водящите тока части, както 
и показвателната система стоятъ на-гуменн стойки. 
Кутията, отъ която се показватъ само деленията 5, 
се напълва до тамъ съ масло, че се покриватъ вси
чки затворени части. Посредсгвомъ маслото се по
лучава хубаво бремзуване и, понеже празните 
топки плаватъ, инструмента употребява много мал
ко енергия. При напрежение до 25000 V инстру
мента се включва непосредствено а при по-високо 
— поставятъ предъ плочите кондензатори. 

Репулзионни инструменти. 
На фиг. 3 е показанъ единъ инструментъ упо-

требяванъ само при променливъ токъ Изнамеренъ 
е отъ X М. Ьеа и се прави отъ 1п1егпа1юпа1 Е1ес1пс 
Ме1ег С° СЪка^о. Презъ обмотката 5 минава измер
вания токъ. Едно железно тело Е отъ листове, въ 
видъ на подковообразенъ магнитъ, съ стояща от
преди котва, служи за усилване на променливото 
поле въ обмотката. Когато нема токъ алуминиевата 

Фиг. 3. Фиг. 4. 

рама В, която е показана заедно съ бремзувачната 
шайба А и стрелката, на фиг. 4 отделно, се при
лепя до обмотката 3. При включенъ инструментъ 
променливото поле на обмотката 3 индуктира вър-

пшп 

Фиг. 5. 
тящи се токове въ рамата В и последнята се от
блъсква отъ обмотката. Една пружина дава сжщо 
противосилата, а електромагнитното бремзуване се 
получава отъ алуминиевата шайба А и стоманения 
магнитъ ш. Тия инструменти се строятъ като 
волтметри и амперметри и притежаватъ много 
добра скала. 



Съ изключение на статическите инструменти, 
които еж. пригодни направо за високи напрежения, 
всички останали, употребявани при централи отъ 
високо напрежение, не се включватъ направо а 
съ измерителни трансформатори. Волтметрите имзтъ 
малки трансформатори за намаление на напреже
нието, споредъ фиг. 5. Техните трансформатори, 
като изключимъ малките изменения, еж направени 
като обикновенните. Къмъ сжщите трансформато
ри ТЧ се включватъ и паралелните обмотки за 
ватметъра, фиг. 7. Измерителните трансформато
ри за амперметри, фиг. 6, иматъ само една обмотка 

Фиг. 6. 

Зг, навита на железния сърдечникъ Е. Презъ сър-
дечника се прокарва една медна шина 8]; къмъ 
чийто винтове К се присъединяватъ проводниците 
за високо напрежение. Къмъ обмотката 8г се при
съединяватъ амперметра и токовата обмотка на 
ватметра (гледай фиг. 7). При ватметра напреже
нието требва да се намали и затова той се съединява 
съ обмотката съ по-малко намотки^отколкото прите
жава тази, която е включена въ високото напреже
ние. При амперметъра тока требва да бжде нама-
ленъ, ако се употребя некакъвъ инструментъ за 

Фиг. 7. 
слабъ токъ, каквито еж по-вечето инструменти съ 
въртяща се обмотка и инсгрументи съ нагреващъ 
се проводникъ. За това включватъ амперметрите на 
обмотката на измерителния трансформаторъ съ по-
много намотки, въ които се получава единъ сравните
лно по-слабъ токъ, отколкото въ обмотката 8, за 
високо напрежение. На фиг. 7 е представено съе
динението на всички нужни инструменти, като ват-
метъръ, волтметъръ и амперметъръ, въ една цент
рала отъ високо напрежение. 

Фазометри 

Въ централите за промЬнливъ токъ и при из
мерванията еж нужни освенъ волтъ — амперъ — 
и ватметри, още едни инструменти — за измерване 
числото на фазите на тока. Тези апарати обикно
вено се наричатъ фазометри. Има много системи 
фазометри. Отъ всички най-проста е дадената на 
фиг. 8. Изпитваемия токъ минава презъ обмотката 

Фиг. 8. 
8, която обхваща железното тело Е. Предъ полю
са на това железно тело еж натегнати известно 
число стоманени пера 2 тъй, че съ едина си край 

Фиг. 9. 

могатъ свободно да трептятъ. Стоманените пера 
иматъ различна големина и променливото поле на 
железното тело ги привежда въ движение. Тези 
трептения еж само тогава ясни, когато числото на 
фазите съвпадне съ собственото число на трептения 
на перото. Тогава се вижда ясно, при дадения въ 
фиг. 9 апаратъ, че числото на токовите фази е до
стигнало 100,5 защото перото при 100,5 трепти 
най-силно. Съседките трептятъ сжщо, но не толко
ва силно. За по-лесно забелезване трептенията, пе
рата иматъ на горната си часть малки бели глави а 
апарата огвжтре е боядисанъ съ черенъ цветъ. 

Електромери (прЪбройвачи). 
До сега изброените инструменти еж нужни 

само за въ централите. Поставени по таблото, те по
казватъ на дежуруващите моментните стойности 
на измерваните величини. Друга една голема гру
па ' измерителни инструменти, които ни показватъ 
употребената електрическа енергия, еж електроме
рите. Те показватъ употребената електрическа ра
бота, т. е. ватове за часъ. Понеже въ централите 
напрежението обикновено се държи постоянно, то 
е достатъчно само да се преброятъ амперъ-ча-
совете, което като се помножи съ употребеното 
напрежение 110, 125, или 220У ще ни даде ватъ-
часовете. 
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а) Ароновъ пр1ъбройвачъ. 
Най-често употр-Ьбявания и даже най-точния 

прЪбройвачъ е Ароновия пребройвачъ фиг. 10, 11 
и 12. Тамъ се използува разликата на ходовете отъ 
две часовникови машини. Вс%ка часовникова ма
шина, за себе си, притежава по едно махало Р1 и Рг 
на чийто доленъ край се намира една обмотка 8р. 
Махалата се движатъ надъ двъ неподвижно стоя
щи дебелопроводникови обмотка 81 и 82 напръдъ и 
назадъ. Двътъ махала Р1 и Р> еж направени тъй, че 
да се люлъятъ съ еднакво число на люлъянето, ко
гато не бжгатъ повлияни. Отъ присъединяването на 
пръбройвача фиг. 11 се вижда, че обмоткитъ на маха
лата Р1 и Рг се включватъ шунтово, както и при ва-
тметритъ. За да бжде по-слабъ идващиятъ въ твхъ 
токъ, се поставя едно пръдвключвателно съпроти
вление К. Този токъ стои въ известно отношение 
съ напрежението е. Неподвижно стоящите обмотки 
81 8г се протичатъ отъ цълиятъ токъ I и еж намо-

Фиг. 10. 

тани тъй, че едната да предизвиква привличане а 
другата — отблъскване на отгоръстоящит-Ь махала. 
Следствието отъ това действие е, че махалото Р1 
се движи по-бързо а Рг—по-бавно и двътъ толкова 

ФИГ. I I . 

по-бърже, колкото е по-силенъ тока въ обмоткитъ. 
Махалото, посръдствомъ зжбчато предаване, движи 
колелото К1 въ фиг. 12 до като колело Кз се движи 

въ обратна посока отъ другото махало Ра. Двътъ 
колела еж свободни на осьта и дъйствуватъ на пла
нетното колело Р; последното се върти, но и едно-
връмено се завъртва въ направление на по-бърже 
въртящото се колело, а заедно съ него и здраво 
съединената огь и колелото п, което пъкъ движи 
часовниковите колелца свързани съ цифрите. Дви
жатъ ли се и двътъ махала еднакво бързо, когато пръ-
бройрача ебезъ токъ, тогава колелцата К: Р-> се дви
жатъ обратно едно на друго, съ еднакви скорости, 

Фиг. 12. 

около колелото Р. Колелото Р се върти сжщо, но 
само около здравостоящъ центъръ: осьта му е не
подвижна. Дъйствието на това планетно движение 
може да се види по-ясно отъ следния примеръ: 
да вземемъ единъ моливъ между двете ржце и 
да движимъ едната ржка напредъ а същевременно 
другата назадъ. Тогава молива се върти около 
една и сжща точка. Движимъ ли, обаче, едната ржка 
по-бавно отколкото другата, тогава молива се дви
жи нанапредъ въ направление на по бързо двкжу-
щата се ржка. Планетното колело Р въ фиг. 12 сле-

Фнг. 13. 

. дователно, ще се върти съ своята ось и лежащото 
на нея колелце п толкова по-бърже, колкото е по-
голема разликата въ скоростите между двете ко
лела Ш и Кг, а това зависи отъ ватовете, които ми-
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наватъ пръзъ прЪбройвача. Часовниковата машина 
на Ароновия пребройвачъ се навива автоматически, 
щомъ се вземе отъ проводника енергия. Понеже 
навиването става всека минута по 3 пжти, то при 
изключването мзхалото за много кжсо време заста
ва въ поюй. Ароновия пръбройвачъ се употребява 
за постояненъ и проит^нливъ токъ. При трифазенъ 
токъ се използуватъ, споредъ двуватметровата ме
тода, два Аронови пръбройвача. 

Моторни пр%бройвачи. 

Много употръбителни еж. и моторните пр%-
бройвачи. Тъ еж. просто едни малки електромотори, 
които се въртятъ толкова по-бърже, колкото е по-
голъма употребената въ мрежата енергия. Устрой
ството на единъ такъвъ моторенъ пр-Ьбройвачъ ни 
дава фиг. 13, а включването му—фиг. 14. Котвата А, 
която въ повечето случаи е кжабообразна и тръба 
да бжде винаги безъ жел-Ьзо, е съединена поогЬ-
дователно съ една спомагателна обмотка Н, която 
може да се нагажда тъй, че да премахва работата 
при празенъ ходъ на пр-Ьбройвача та да не се 
счита и той. Правилния ходъ на пръбройвача 
се регулирва сжщо посръдствомъ спомагателната 
намотка Н. Както при ватметъра и тукъ имаме 

Фиг. 14 

едно съпротивление К. Котвата обикновено се 
включва паралелно, за да имаме, следствие слабия 
токъ, по малко триене и изхабяване на четкитъ Ь. 
За да бждатъ чисти и проводими, колектора и. 
четкитъ се правятъ винаги отъ сребро. 51 и 5г еж 
здравостоя цитъ обмотки. Споредъ фиг. 14, тъ се 
протичатъ отъ тока. Пр-Ьдаването на въртенето на 
часовниковата машина става посръдствомъ безкра-
енъ винтъ и безкрайно колело. За да има кот
вата винаги една скорость, която да стои въ изве
стно отношение съ минаващите ватове, тръба пре
даденото й движение да бжде бремзувано. Това 
бремзуване става посредствомъ една медна шайба 
В, която се върти между полюсите на стоманения. 

магнитъ т, тъй че въ нея се индуктиратъ токове 
за сметка на котвеното въртене. Тя може тогава 
да се върти по-бърже, когато й се предаде по-
големъ въртящъ моментъ. т. е., когато минава по-
голтма енергия презъ котвата. Освенъ това брем-
зувачната шайба има назначение, при прекратяване 
на минаващата презъ апарата енергия, да спре 
веднага въртенето. 

Моторни прьбройвачи за проиьнпивъ токъ. 

За моторните пребройвачи за променливътокъ 
не еж нужни никакви колектори и четки. На фиг. 
15 ни е даденъ единъ Ароновъ индуктивенъ пре-

бройвачъ. Това е единъ ватчасъ пребройвачъ; 5г еж 
паралелно включените обмотки, Зх—последователно 
включените. Подъ действието на полето, получено 
отъ двете обмотки, въ медната шайба А се получа-
ватъ токове, отъ чийто обратно действие на магни
тните силови линии, шайбата почва да се върти. 

Фиг. 16. 

Сжщата индуктивна, шайба служи едновремено и 
за бремзова шайба като се върти между полю
сите на единъ стоманенъ магнитъ т . За да не указ
ва влияние полето на стоманения магнитъ върху 
променливото поле на железното тело Е, е поста
вена предъ бремзващиятъ магнитъ една преграда 
отъ железенъ листь. В и С еж железни котви за 
магнитите. Включването на Ароновия индуктивенъ 
пребройвачъ се вижда отъ фиг. 16. 
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Техниката на печенето на керемидите. 
Отъ Б. Ненчевъ — Ломъ. 

Въпреки гол-Ьмото значение на тухларната ин
дустрия въ строителната техника, много малко е 
писано за нея. И не еж. тия няколко реда, които 
ще ни дадътъ необходимите знания и похвати за 
умелото й ржководене. Ц-вльта на статията е по-
скоро да запознае нашите читатели съ съвремен
ното й развитие и съ средствата за производството. 

Като необходимо условие за рационалното об
работване на керемидите и тухлите се явява до
брата и отговаряща на назначението конструкция 
на пещьта. 

Различаваме два, по конструкция почти еднак
ви, вида пещи: съ пр-Ькжснато и непр-Ькжснато дъй-
ствие. 

Като най-сжщесгвена часть и на едните, и на 
другите, се явява огнището, главно неговата осно
ва. ПослЪднята тръба да бжде съвършенно суха. за 
да се пр-Ъдвардятъ излишните изпарения на вла
гата, които заедно съ горящите газове премина-
ватъ пръзъ керемидите и, придавайки имъ блЪдно-
желтъ цветъ, изгледъ на суровость, влияятъ на тъж
ната доброкачесгвенность. 

Ето защо строежа на огнището трЪба да бжде 
извънредно грижливо извършенъ. 

При слаба влажность на почвата, преди да 
сложатъ основите на огнището, нареждатъ единъ 
слой добре изпечени и замазани отгоре съ катранъ 
или цементъ тухли. При гол-Ьма влажность, надъ 
първия редъ тухли се трамбува слой песъкъ или 
пъкъ подъ основите на огнището се подлагатъ 
асфалтови плочи. Най-добръ- и най-сигурно постжп-
ватъ така: на около 60—70 см. подъ основите на 
пещьта се нарежда единъ редъ .добръ- изпечени и 
замазани съ дебелъ пластъ цементъ тухли. Надъ 
първия редъ се поставятъ кръстообразно два реда 
тухли, които се добре замазватъ съ цементъ. Надъ 
ГБХЪ се зида фундамента на самото огнище. 

За предпазване отъ страничната влага и отъ 
подземната или дъждовната вода, на единъ метъръ 
дълбочина се настилва около целата пещь чакълъ. 

Надъ сухия подъ се гради самата пещь. Гра
дежа се извършва съ добре изпечени тухли и хо-
русанъ, който съдържа повече песъкъ. Чрезъ това 
се отстранява големото разширяване, което въ по
следствие обикновено причинява попукване на СГБ-
иите. Последните се правятъ обикновенно двойни. 

Фиг. 17. 

Вжтрешните се иззиждатъ съ огнеупорни тухли, 
почти не изменящи се отъ високата температура, 
а външнит*, достатъчно дебели за да издържатъ 
натегзнията отъ разширението и .да осигурятъ не-
«проницаемостьта за въздуха,—отъ обикновенни тух-
Ьи. Двете стени СА свързани помежду си съ редъ 

скрепяващи стЬни, както се вижда на фиг 17. а 
пространството между тЪхъ се запълва съ песъкъ 

Фиг. 18. 
и се добре трамбува. Тоя строежъ на сгЪните на
пълно предпазва последните отъ напуквания. 

Фиг. 19. 
На фиг. 18 е представена обикновена открита 

двойна пещь съ непрекженато действие. Върху фун-

Фиг. 20. 
дамента отъ добре изпечени и измазани съ цементъ 
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тухли еж иззидани сводовете на огнищата Ь, Ь; 
надъ гЬхъ се слага ръшетчатия подъ на пещьта. 
Върху последния се нареждатъ керемидите. Окол
ните страни на пещьта еж иззидани съ добре изпе
чени тухли и измазани съ огнеупорна пръсть, надъ 
която пъкъ се слага тънъкъ пластъ пЪсъкъ съ вода. 

Фиг. 21. 
- На фиг. 19, 20 и 21 еж представени други 

конструкции пещи съ прЪкжснато и непр-Ькжсчато 
действие. 

Процеса на печенето се заключава въ следните 
операции: 

1. Нареждане на суровите сухи керемиди въ 
пещьта. 

2. Изпарение Или. отнемане на. съдържащата 
се въ техъ хигроскопична вода до окончателното 
имъ изсушаване. Тая операция е известна подъ на
званието малко чурение. 

3. Предварително нагрЬване до изпичането — 
голгьмо чурение. 

4. Изпичане — отнемане на химически съдър
жащата се вода и превръщане на глинената мате
рия въ камена; установяване цвета на керемидите. 

5. Истудяване на пещьта. 
6. Изваждане и сортиране на керемидите 
1. Нареждането на керамидите въ пещьта тре-

ба да се извърши грижливо защото отъ него зависи 
добрата тяга, правилното горене, равномерното 
изпичане и установяването на еднакъвъ цветъ на 
керемидите. 

Фиг. 22. 
На фиг. 22 е показано това нареждане въ 

пещьта, изобразена на фиг. 18. 
2. Поради хигроскопичностьта си глината съдър

жа вода, която при обикновена атмосферна темпера
тура не може да се отдели. Ето защо се налага, 
отъ споменатите по-горе съображения, да се изпари 
тая вода. Последнята се съвършено отделя при тем
пература 120°С. 

3. Предварителното нагреване — големото чу-
рене — е операцията преди изпичането, когато огж-
ня е достатъчно изпълнилъ пещьта и поднагрелъ 
керемидите; тя има за цель да се избвгне пукането 
на керемидите когато се почне самото печене. Тем: 
пературата на чуренето достига 800°С. 

4. Изпичането на керемидите и установязането 
на цвета имъ става когато температурата на пещьта 
достигне 1000°С. Тогава химически съдържащата се 
вода се отделя и, споредъ състава на глината, се по
лучава цвета на керемидите. Глината съдържа по
вече железни и варовити соли; преобръщането й 
въ камениста материя почва отъ 800°-133О°С. Пре
обръщането на бедна отъ тия съставни части глина 
започна при по-висока температура.— 1150 —1330°С 
И за т1 ва температурата на изпичането се, колебае 
между 1000 и 1600°С, въ зависимость отъ състава 
на глината. 

За изпичането на 6000 керемиди е необходи
мо 2 денонощия непрекженато горене.; за 15000 
брря — 3 до 4 денонощия и за 30000. броя — 6, 
до 7 денонощия. 

При печенето на керемидите мог.атъ да е слу-. 
чатъ следните грешки. , 

а) Пукане на керемидите Обикновено при
чината се крие въ недобре размесената и влажна 
глина. Съдържането на песъчни камъчета причи
нява най често пукане. . 

Ь) Неправилно нареждане и разпределяне на 
материяла. . . ' . - . . . . 

с) Неправилно печене до достигане на нуж
ната твърдость и цветъ. • . . . • • ' . 

е1) Неправилно разпределяне на огжня и като 
резултатъ недобро изпичане и лошъ цветъ. 

е) Сгжстяване на водните пари при недосга-
тъченъ изхрдъ. Тая лричина не позволява да се 
получи добъръ продуктъ. 

Големо влияние върху процеса - на печенето 
оказва вида и качеството на ,горивото а сжщо и 
неговото горене, което треба да става при .доста-
тъченъ приходъ на въздухъ. При изпишъкъ на въз 
духъ, респективно кислородъ, керемидите получа-
ватъ по-тъмночервенъ цветъ. 

5. Истудяването на пещьта става следъ. като 
е полученъ желания цветъ на керемидите, при ко
ито те еж действително изпечени.. Това се познава 
по багрянето на излизащите горещи пламъци. То
гава се затварятъ плътно вратите на огнищата, сж
що и изхода за изгорелите газове, и'се замазватъ. 
1ака задушени, при силния жаръ, керемидите се 
доизпичатъ окончателно а следъ това постепенно 
истиватъ. Истудяването трае обикновено 3 денонс-
ЩИЯ' 5^/ависимость отъ конструкцията на пещьта. 

6. Изваждането става следъ като пещьта е ис-
тинала. Прибързаното вадене причинява пукане на 
керемидите. . 

, За тая цель постепенно се отваоятъ прохо
дите и керемидите се вадятъ обратно' на реда на 
нареждането. 

Следъ това се прави сортировката имъ; кере
мидата се закрепя за големите куки и се. удря 
Първокачествената керемида издава ясю звъшшвъ 
звукъ и има еднакъвъ цветъ; напуканите или глу
хо звучащи и нееднакво боядисаните керемида еж 
второкачествени 
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Ф Р Е З У В А Н Е 
Отъ ниж. Г. Буковъ — Варна. 

Много машинни части, които по-рано се изра
ботваха отъ ржка или съ стъргалната (НоЬе1) или 
дълбежна машини, сега се изпълняватъ много 
по-скоро и по-добръ съ фрезовата машина. 

Преимуществата на фрезовата машина еж. тъй 
много и разнообразни, че съ право фреза може да 
се смета като инструментъ на бждащето: нъма ни
то единъ клонъ на металообработването, дъто да 
не може съ усп-Ьхъ да се използва фреза. При мо
дерното обработване, фрезовата машина, наредъ съ 
шмиргеловата, постепенно изтикватъ всички осга-

- нали стругове. -
Преимуществата на фреза, въ сравкение съ 

стругарския ножъ, се заключаватъ въ това, че той 
има много ръжущи зжби и при въртеливото му 
движение работата се разпръдъля не само на единъ 
ръжущъ зжбъ, както е при стругарския ножъ, а 
на всички. 

Тъй като при фрезуването послъднитъ не ра-
ботятъ едновременно,и всъки ръжушъ зжбъ само 
въ продължение на малка часть отъ завъртането е 
изложенъ на топлината на триенето, то зжбитъ 
иматъ възможчость достатъчно да се охлаждатъ. 
При стругарския ножъ, ръжущия зжбъ, намиращъ 
се постоянно въ съприкосновение съ обработваната 
повърхность, се ззгр-Ьва скоро, откалява сей, като 
следствие отъ последното. се бързо изхабява. 

Отъ гореизложеното вадимъ заключение, че 
на фреза може да се даде значително по голъма 
скоростъ на ръзането отколкото на стругарския 
ножъ. 

Други преимущества на фрезовата машина въ 
сравнение съ стъргалната еж: че благодарение 
на конструкцията на първата, мнего по-лесно 
е закръпяването на обработваемия пръдметъ; 
фрезовата машина поглъща по-малко енергия и, 

'при правилно използване, ръдко става нужда да се 
точи фреза (ПОСЛЕДНИЯ, обаче, тръба винаги да бж-
де остъръ): Тия преимущества даватъ грамадна 
економия въ време и точность :въ изработването. 

Различаваме две групи фрезови работи:' 
. 1. Общо фрезуване— обхваща обработването 
на единични предмети, като инструменти, машинни 
части и др. 

2. Масово фрезуване. 
За първата група работи, най-пригодна фрезова 

машина, която е приспособена за разнообразни рабо
ти, така наречената универсална фрезова машина. 

При другъ удобенъ случай ще се новърнемъ 
пакъ върху фрезуването, сега ще разгледаме само 
обработването на назжбените колела и безкрайните 
винтове. .... .. •.', 

Обслужването на фрезовата машина. 1. Преди 
всичко, масата на фрезовата машина требва да от
говаря на предстоящите работи, въ смисъль, че тя 
да бжде достатъчно здрава; следъ това, отъ го-
лемо значение е, предаването на движението да , 
бжде така комбинирано, че ремъка да може да пре
одолява, съпротивлението на фреза (последния тр%-
ба винаги да бжде остъръ) иначе отъ треперянето 
и отъ подигането на ремъка, фреза; се силно изха
бява и се получава недобра работа. За •получава

нето на чиста работа е отъ големо значение щото 
фреза да се върти точно въ плоскость перпендику
лярна на посоката на фрезуването: иначе, той ра
боти само съ единъ или два зжба, отъ което се 
получаватъ удари въ машината, фреза се скоро из
хабява и обработваната плоскость не се получава 
гладка. 

2. Обработвания прЬдметъ треба ,да бжде до
бре закрепенъ за масата на машината за да се из-
бегнатъ клатения и удари при работата, които мо-
гатъ да разслабятъ съвсемъ предмета и да повре-
дятъ масата, фреза или други части отъ машината. 
При фрезуването, съ изключение на чугуна и брон
за, треба де се мокри фреза съ сапунена вода или 
масло. 

3. Скоростьта на резанего при фрезуването 
на бронза бива отъ 400 • - 500 м. м. въ секунда, 
когато при стоманата и железото тя не треба да 
надминава 60 — 200 м. м. въ секунда. 

4. Скоростьта на постжпателното движение на 
фреза относно предмета, при обработване на чугуна, 
ковкото железо и стоманата, когато обработваната 
повърхност е гладка, бива едва 20 — 30 м. м. въ 
минута; при назжбени пр фили се ограничаваме съ 
15 — 20 м. м въ минута, а при обработването на 
месинга или бронза можемъ да дадемъ скорость до . 
50 м. м въ минута. 

* Постжпателното движ-ние винаги треба да 
бжде противоположно на въртенето на фреза 
т. е ако фреза се върти отъ лево на десно, 
постжпателното движение треба да бжде отъдесно 
на лево. 

ГрЪшки при обслужването. Най-че:тите и въ сж-
щето време най-груб.) грешки, които започва
щите обикновенно .извършватъ,'еж следните: 

1. Както по-горе бв забЬлезано, постжпател
ното движение на ф>е.)а треба да бжде противо
положно на посоката на въртенето му, така Ч14 фреза 
работи отъ долу на горе, повдигайки стружките 
предь себе си. Ндчашата стружка е съвсемъ тънка 
и постепенно става по-дебела и ако се обработва 
некоя сурова часть. то фреза само при пущането 
му въ ходъ ще срещне направо съпротивлението 
на горната твърда кора на прЬдмета; по нататъкъ, 
той вече работи въ чистия металь. 

Ако предположимъ, обаче, че постжпателното 
движение има еднакво направление съ въртенето 
на фреза, то последчия, при горния примеръ, отъ 
началото и до края ще тръба да реже твърдата 
корица, което естественно ще причини по-скорош
ното му затжпяване. Въ такъвъ случай е възможно 
фреза да се задълбае въ обработваната часть и, 
ако неговия валъ има мъртавъ ходъ, да се повреди 
или счупи, илч пъкъ да развали обработвания 
предметъ 

2. При установяването на фреза треба да се 
гледа той да забере по дебела стружка и да ра
боти въ чистия металъ, а не само да стържи твър
дата кора или пръстьта останала отъ леенето; от-
което той се бързо затжпява и разваля. 

3. Случва се още, че фреза се поставя обрат
но — посоката на въртенето му не е верна, което 
разбира се ще го развали веднага. 
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Фрезуване на назжбени колела. 
Фрезовата машина е снабдена съ тъй нарече

ния делителенъ апаратъ; дадено му е това название, 
защото на него се отсчита делението (хода) на зж
бите. Сжществуватъ различни видове дЪлителни 
апарати, които, отличавайки се по външния си видъ 
или по конструкцията си, еж всички еднакви по на
чина на действието, по установяването и по пока
зателното устройство. Само директнигв д-Ьлителни 
апарати, т. е. които еж лишени отъ пр-вдатъчна 
система, правятъ изключение. На гЪхъ могатъ да се 
отечитатъ само ограничено число деления на 
зжбите. 

Фиг. 23. 

На фиг. 23. е пр-Ьдставенъ единъ апаратъ отъ 
първата група, тъй наречения универсаленъ ДБЛИ-
теленъ апаратъ. Последния се закрепя неподвижно 
за масата (супорта) на фрезовата машина. Устрой
ството му е слЪднето: безкраенъ винтъ, който на 
единия си край носи единъ дискъ — двлителния 
кржгъ — и дръжка, движи назжбено колело; послед
ното е поставено неподвижно на осьта, за която се 
закрепя обработваното назжбено колело. Безкрай
ния винтъ може да се движи или отъ ржка.съ по-
мощьта на дръжката, или чрЪзъ прЪдатъчни на-
зжбени колела отъ винта за движене на супорта. 
Дръжката е снабдена съ стопоръ, който влиза въ 
направените на двлителния кржгъ дупки. 

Тоя делителенъ апаратъ е пригоденъ не само 
за фрезуване на прави канали, зжби на колела и 
др., но и за обработване на спирални канали,, на 
безкрайни винтове и пр Последните се получа-
ватъ при едновременното въртене на осьта заедно 
съ обработвания предметь и постжпателното дви
жение на делителния апаратъ заедно съ масата на 
фрезовата машина. 

При праволинейното фрезуване, като това на 
канали, назжбени колела и др., делителния кржгъ се 
застопорява съ помощьта на намиращия се на кор
пуса стопоръ и се върти отъ ржка споредъ указа
нията на показателя. 

За фрезуването требва да се запомни след
ното правило: 

Съ числото на зжбитгъ, които тргъба да се 
фрезуватъ, се дгьли числото на зжбитгь на коле
лото на дгьлителния апаратъ; полученото част
но показва колко пжти тргьба да се завърти 
дръжката на безкрайния винтъ слпдъ вегъки фре-
зуванъ зжбъ. 

1 примЪръ, Нужно е да се фрезува назжбено 
колело съ 40 зжба. Назжбеното колело на Д-БЛИ-
телния апаратъ има сжщо 40 зжба. 

Постжпва се така. Разделяме числото на зж
бите на колелото на двлителния апаратъ съ число
то на желаните зжбк, полученото частно ще ни 
даде числото на въртенията, които треба да пра-
вимъ съ дръжката на безкрайния винтъ следъ 
всеки фрезуванъ зжбъ. т. е. 

Число на зжбигЬ на колелото на апарата .« 

Число на зхбигЬ на обработ. колело 40 

Поставяме стопора на дръжката въ коя да е 
дупка на делителния кржгъ и фрезуваме първия 
зжбъ. Когато той е готовъ, дръпваме супорта на
страна, заедно съ привинтения къмъ него делителенъ 
апаратъ, и въртимъ дръжката на 1 обръщане; без
крайния винтъ на апарата ще се завърти сжщо на 
1 обръщане и свързаното съ него колело ще се 
завърти на единъ зжбъ, а заедно съ него и изра
ботвания предметъ. 

Тогава натискваме стопора на дръжката въ 
сжщата дупка, дето по-рано е стоялъ, премества
ме супорта наново напредъ и фрезуваме следую-
щия зжбъ. Когато и тоя е готовъ, постжпваме по 
сжщия начинъ за последующите зжби. Това се по
втаря 40 пжти подъ редъ, докато се изфрезува це-
лото колело. Ясно е, че ще се получатъ 40 зжба, 
тъй като за всеко едно Ц-БЛО завъртане на дръж
ката, респективно безкрайния винтъ, назжбеното 
колело на апарата ще се завърти на Ч*а отъ целия 
кржгъ или на 1 зжбъ, а при 40 завъртания на дръж
ката — на 40 X V» = 1 цело завъртане или 40 зжба. 

Треба, обаче, да се внимава да се прави точ
но едно завъртвгне на дръжката: въ противенъ 
случай ще получимъ назжбено колело съ не една-
къвъ ходъ (деление) на зжбите Сжщо требва да 
се внимава фреза да бжде точно въ средата на 
обработваното колело: при отклоненъ въ страна 
фрезъ ще получимъ наклонени зжби. 

2 прим%ръ. Назжбеното колело на делителния 
апаратъ има 40 зжба. Нужно е да се изработи 
колело съ 20 зжба. 

40:20 = 2. 
Застопоряваме дръжката на коя да е дупка 

• на делителния кржгъ и фрезуваме първия зжбъ; 
следъ това повтаряме двукратно завъртане на дръж
ката следъ всеки новъ фрезуванъ зжбъ, до като 
се нарежатъ всички 20 зжба. 

3 прим%ръ. Съ сжщия делителенъ апаратъ тре
ба да се нареже колело съ 10 зжба. 

40 : 10 = 4. 
т. е. 4 завъртания на дръжката (т. е. безкрайния 
винтъ) следъ всеки фрезуванъ зжбъ. 

Въ гореприведените примери, дето делени
ето на числата на зжбите се извършва безъ оста-
тъкъ (40 : 40 = 1, 40 : 20 = 2; 40 : 10 = 4 и т. н), 
дръжката може да се застопорява на която и да 
било дупка на делителния кржгъ. Последния има 
много дупки, разположени на концентрични окрж-
жности. Всека окржжность има определено число 
дупки. 

4 прииЪръ. Ако при сжщия делителенъ апа
ратъ би требало да се нареже колело съ 9 зжба, то 

40 : 9 = 44» = 48Д8 = 4 12/гт. 
Тогава поставяме стопора на дръжката въ не-

коя дупка на окржжностьта съ 9 дупки: при всеки 
новъ фрезуванъ зжбъ завъртяваме дръжката на 4 
цели обръщания и на още 4 дупки напредъ. Или, 
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поставяме стопора на окржжностьта съ 18 дупки 
и, огЪдъ всЬки зжбъ, завъртаме дръжката на 4 ц%-
ли обръщания и на още 8 дупки напрЬдъ и т. н. 

5 примЬръ. Колело съ 23 зжба. 

4 0 : 2 3 = 1 ^ 

Стопора се поставя на окржжностьта съ 23 
дупки и при всЪки новъ зжбъ тр-Ьба да завъртаме 
дръжката на едно пълно обръщане и още 17 ду
пки напр-Ьдъ. 

6 пр*мЪръ. Колело съ 42 зжба. 

4 0 - 4 2 = ^ = ^ . и - ^ 42 21 
Тогава поставяме стопора на окржжностьта 'съ 

42 дупки и въртимъ при всЬки новъ зжбъ само на 
40 дупки напр-Ьдъ. Или, застопоряваме на окржж
ностьта съ 21 дупка и завъртаме на 20 дупки на
пр-Ьдъ при всъки новъ зжбъ. 

7 примЪръ. Колелото на д-Ьлителния апаратъ 
има 50 зжба; нужно е да се фрезува колело съ 32 
зжба. 

18 9 
5 0 : 3 2 = 1М= ! Т 6 - • 

Стопора се поставя на окржжностьта съ 16 дуп
ки и при всЬки новъ зжбъ се завърта дръжката на 
1 пълно обръщане и още 9 дупки на-прЬдъ. 

Отъ горнигЬ примери се вижда, че цвлото 
число на частното дава пълни обръщания, числи
теля на дробьта — числото на дулкигЬ, които трЬба 
да се прибавятъ къмъ пълнит-Ь обръщания. Знаме 
нателя на дробьта дава числото на_ дупкитв на 
окржжностьта върху дълителния кржгь, въ кояго 
тр-Ьба да се постави стопора. 

По«нататъкъ виждаме, че можемъ да увели
чаваме или намаляваме знаменателя до като той се 
помъхти на н-Ькоя окржжность на д-Ьлителния кржгъ. 
Тъй като при броенето на дупкигЬ лесно може да 
се направи гр-Ьшка, то надъ дълителния кржгъ еж 
поставени два ограничителя, които се поставятъ 
тъй, че да обхвашатъ дупката, въ която сгои сто
пора на дръжката а сжщо и тия дупки, които 
трЪба да се прибавятъ къмъ цълото число обръ
щания сл-Ьдъ всъки фрезувзнъ зжбъ. 

Тр-Ьба още да се вмимава при въртенето на 
дръжката да не се пр-Ьмине желаното положение, 
защото, даже и при най- малката слабина (мъртавъ 
ходъ) на д-Ьлителния апаратъ, ще се получи нето-
ченъ ходъ (дЪление) на обработванигЬ зжби. 

Безразлично е дали назжбеното колело на 
апарата има 40 зжба и безкрайния винтъ е едно-
ходовъ или назжбеното колело има 80 зжба и без
крайния винтъ е двуходовъ. Пр-Ьсм-Ьтането е сжщо-
то както и въ приведенигЬ прим-Ьри. 

Най употр-Ьбителнит-Ь окржжности на д-Ьли
телния кржгъ еж слъ\днигЬ: 

съ 15, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 27, 29, 31, 32, 
33, 37, 39, 41, 43, 47, и 49 дупки. 

Посл-ЬднигЬ еж най-често разпр-Ьд-Ьлени на 
, нъколко д-Ьлителни кржга. 

Фрезуване на спирали. 
При фрезуването на спирални (винтообразни) 

канали обработваемия пр-Ьдметъ се закръпя къмъ 
д-Ьлителния апаратъ така, като и при фрезуването 
на праволинейнигЬ, съ тая само разлика, че стопо

ра на дълителния кржгъ се освобождава за да мо-
же посл-Ьдния да се върти свободно. 

Съ помощьта на дв% или повече пр-Ьдатъчни 
назжбени колела* безкрайния винтъ на д-Ьлителния 
апаратъ получава непръкженато движение отъ винта 
за подаване масата (супорта) на фреза на напр-Ьдъ. 
При въртенето на безкрайния винтъ на апарата, се 
върти и д-Ьлителния кржгъ и назжбеното колело 
заедно съ осьта, на която е закр-Ьпенъ обработва
ния пр-Ьдметъ По такъвъ начинъ обработвания 
пр-Ьдметъ, заедно съ дЬлителния апаратъ, закр-Ь-
пенъ на масата на фреза, има постжпателно дви 
жение и въ сжщото врЬме въртеливо, отъ пр-Ьда-
тъчнигЬ колела и безкрайния винтъ на д-Ьлителния 
апаратъ. 

Отъ подобно сложно движение ще се обра
зува желаната винтова линия. Когато първия ка
налъ е изкарзнъ, изтегля се масата на 'страна, из
важда се стопора на дръжката на безкрайния винтъ 
на дълителния апаратъ и се завърта дръжката съ
образно съ разстоянието между слиралигЬ, тъй 
както това правъхме при фрезуването на назжбенигЬ 
колела. 

Не тр-Ьба да се забравя, че сгопора на дръж
ката трЬба да бжде винаги вгикнатъ въ опр-Ьд-Ь-
лена дупка на дълителния кржгъ, а стопора на 
послЪднин тр-Ьба да бжде винаги свободенъ. 

Невъзможно е само съ дв-Ь пр-Ьдатъчни колела 
да се фрезуватъ всички видове спирали и за това 
привода е снабденъ съ ножици, на подобие на 
тъкзрнитЬ стругове, за закр-Ьаяване и нл добавъчни 
колела. Изчисленията на послъднигЬ е сжщо като 
при тъкарнигЬ сгругове: нужно е да се знае само 
на каква величина (цола) тръба да се прЪмъсти 
масата (супорта) за вр-Ьмето, когато обработвания 
пръдметъ се завърти на пъленъ кржгъ т. е. тр-Ьба 
да се знае дължината (хода) на желаната спирала. 

Изчислението се прави така: 
Д-Ьлимъ числото на зжбигЬ на назжбеното ко

лело на д-Ьлителния апаратъ съ числото на завър
танията на винга на масата, необходимо за пр-Ь-
м-Ьстването на послЪдната на 1 цолъ. 

Частното, което ще получимъ, образува като 
знаменатель, заедно съ хода на исканата спирала, 
като числитель, една дробь, която ще ни даде от
ношението на числата на зжбитЬ на пр-Ъдатъчнитъ 
назжбени колела. 

1 примЪръ. Имаме дълигеленъ апаратъ. чийто 
назжбено колето има 40 зжба. Винта на масата (су
порта) прави 4 обръщания за 1 цолъ, или въ 1 
цолъ еж помъстени 4 нар-Ьзки. Искаме да фрезу-
ваме винтообразенъ каналъ съ ходъ (дължина) 10 
цола. 

' , число на зжбигЬ на назжб. колело 40 .« 
Д М Ъ число на нарЪзкигв на винта въ 1" 4 

дължина на спиралата 10 
Отъ тукъ получаваме отношение ч а с т н о т о н а деленето =46 

Виждаме, че тръба да употръбимъ дв-Ь пр-Ь
датъчни назжбени колела съ еднакво число на зж
бигЬ, едното се поставя на винта на супорта, дру
гото — на безкрайния винтъ на д-Ьлителния апаратъ. 
Н-Ьма никакво значение ако поставимъ между тЬхъ 
каквито и да било промежутъчни колела. 

2 примЪръ. На сжщата фрезова машина тр-Ьба 
да се изработи спирала съ дължина 14 цола. 

40 :4=10 и отношение 14:10. 
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Тръба да земемъ двъ назжбени колела, чийто 
числа на зжбитъ де се отнасятъ както: 

14 
10 

28 1 4 х х „ г 35 
Х 2 = 20 и л и Т о - ^ 2 5 И т ' Н" с п ° Р е д ъ 

разпслагаемитъ колела. 
3 примъръ. Дълителния апаратъ е сжщия (съ 

40 зжба) но винта на супорта има 5 нар-взки на 1 
цолъ. Нужно е да се наръже спирала съ дължи
на 15 цола. 

40 :5 = 8 и отношение 15:8. 
Числата на зжбитъ на пръдатъчнитъ колела 

тръба да се отнасятъ като 

1 5 х / о 3 0 

уХ 2 =1б' или 8 " Х с 1 - 24 
и т. н споредъ ргзполагаемитъ колела. 

Тръба да се внимава да се поставятъ тия ко-
лгла правилно: колелото, което се получава отъ 
дължината на спиралата, тръба да бжде поставено 
на винта на дълителния апарзтъ, другото — на 
винта на супорта. 

Ако винта на дълителния апаратъ е двухо-
довъ, 3-ходовъ или 4-ходовъ, тръба да се дъли 
числото на зжбитъ на назжбеното колело на апа
рата на 2, 3 или 4 и тогава се посгжпва както е 
разяснено по горъ. 

г Нови т тшшп н щрнп. 
Приложение на електрическото запояване въ ин

дустрията. Запояването, на маталигЬ съ поср-Ъдството на 
електрическия токъ не е ново- Още пръди 35 години 
Вернеръ Сименсъ е използуваль волтовата джга за запо
яване на металитъ. Въ него врЪме тоя способъ не е на-
мЪрилъ голъмо приложение. По-късно, руския инженеръ 
Бернардо го е значително усъвьршенствувалъ. Бернардо 
изполузвалъ като електродъ самия пръдметъ, който се за
поява, и съ помощьта на вжгленова пръчка, служаща за 
другия електродъ, движейки я възможно по близо до 
предмета, образувалъ волтова джга Като запояваше 
сръдство еж били използувани метални зърна, които, по
ставени върху, зяпойния шевъ, еж се разтопявали отъ 
високата температура и образували свръзка между запо-
яванигЬ части. Въ сегашно вр-Ъме, за подвиженъ елек
тродъ се взема метална пръчка оть сжщия материалъ, 
отъ който е направена и запояваната частъ. Пръчката се 
постепенно топи, отъ топлината на волтовата джга, и 
доставя по такъвъ начинъ необходимия за запояваното 
мъсто метзлъ. Върху тоя принципъ почива запояването 
съ помощьта на електрическия токъ, намърило такова 
голъмо приложение при поправкитъ на машинни и котел
ни части, въ химическата индустрия и въ корабострое-
нието. 

Устройството на електрическото запояване се състои 
главно оть единъ источникъ на енергия, свързанъ съ 
подходяща за цъльта динамомашина съ постояненъ токъ. 
Тъй като въ сегашно връме почти въ всъка горъ-долу 
по-гол-Ьма фабрика се намира на разположение постоя
ненъ токъ, то тамъ могатъ, безъ особни разходи, да се 
извършватъ цънни поправки, разбира се отъ специалистъ 
работникъ. 

Паралелно съ електрическото запояване, това съ 
кислородъ намира сжщо голъмо приложение, но пър
вото има -това преимущество, че нагръването на матери
ала се разпростира на по-малка повърхность, при умъла 
работа на около 1 кв. см., отколкото при кислородното; 
сътова сеизбътватъ опасни напръжения, причиняващи най-
често пукания. 

Привеждаме за уяснение слъдния примьръ: Нужно 
е да се запои желъзенъ пръстенъ; мъстото на съединя
ването е широко 40 м. м. и дебело 6 м м. . 

За цъльта ще ни е необходимъ токъ отъ 100—120 
ампера; напрежението между полюситъ на волтовата джга 
тръба да бжде около 20 волта. Ако динамомашината 
дава 100 волта, ще тръба да се включи въ веригата 

110—20 волта пп 
съпротивление отъ ——— — = 0-82 ома, та по та-

110 ампера ' 

къвъ начинъ силата на тока въ момента когато се обра-
110 волта лпл 

зува джхата ще бжде - т г ^ = 1з4 ампера. 
082 ома 

Тоя реостатъ ще погълне 0'83Х1Ю2=около 10,000 
волта. Отъ горното се вижда, че динамомашината съ по-
слабо напр-Ъжение (около 60 волта) ще бжде по-подхо
дяща, като ще изисква по-малко съпротивление (около 
0 35 ома). 

Въ веригата се включва единъ двуполюсовъ ключъ 
за 200 ампера, два- пр-Ькжсвателя по 150—200 ампера и 
единъ амперметръ, добр-Ь изолиранъ върху мраморна плоча. 

Необходимитъ инструменти и устройства еж слъднитъ: 
1) Една изолирана дръжка за желязната пръчка — 

електродъ; къмъ послъдния се присъединява гъвкавъ про-
водникъ съ напр-Ьчно сЬчение 60 кв. м. м. 

2) Едни очила за защита на очитъ и двъ стъкла, 
едното тъмно-червено, другото — тъмно-зелено за наблю
даване на джгата. 

3) Кожена пръстилка и дебели кожени или гумени 
ржкавини. 

4) Инструментъ за засгЬгане на запоявания пръ
стенъ; тоя инструменгъ се съединява чрЬзъ проводникъ 
съ положителния полюсъ на динамомашината. Провод
ника тръба да има напречно сЬчение отъ 80 кв. м. м. 

Металния електродъ пръдставя една пръчка дълга 
35—40 см и съ диаметръ 3 5 - 4 м. м. отъ добро желъзо 
или извънредно мека стомана. Той тръба да бжде съв-
съмъ чистъ (да не се почиства въ киселина). Запояваното 
мъсто тръба сжщо да бжде съвършено чисто. 

Самото запояване става по слъдния начинъ. Държи 
се съ ржка дръжката на металния електродъ на страна 
отъ пръдмета за да се избъгне късо съединение. Включ
ват се веригата съ источника на електрическия токъ и за 
много кратко връме се докосваме съ електрода до мъ
стото на запояването за да се образува волтова джга. 
Слъдъ това водимъ електрода постепенно по цълата дъл
жина-на съединението, като гледаме да запълнимъ цъп-
натината съ расторенъ металъ и да се образува надъ нея 
единъ шевъ отъ 2—4 мил. дебелина. При пръмъстването 
електрода тръба да се държи колкото е възможно по-
близо до шева (на около 3 м. м.) като му се пръдава и 
въртеливо движение тъй, че да може да образува джга 
съ всичкитъ точ.си на запояваната повърхность. 

Въ горния случай, за да се запои съединението 
отвънъ и отвжтръ еж необходими около 2 минути, като 
около 15—16 см. отъ металния електродъ се растопятъ. 

Тъй извършеното запояване има издържливость на 
растъгане отъ 28 до 35 клгр. на кв. см. 
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г Изъ правната зз п и к а т а . 
Конструкция на трансформатори съ ниско напрежение. 

Трансформаторите еж апарати служещи да измв-
няме, споредъ желанието сг, било напрежението, било 
силата на единъ променливъ токъ. Те се използватъ въ 
всекидневния животъ за движене на апарати, които изи-
скватъ слабо напрежение, като : звънци, електрически ме
дицински апарати, играчки и др. черпейки енергия отъ 
веригата на променливия токъ 110 волта, служещъ за 
осветление. 

Ще разгледаме въ няколко думи принципа на тран
сформатора. 

Да предположимъ че имаме два неподвижни про
водника, навити около сърдечникъ отъ меко желъзо 
(фиг. 24). Единия проводникъ е отъ тьнка жица, а другия 

гьратно, 
Ц-1 витии атори1.'ию 

"•Н вИТк.к 

ГП 

Фиг. 24. 

отъ по-дебела. Ако прЪзъ тънкия проводникъ преминава 
променливъ токъ, ще се получи променливо магнитно 
поле, което, действувайки на втория проводникъ, ще 
възбуди въ-него сжщо променливъ токъ. 

Първия проводникъ — индуктора — се нарича първи-
ченъ ; втория — котвата — се казва вториченъ. Ако съ т 
П2 означимъ числото на намотките на двата проводници, 
то трансформирането т ще се изрази: 

П2 

П1 

и вторичното напрежение, въ случай че сме пропуснали 
променливъ токъ 110 волта, ще бжде 

Е = 110 X т в о л т а-
Разбира се, трансформирането не се извършва безъ 

загуби на енергия въ железото и медните жици. Тия загу
би еж най-малки когато теглото на първичната обмотка 
е равно на това на вторичната и когато тия тегла еж кол 
кото е възможно по-големи. 

Очевидно, че въпроса за използването (коефициента 
на полезното действие) нема особно значение за целитФ, 
за които служатъ* малките трансформатори и за това, за 
по-евтино, първичната обмотка се прави отъ железо или 
феррникелъ. Въ: следващето изложение ще разгледаме 
какъ можемъ съ малко средства да си построимъ подо-
бенъ трансформаторъ съ едно достатъчно използване отъ 
89 до 90%. 

Най-простия способъ за направата на железния сър
дечникъ се заключава въ следнето. Взема се меко ли
стово железо дебело 0 4 м. м и отъ него се йзрезватъ 
ленти дълги 260—270 м. м. и широки 16 м. м. Съе-
диняватъ се 36 до 40 отъ тия ленти, изолирани една 
отъ друга съ листъ книга, заедно на подобие на котви
те на динамомашиннте, така че се получава квааратенъ 
снопъ съ страна 16 м. м Тоя снопъ се добре свързва 
съ канапъ. 

Макарите-(бобините) се правятъ отъ дърво по 
образеца на фиг. 25, лзкирватъ се и на техъ се нави-
ватъ проводниците, а именно: 

1) На пъряичнага макара, съ дължина 25 м м., се 
намотава 3200 намотки меденъ проводникъ съ диаметръ 
0-18 м. м. 

2) На вторичната макара № 1, съ 
дължина 10 м м се навиватъ 126 на
мотки меденъ проводникъ съ диаметъръ 
0-55 м. м. 

3) На вторичната макара № 2, коя
то е дълга 15 м. м., се навиватъ 215 
намотки проводникъ дебелъ 055 м. м. 

За по-голе.ма сигурность, особно 
при първичната макара, външната по-
върхность на макарите се покрива съ 
изолирваще платно, а навитите вече 
макари се покриватъ съ слой лакъ и изо
лирваще платно. 

Намотаването може да се извърши 
съ обикновенна шевна машина, на подо
бие както се навиватъ масурките за шиене. Началата и 
краищата на обмотките се оставятъ ст» достатъчна дъл
жина за да се извърши сгединяването. 

Фиг. 25. 

Фиг. 26. 

Прокарватъ сърдечника презъ макарите тъй, че 
последните да бждатъ въ сжщия порядъкъ както на 
фиг. 26, дею Н — е първичната обмотка, В •— първата 
вторична и С — втората вторична Макарите се закре-
пятъ въ средата на сърдечника съ помощьта на дърве
ни клинове. 

Фиг. 27. 
За да се затвори магнитния потокъ, огъва се сър

дечника, за да образува буквата О, и двата му края се 

Фиг. 28. 
свързватъ единъ до другъ съ помощьта на ла> иранъ ка
напъ. 
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Приготвя се малка дъсчица съ размери 80X120 
м. м. и къмъ нея, съ двт> скоби и дървени винтове, се за
крепя трансформатора фиг. 28. На сжщата дъска на-
винтватъ петь присъединителни контакта, каквито се упо-
трЪбяватъ при звънците. 

Присъединяването на краищата на обмоткигЬ ста
ва по слЬдния начинъ, фиг. 27.: краищата на първичната 
обмотка се присъединявал» къмъ контактите Р, начало
то на вторичната обмотка № I се присъединява къмъ 
контакта 1, края — къмъ контакта 2 ; началото на вто

ричната обмотка № 2 — къмъ контакта 2, края — къмъ 
контакта 3. 

При включването на пром-Ьнливъ токъ 110 волта 
къмъ контактит-Ь Р, ще получимъ между контактите 1 и 2 
разлика на напрежение отъ 3 волта, а между контак
тит-Ь 2 и 3 — разлика отъ 5 волта. СлЬдователно, ме
жду контактигЬ 1 и 3 ще имаме напрежение отъ 8 вол
та. Остава да си изберемъ отъ тоя волтажъ нужния ° 
намъ такъвъ. 

Копчето или ключа за пущане на трансформатора 
въ д-Ьйствие се поставя на веригата съ 110 волта. 

РА 3 Н И. 
: > 

ОбщитЪ сгради. 
Новиятъ законопроектъ за министерството. — Устрой

ството «у. — НОВИГБ дирекции. 

Законопроектътъ за Министерството па обществе-
нигЬ сгради, пжтищата и благоустройството е внесенъ 
вече въ министерския съв-Ьтъ за удобрение. 

Споредъ текста на законопроекта, върховната тех
ническа власть въ Царството принадлежи на горното ми
нистерство. Държавните сгради се проектиратъ, строятъ. 
и подържатъ отъ министерството. Посл-Ьдното съсредо
точава общигЬ грижи за жилищата, проучава мероприя
тията въ това отношение и пр. 

Министерството обема: ценгралното управление и 
изпълнителната служба. 

На чело на първото стои министра, който се под
помага отъ висшъ съвЬть въ съставъ: главниятъ дирек-
торъ, помощника му, директорите, юристконсулга и сче
товодителя. Съветътъ разглежда и дава мнение ио ВСИЧКИ 
въпроси, съ които го натоварва министра. 

Главниятъ директоръ е инженеръ; той служи ка
то посрЪдникъ между министра и всичките служби. По-
мощникътъ на главния директоръ е архитектъ. 

Техническата-работа на централното управление се 
върши отъ 4 дирекции. 

1. Дирекция на благоустройството обема: снимките 
регулациите, водопроводи, канализации, индустриални 
заведения и работилници, контролъ на парните котли, 
подържането на техническите работи, свързани съ пла
новата основа на кадастра и пр. 

2. Дирекцията на водите. Обема: изучването въ 
всеко отношение надземните и подземните води (съ 
изключение на минерални^), водните строежи и изпол-
зуванието на водите отъ хигиеническа, земледелска и 
търговска гледна точка. 

3. Дирекцията на обществените сгради обема: ' 
постройката и подръжката на държавните сгради, ок
ржжните, общински и обществени сгради, частните сгра- : 
ди и грижите за жилищата. 

4. Дирекцията на пжтищата обема: изучване и 
строене на държавни и общински пжтища, подържането 
имъ, улици и движение по тЬхг, изследване на строи
телни материали. 

Дирекциите се подразделятъ на служби, а послед
ните на бюра. 

Всеки директоръ се подпомага отъ съветъ 
Държавното средно техническо училище се счита 

като особна дирекция при министерство го, която се 
управлява по специалния законъ за училището. 

Главната дирекция на трудовата повинносъ се 
управлява отъ специалния законъ за нея. 

За извършване всичката работа на министерстаото, 
която не е присжща на централното управление, се на

значава нужния технически и счетоводенъ персоналъ въ 
окржжните и околийски центрове, а когато треба и въ 
некои по-важни въ строително отношение населени 
места. Въ всеки административенъ окржгъ има окржжни, 
а въ всека околия — участъкови архитекти и инженери 
по дирекциите. 

Всека година окржжните архитекти и инжинери 
определятъ работите за извършване презъ следующата 
година въ окржга, установяватъ приблизителните имъ 
стойности и съставятъ бюджета на окржга. 

Могатъ да заематъ държавни, окржжни или об
щински технически служби, както и такива при задъл
жителни сдружения и да практикуватъ свободно по спе-
циалностьта си, всички български поданници, които 
иматъ легализиранъ дипломъ за завършено висше или 
средно техническо образование, спЪдъ като стажуватъ 
една година и издържатъ държавенъ практически и те-
оритически изпитъ. Стажътъ може да се прави на дър
жавна, окржжна или общинска служба или такава при 
задължителните сдружения, както и при големите сдру
жения, какго и при големите предприятия, фабриките 
и частните технически бюра въ царството или въстран-^ 
ство. Освобождаватъ се отъ стажъ и държавенъ изпитъ, 
и иматъ право и на свободна практика инженерите, ар
хитектите и помощните техници, които до влизането въ 
сила на настоящия законъ еж признати и класирани или 
еж специалилували въ висши училища съ по-кратки кур
сове отъ 6 семестра и пр. 

Техниците съ висше образование иматъ неограни» 
чено право на практика, а тия съ средно — ограничено. 

Въ всеки окржгъ, подъ прекото ведомство на ми
нистерството, се образувать задължителни сдружения на 
всички селски общини и на градските такива до 6000 
жители, за издържане общъ технически и другъ постоя-
ненъ изпълнителенъ персоналъ за изучване, извършване 
и подържане регулачните и нивелачни планове и пр. 

Обществени технически предприятия. Назначена е 
специална комисия при Министерството на обществените 
сгради и благоустройството въ съста,въ: главниятъ секре-
тарь при министерството г. Чавовъ, главниятъ архитектъ-
инспекторъ Ю. Милановъ, началникътъ на отделението 
>а пжтищата и мостовете Ю. Русиновъ, началникътъ на 
архитектурното отделение Хр. Ковачевски, началникът 
счетоводительтъ при министерството Ил. Делчевъ, дирек-
торътъ на държавното средно техническо • училище Ст. . 
Гешевъ, юристконсултътъ при министерството А. Неде-
левъ, председательтъ на кодификационната комисия при 
Министерството на правоеждието Д-ръ Минковъ, пред-
ставитель на Министерството на финансиите Ц. Гавазовъ, 
представители на Дирекцията на постройките инж. Пра-
ховъ и представитель на Инженерно архитектното дру
жество г. инж. Кафеджийски. Комисията ще изработи 
законопроектъ за обществените технически предприятия. 
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Рьшение на индустр. съвЬтъ при министерството 
Т. П. Т. Министерството на. Търговията, промишленостьта 
и труда съобщава, че индустриалния съвътъ, въ заседа
нието си на 30 септември 1920 год. протоколъ № 98, 
е взелъ сл-Ьднитт, р-Ьшения, които единъ мъсеиъ слъдъ 
обнародванието имъ въ „Държавенъ въттникъ", ще се 
поднесатъ на утвърждение отъ Господина Министра. 
Рекламации, постжпили сл-Ьдъ тази дата, ще се оставятъ 
безъ удовлетворение 

СъвЪтътъ е взелъ сл-ЪднигЪ р-вшения: 
1. Признаватъ се права на общи и специални облаги 

на проектиранит-Ь пр-Ьдприятия. Съдържа 18 точки. 
2. Признаватъ се права на специални облаги на 

проектирани предприятия. Съдържа 3 точки. 
3. Признаватъ се права на специални облаги на 

кооперации по чл. 4. Съдържа дв% точки. 

Пазарни ц-^ни 
на по-главнигЪ техн.-индустр. артикули. 
Масло рапичено на едро липсва 

на дребно 
Дървено масло кгр. 
Калай английски . . . 
Нишадъръ на буци на едро кгр. 
Сапунь айвали на едро 
Св-Ьщи обикновени на едро . 
Синъ камъкъ на дребно кгр. 
Сода обикновенна на дребно кгр. 
Дърва сурови рЪзани токъ 

п нер-Ьзани тонъ 3 
Вжглища дървени 100 кгр. 
Газь америк. каса 
Бензинъ амер. на едро отъ 36 литри ка 
Масло минерално амер. на едро 
Масло мин. ромжн. кгр. 
Цилиндрово масло америк. 
Машинно масло автомоб. 
Безиръ на едро руски . 
Катранъ ромжнски 
Старъ бакъръ сждини кгр. 
Олово старо . . 
Гвоздеи съ каса на едро 
Жел-взо за подкови к-о . 

, мухлуци „ 
Черна ламарина № 8/14 
Лешпери (надничари) . 
Майстори . . • 40-
Ломенъ камъкъ куб. м. отъ кариера 

, . , „ „ въ града 
Тухли м-Ьс. 1000 броя 
Керемиди м-Ьстни марсилски 

типъ 1000 броя 
Циментъ 100 кгр. 
Варь негас. 100 кгр. . . 
Желъзо шведско . 

кгр. 38-10 
70- — 

109 22 
46- — 
35 — 
40 — 

12-13 
9-— 

385-— 
31 — 370 

170-— 
341---

сата 501-— 
18-25 

14-16 
22-— 

20—23 
54-— 

4 60 
10 — 
8 — 

16—17-— 
14- -
15 — 
17-50 

30—40 
-оО-бО 
та • 35'— 
5 5 - 5 6 

550 

3400 
130 
120 
14-— 

лв. 
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» 
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» 
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» 
» 
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г> 

„ 
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я 

». 
» 

лв. 

Сп. Модерно зеиледЪлие ч к ^ - щ 
м-цъ въ гр. Русе подъ редакцията на агронома 
Хр. Т. Стамболиевъ; дава полезни съвъти по земле-
д-Ьлие, скотовъдство, краварство, лозарство, винар
ство, градинаство и пчеларство. Годишенъ абона-
ментъ 25 лв. въ пр-Ъдплата. 

Бензиновъ моторъ „ В и з з т д " 
50 конски сили съвсвмъ новъ се продава. Справка 
администрацията. 

улица „Цариградска" . 

ПрЪдставителска кантора 

на всички видове 

Ш1ЙР И ЧРМ1Р-

ш. 
Двигатели вжтр%шно горене. I 

бодни турбтнм. 5-121 

ул. Веслецъ 7 

СОФИЯ. 

Произвежда: 
Лопати, връщници и др. 
желЪзарсни издалия. 

Приемотъ се поржчки. 
2-6 
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Г Р 1 А Т Шшвпуте-иедШийп! 
I ^ Д ^ ш г Л * 1ти^ СапНа! уегве 100,000,000 с1е Пгез. В 

ГЛАВНИ 
ПРЕДСТАВИТЕЛИ 

ЗД БМШМ 

!ЗЛИЧМ!1 ГОЛ 

пвшя горожъ ул. 
е 7. 

ТЙИЦИ к товари. 
-4-ф>- 5—10 ф 
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Български Банка за Международна Търговия 
Безименно Акционерно Д р у ж е с т в о 

К А П И Т А Л Ъ Н А П Ъ Л Н О В Н Е С Е Н Ъ 10,000,000 ЛЕВА 
Централа СОФИЯ. Клонове: ВАРНА, ПЛОВДИВЪ, РУСЕ, ХАСКОВО и ДУПНИЦА. 

Банка на Дружеството: 
„СЪЕДИНЕНИТЪ ТЮТЮНЕВИ ФАБРИКИ" — СОФИЯ 

Извършва всякакви банкови операции, като: 
Г~|РИЕМА ВЛОГОВЕ — срочни и безсрочни, по най-либерални условия, по текущи смътки, 
' ' спестовни книжки или срочни свидетелства. 
Г~|РАВИ АВАНСИ сръщу с оки, търговски портфейлъ, цъннни книжки или на открито 
' ' сръщу лични гаранции. 

СКОНТИРА ПОРТФЕЙЛЪ КУПУВА И ПРОДАВА 
ТЪРГОВСКИ ЦЪННИ КНИЖА 

ИЗВЪРШВА всъкакви ПРЪВОДИ за вжтръшностьта и странство при НАЙ-ИЗНОСНИ 
УСЛОВИЯ. 

1ГУПУВА И ПРОДАВА 
ЧУЖДИ ВАЛУТИ 

Телеграфически адресъ: „ИНТЕРБАНКЪ, 

ИНКАСИРА всъкакви вземания въ вжтръш-
ностьта и въ странство. 

Телефони: № 495 и 127. 

Ч 
© 
т 
© 
:т, 
© ч т 
Ч 
© 
Ч т ч 
© 
© 

© 

© 

„КАЛПАКЧИЕВЪ СТРУГЪ", СОФИЯ. 
т 

Излива чугунени парчета до 5000 кгр. и остъргва на стругъ ремъчни и зжбни 
колела до 37г метра въ диаметръ. 

Поправя всъкакви машинни прави: комплекти мелници, гатери изиъло же-
лъзни, кукурузороначки, грънчарски мъсачки за земя, преси за масла, тух-
ларски и др. желъзни и полужелъзни водни колела, помпи, вентилатори, 
всъкакви машинни части по моделъ илИ чертежи, столове съ чугунени крака, 
дворни и градински огради отъ чугунъ и желъзо, всъкакви прибори за градски. 

и домашни канализации. 
Изработва и има всъкога готови въ складоветъ си: плочки за печкк (тучове) 

всякакви видове и величини. 
Пурии за кола всички видове. 

Тегла-грамове чугунени и месингови, които продаваме 
маркирани. 

Хавани разни големини. 
Сачми (дробинки) за повъ, всички номера. 

С а м у н и ( г а й к и ) з а к о п а и ф а й т о н и . 
СТРУГОВЕ ТЕЖКИ КОНСТРУКЦИЯ. 
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СВ 

о 

- 3 
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СО 
св 
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Кцяцпм въ неограничено количество всвкакъвъ видъ мас-
П̂̂ ЕШ лодайни свмена &пщщ^щ с л ъ н ч о г л е д ъ , 

п е н ъ , конопъ, гаакъ, с у с а т ъ , и др.) . 
Офертит% трЪба да бждатъ придружени съ мостри. 

фабрикува и щш 
1) Разни растителни масла за харна и индустриални Ц-БЛИ: 

слънчогледово, сусамово, маково, рапично и др. 

2) Разни химически произведения: кремове, бои за обуща, ко-
помази, мазаскъ, тетраполови сапуни, консистентни масла за орж-
жия, текстилни масла (вълнено, турско червено, 5аро саНшз), масла 
за кожи (дегра, моелонъ), разни лакове, печатарски мастила, водно 

стъкло, пизопъ, пизофоръ, първокачественъ безиръ й др. 

ЦЪни и условия к шшшоть направо отъ 
7—12 
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