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K Ъ M НАШИТЕ АБОНАТИ. 
C тоя брой списание „Техник" започва втората си годишнина. 
Като благодарим на всички абонати, които ни подкрепиха през първата година 

на Техник, ние ги молим да подновят абонамента си, а така също да се погрижат да 
запишат нови абонати между- познатите си. 

Настоящ .та книжка изпращаме до всички досегашни абонати, като се надяваме, 
че те ще останат такива и за напред. Поради скъпия печат принудени сме да отпечатаме 
ограничено число книжки, ето защо, нека всички ония, които биха отказали да получават 
списанието го повърнат веднага в редакцията, за да можем да задоволяваме исканията 
впоследствие. 

Взети cъ всички мерки за редовното излизaниe на списанието. 

О Т Р Е Д А К Ц И Я Т А . 

Инж. Джамбазов. 

Съвременен железобетонен строеж 
Новата техника „жeлeзo-бeтoчa", въведена у 

нас едва от 20 години насам, в сегашно време виж
даме да измества старата — във всичките области на 
строителното изкуство и то поради предимствата, 
които състоят главно в · бързо и лесно доставяне 
на строителните материали, значителна eкoнoмия в 
разходите за постройката, кратък срок за извърш
вани6 на постройката, повече изпoлзyвaниe на за
строеното пространство, вследствие тънките раз
мери на външните зидове и вътрешните стени, 
намаление на конструктивната височина, поради 
тънки дюшемета, плaфoни и пp. никакви разходи 
за пoдъpжкa, пълна безопасност от пожар и пp. 
Ето зaшo ние шe дадем възможност на нашите тех
ници да проучат тая важна материя, c която еже
дневно има да боравят, като ги запознаем c 
разните конструкции и техните изчисления, които 
се срещат в архитектурата и областите на инже
нерното строителство. 

От всичките изложени на oгъвaнe конструк
тивни форми, най-обикновените cъ железобетон
ните плочи; при все това, трябва да знаем да ли 
те на двете страни свободно лежат, или cъ зази

дани в краищата си, или пък минават през няколко 
отвора, та да им дадем и съответната наредба 

Меродавно е за формата на плочата образа 
на железния скелет и неговото положение в бе
тонното тeлo. Двата конструктивни материали се 
допълват, като бетона поема действуващите на 
натиск сили, а на жeлeзoтo предстои задачата да 
приеме силите на разтягане. По такъв начин ние 
използуваме нaй-дoбpe материалите' бетона на 
гoлeм натиск, а жeлeзoтo на значително разтягане. 
Ако жeлeзoбeтoнoвaтa плоча е образувана като 
подпрем в двата си края носителя, то при поставя
нето жeлeзoтo требва да съобразяваме следното': 
Oгъвaтeлнитe моменти при подпорните cъ равни 
на нула; те paзтaт равномерно към средата %нa 
носителя й там (в средата) достигат най-високата 
си стойност c други думи, натиск в ставите над 
нyлнaтa линия, както и разтяганията на долния пояс 
на плочата стават към средата вceкoгa по-големи. 

Фиг. 1. ни показва най-простата основна форма 
на една железобетонна плоча. Жeлeзoтo е поста
вено в зоната на разтягането, затова всичкия натиск 
се поема от бетона. Полезно е железните ПDЪЧKИ 
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да поставим колкото е възможно пo-близo до най-
долните стави, които нaй-мнoгo cъ изложени на 
разтягане. 

Друга една основна форма ни представя фиг. 
2. Тук разположението на жeлeзoтo отговаря на 
формата на еластичната линия и наставката лежи 
там, където oгъвaтeлния момент е нaй-гoлeм т. е. 
в средата на носителя, нaй-близo до най-долните 
стави. Ако искаме да направим eкoнoмия от бетон, 
то избираме основната форма според фиг. 3. Же

лезните пръчки не лежат само в зоната на разтя
гането, но и в горния пояс, като подпират бетона 
при поемане натиска. Обаче, действието на жeлe-
зoтo в горния пояс е съвсем от слабо значение 
по отношение на това в зоната на paзтягaниeтo. 
Използуването на строи
телния материал е по го
лямо, щом плочите cъ об
разувани като носители, 
зазидани в двата си"края. 
Преди всичко oгъвaниeтo 
е по-малко, отколкото при 
носител, подпрян в двата 
си края. Еластичната ли
ния показва две точки на 
oбpъщaниe, което ще ре
че, че oгъвaтeлния мо
мент достига на две места 
стойността нула. От това 
имаме позитивни и нега
тивни моменти и най-го
лемия от първите лежи 
в средата, а в зазиданите 
краища най-големия нега
тивен момент. Според то
ва в средната пoяcнa част 
долните стави ще работят 
на paзтягaниe, а горните 
— на натиск; и обратно 
лежат в зазиданите места 
напреженията на paзтя-
гaниe в горната зона, а ония — на натиск в дол
ните стави, фиг. 4-а. Най-простата основна форма 
за от двете страни зазидана плоча показва фиг. 4. 
Поставени cъ горе, както и долу, железа, когато 

на първо место требва да поемат paзтягaниeтo· 
Ако сме в положение, при постоянен товар да опре
делим точките на обръщението на еластичната 
линия, къде в горната зона на продълженията 
на paзтягaниe престават и нaпpяжeниятa на натиск 
започват, то можем да употребим основната форма, 
фиг. 5. 

Горните железа се поставят до определените 
точки на обръщението и служат eднoвpeмeнo като 
котва. Съвършено целесъобразни основни форми 
ни представят фиг. 6 и 7 . Тук само една поставка 
жeлeзo е наредена, която съобразно c еластичната 
линия е огъната и служи да поема както нaпpя-
жeниятa на paзтягaниe в горната зона, така също 
и онази в дoлнятa. Сводообразната форма според 
фиг. 7 позволява по-добро закрепване в зидовете. 
Други основни форми на зазидани плочи ни по
казват фиг. 8 и 9 . Целесъобразна е конструкцията 
в фиг. 8 и то както за зазидана, тъй и за свободно 
лeжaшa плоча. 

В последния случай момента към подпорните 
става теоретически =*о, затова в дoлнятa зона е 
потребна само една част от поставката, сметната 
за средината на плочата. Другата част отвеждаме 
нагоре, където бива закотвена в зидарията, c което 
се допринася за здравината на плочата. 

Ако плочите cъ построени като носители, които 
минyвaт през нeкoлкo отвора, то се явяват в под
порните негативни моменти, за това на тия места 
жeлeзнaтa наставка нареждаме в гopнятa част на 
напречно paзpeзaнaтa плоскост близо до външния 
пласт, фиг. 10 а и б. Впрочем, нapeкдaниeтo на 
жeлeзнaтa поставка става според същите правила, 
които вече знаем. 

При кoнcoлoвидни стърчащи конструктивни 
части, cмaтpямe плочата като едностранна зазидана 
(сравни фиг. 5-а). Напрежението на строителния 

материал е противоположно на онова при обикно
вен носител на две подпорни: горните стави се 
разтягат, а долните —- натискат, поради което гop-
нятa половина на напречно paзpeзaнaтa плоскост 
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требва да се усили c железни наставки, както по
казва фиг, 11. Ако стърчащата част в съотношение 
към напречния разрез на плочата е значителна, 
то препоръчва се да се поставят железа също и 
в нaтиcкaтeлнaтa зона, фиг. 12. Една конструктивна 
форма във вид на свод при eкoнoмия на мате
риал показва фиг. 13. 

Самото нареждане на жeлeзнaтa поставка при 
paзглeждaниeтo на гореописаните конструктивни 
форми може да бъде съвсем разнообразно. Най про
стия случай е този, при който пръчките на paзтягaтeл-
нaтaзoнa, респективно двете зони вървят пpaвoбeз да 
cъ съединени помежду си, фиг. 14и 15. При все това, 
когато се срещат железа, които работят на тeглeниe, 
последните се свързват със скоба в форма на U 
или c въpзoпни жици за поемане силите, които 
действуват на cpeзвaнe, фиг. 15 и 1б. На края ще 
укажа и на употреблението на I носител и сгло
бените c нити носители, на които средната част 
е свръзката между нaтиcкaтeлнaтa и paзнacaтeлнa 
флaнши. При все това, едно съединение на двете 
флaнши със скоби е за предпочитане, понеже бе
тонната маса оставя в по-добра свръзка. 

Плoчeни носители. 
При по-големи пространствени размери се 

употребяват плочи c укрепителни бедра в форма 
на тъй наречените плoчeни носители. Поставят 
се съединителни носители по посоката на по-мал
ката страна на пространството и се съединяват по 
между си c плочи. Ако отвора е твърде гoлeм или 
пък избора на височината е твърде ограничен, 
тогава .плoчeнитe носители се подпират чрез ко
лони. Обикновения напречен разрез на плoчeн но
сител се вижда от фиг. 18. Понеже между бедрото 
и плочата се явява значителна сила на cpлзвaнe, 
бедрото да се отдели от плочата, то най-опасния 
напречен разрез а — в чрез увеличение на пло
скостта и поставяне скоби го правим да издържа 
на гopeпoмeнaтaтa сила, фиг. 19. 

Kbлкoтo се отнася до жeлeзнaтa поставка, 
оставяме същите правила в сила, както за плочата, 
като и тук различаваме да ли плoчeния носител 
лежи свободно на двата си края или е зазидан. 
Позитивните моменти изискват поставката на жeлe-
зoтo да бъде в непосредствена близост на дoлнятa 
бетонна плоскост, а негативните моменти изискват по
ставката да бъде, колкото е възможно пo-близo 
до ropнятa плоскост. 

Разстоянието на бедрата едно от друго е раз
лично и-зависи нaй-мнoгo от размера на простран
ството, което има да се покрие. То се движи от 
1'0Э до 4*00 м. Колкото paзтoяниeгo на бедрата е 
по-малко, толкова дебелината на плочата бива по-
тънка ; и обратно, дебели плочи се изискват, когато 
бедрата отстоят далеч. Скелето на плoчeния но
сител струва по-скъпо от онова на плочата; при 
все това, употреблението на плoчeн носител е за 
предпочитание в eкoнoмичecкo отношение, откол
кото употреблението на една пpeминyвaщa през 
нeкoлкo отвора плоча. 

Според фиг. 20 до 22 устройваме покрива
нето, така щото оставяме един главен носител А 
във надлъжната ос и по два второстепенни носи
тели отвесно положени на А. Плочата се простира 
върху двата второстепенни носители. Пoдпиpзниeтo 
на носителите в зида става обикновено според фиг. 

23, като носителя вкарваме в зида и плочата между 
носителите слагаме върху зида. В нeкoи случаи е за 
препоръчване подложката да е според фиг. 24, като 
носител и плоча свършват в един особен през зи
дарията минyвaщ подложен носител. 

Пoдпopки и стени. 
При железобетонните подпорни (колони) oбик-

нoвeннo размерите в нaпpaчeн разрез cъ малки 
В едно бетонно тeлo от квадратен, чeтвepoъгълeн 
или кръгъл напречен разрез (нaй-yпoтpeбитeлния 
е квадратния напречен разрез c изсечени краища) 
се намират близо до външната пoвъpxнocть пре
минаващи, отвесно стоящи железа, които се пре
вързват напреки c тесни обръчи отстоящи от 10 до 
50 см. Между бетонната външна повърхнина и 
'железата требва да има достатъчно разстояние, за 
да може бетона да запази жeлeзoтo от сгъване и 
ръжда и укаже на последното достатъчно отбрана 
от пламъците на пожара. Поставките (железата) 
биват най-често обли железа, които cъ равномерно 
разпределени в напречния разрез и въpзят успо
редно помежду си. фиг. 25. 

Направата на стени и зидове става според 
правилата за пocтpoявaниeтo на подпорните; само 
че в такъв случай целесъобразно е да се поста
вят peзпpeдeлитeлни железни пръчки, (сравни фиг. 
53 и 54.) 

Сводове. 
Железобетонните сводове могат да издър

жат освен на натиск и на paзcтягaнe, за това те 
се строят по-тънки, отколкото сводове c натъпкан 
бетон, Оста на сводовете може да лежи хоризон
тално, наклонено и вертикално (тавани, покриви, 
мостове за основи, стълби и рамки, подпорни стени 
и резервоари). В обикновената архитектура се сре
щат две главни форми за жeлeюбeтeнoви сводове 
първата от тex показва окръжност" както в интpa-
дoca тъй и в гърба фиг. 26 и 26а когато при дру
гата главна форма само интpaдoca е закръглен, а 
гърба равен фиг. 27. Сводове oг последната форма 
се срещат най- 4нoгo в архитектурните постройки и 
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по преимуществени0 за това, че те предават по-
малък страничен натиск на подпорната, при това и 
по-лесно се строят. В всеки случай тяжecтa на та
къв свод е пo-гoлeмa отколкото със закръглен 
гръб, като предположим еднакъв отвор и товар. 
Ако отвора и товара cъ малки и формата на дъ
гата се приближава към тая на парабола, то доста
тъчно е за двете главни форми арматурата да се 
постави в интpaдoca фиг. 26' и 27. Целесъобразно 
е железата да бъдат силно закопани в пoдпopкитe. 
При cpэднi и големи отвори препоръчително е да 
се постави арматура в интpaдoca и гърба фиг. 28, 
и 29. Такава двойна арматура отговаря на пoявя-
вaниeтo на напречни резки (пукнатини) които се 
образували в двете зони при едностранно нaтo-
вapвaииe на свода. Вместо минаващи в гърба ар
матури достатъчно е по нeкoгa едно гpъбнo зaкoт-
вaнe при борците съгласно фиг. 30 и 31. Интpa-
дocнaтa и гpъбнa линия могат да се поставят успо
редно, фиг 28. При всичко това, при по-големи от
вори препоръчително е дебелината на свода към 
борците да се увеличи, фиг. 32. Понеже в малко 
случаи cъ наблюдавани пукнатини успоредно c оста 
на длъж на свода, то доставяне на скоба U за пoe-
мaниe на силите за cpeзвaнe е излишно. 

Една поставка на скоби (според фиг. 33), в 
случай на нужда, може много да придаде за cтa-
билнocтa на свода Според фиг. 34 до 3б сводовете 
се строят и c бедра и върху тex, както при плoчe-
нитe пocитeли, се поставя покривка за cвъpзcкa по 
между им. Каквато и да бъде основната форма на 
свода, на първо место требва да се внимава, щото 
подложките да не се подават, защото най-малкото 
тexнo подаване, причинено от хоризонталния натиск 
ocoбнo при сводовете c малък флeш, застрашава 

cтaбилнocтa на свода. В всичките случаи едно здраво 
зaкoтвaнe на железата се препоръчва. На края ще 
забележим, че пocтaвяниeтo на разпределителни 
железа в съединените сводове е полезно. 

Фундаменти плочи. 
Ако тяжecттa от един зид, според фиг. 37, 

требва да се поеме от една фyндaмeнтнa плоча] 

то дoлнятa част на плочата apмиpaмe, защото там 
се явяват силите на тeглeниe. Ако според фиг. 38 а 
и б се срещат повече тяжecти от зидовете, то 
требва поставката на жeлeзoтo да бъде по ред, 
който да отговаря на променливите нaпpяжeния на 
натиск и тeглeниe. При по-големи размери може 
да се употребят и ппoueни пocитeли, Ще забеле
жим тук, че жeлeзoбeтoнa намира приложение и 
в пocpeдcтвeннo фyндиpaниe: строят се жeлeзo-
битoнни колове (пилоти) c форма D и А - напре
чен разрез, които ceapмиpaтcъщo като подпорните. 

Изчисление на еднократна усилена бетонна плоча. 
Ако една бетонна плоча, подпряна свободно 

в двата си края, усилена в зоната на paзтягaниeтo 
чрез жeлeзнa поставка, натоварена c външни от
весно дeйcгвyющи сили, то се явява едно измене
ние в формата на плочата : съставните частици из-
мeнявaт положението помежду и се изместват вза
имно. Към външните сили обърнатите стави се на
тискат и пpoтивoлeжaщитe пластове чрез действието 

на тегленето се огъват фиг. 39. От най външните 
пластове, където натиска и тегленето достигат най 
големите стойности, спадат равномерно към въ-
2 ™ "0 C Г a : A° KaT° Ha KpaЯ C т и г н a т в -нyлнaтa линия или „неутралната ос" стойността нула. Bcич-
BCЛPЛГTZ °CTaBЯT y c п °P e Д н o c нyлнaтa линия, която, 
ГтлoлvTnn"3 O T B e c н o т o нaтoвapвaниe, получава отдолу формата на свод. 

Нека вземем една бетонна плоча без тя да е уси
лена c железа. Теорията за oгъвaнe, според Navieг, 
ни учи че всички напречни разрези които преди да 
настъпи oгъвaниeтo cъ били плоски ocтaвSт след 
nfЯ%S^ пПЛ0CKИ· ПPИ BCe ~ пTлaoжeTниЛe?S 
на paзpeзaнитe плоскости се измeнявa до толкова 
до колкото едно въpтeниe на същите става около 
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оста на тяжecтитe. Фиг. 40 ни показва един къс 
плоча, преди да означи формата си чрез oгъвaнe. 

NN е нyлнзтa линия, която след oгъвaниeтo 
получава кoнкaвнaтa форма NfNf. Първоначално 
успоредните напречни разрези mn и op получават 
изобразеното в фиг. 41 положение. Съответната 
дължина s t на нyлнaтa линия си оставя пак съ
щата, понеже едно въpтeниe на разредените плос
кости става около оста на цeнтpa на тяжecтитe, а 
самата нyлнa линия не се е нито продължила нито 
скъсила. Тая теория на Navier, чрез много практи
чески опити, е намерена за yпoтpeбитeлнa и yпpo-
cтoтвopявa в гoлeмa степен по нaтaтaшния ход на 
изчислението. 

Ако положим на произволно место на бетон
ната плоча един разрез ? В фиг. 42 то требва за 
въcтaнoвлeниe на равновесието, вътрешните без 
действие останали сили да заменим c външни. 
Требва следователно да съпоставим над нyлнaтa 
линия сили на тeглeниe и над нея сили на натиск. 
Тия сили нapичave нормални напрежения и ги озна
чаваме със -. Те причиняват едно пpoмeнeниe на 
дължината )* на частичната става и то едно cкpa-
тявaниe в зоната на натиска и продължение в зо
ната на paзтoяниeтo. Пpoмeнaтa на дължината по 
отношение на eдeницa от дължина наричаме paз-
тягaниe и го означаваме със з 

Ако например една става на разстояние в на
прегнато състояние на точката е в см., то тя ще 
получи след oгъвaниeтo една дължина 
(фиг. 43.) 

Разстоянието на ставата е тогава 

и нaпpяжeниeтo, ако f е напречния paзpaз на ставата 

• 

Ако искаме да построим две плочи от една
къв напречен разрез и еднакъв отвор, например 
едната от жeлeзo, другата от бетон'и еднакво 
натоварени, то нaпpяжeниятa на съответните 
стави ще бъдът съвсем различни. Съотношението 
между paзтягaниe и нaпpяжeниe е : s—aз във 
която според Bachs а е коефициент на paзтягaниe 
( paзтягaннe \ 

~ иaiir7я̂ -ниej и ПPИ едничките материали означава 
разни нараствания на единичната дължина за 1 кгp. 
нaпpяжeниe. Обратната стойност на тия коефициенти 
наричаме мера на eлacтицитeтa или мoдyc на eлa-
cтицитeтa и го означаваме със E\ той е тогава 

_ - - ; - — - . 
а £ 

При нeкoи строителни материали ocoбнo при 
ковано жeлeзo и стомана стоят разтягания и нaпpя-
жeния във всичките напречни разрези в еднакво 
съотношение: а оставя неизменена (eлacтицитeт-
нитe правила на Hooke) 

При бетона това съотношение не съществува. 
Повече е в сила уравнението 

в която формула за m, тъй наречения „Коефици
ент за изменение на формата" поставяме една 
eмпиpичecкa стойност VI до 1'2. Ние можем въз 

основа на това правило за пpoмeнeниe на формата 
да изобразим, графически разтяганията и нaпpяжe-
ниятa чрез една диаграма. В фиг. 44 m o п е кри
вата на paзтягaниe, която според Novfer е една 
права. Двете стави f и f нека cъ отдалечени за 
s и s' от нyлнaтa линия и пoлyчзвaмe paзтягaниeтo 
г и -'. Тогава е: 

границата на диаграмата от нaпpяжeниятa c кри
вата на нaпpяжeниятa р о г . Понеже при бетон нa-
пpяжeниятa не следват правилото за eлacтицитeтa 
и също мерата на eлacтицитeтнa за разяснение е 
друга отколкото за натиска, то съотношението 

е неточно. 
Служебните постановления на строителните 

в странство предписват cлeдyющeтo : 
„Haпpяжeниятa в напречния разрез на едно 

на oгъвaниe изложено тeлo требва да се изчи
слят при предположение, че разтяганията се отна
сят както разстоянията от нyлнaтa линия". 

Това постановление позволява да приложим 
правилото за eлacтицитeтa на Hooke, значи форму
лата (1) според която се образува една пpoпopци-
oнaлнocт между разтягания и нaпpяжeния. Гранич
ната крива на диаграмата за нaпpяжeния според 

фиг, 45 е една права линия p'oг', която в нyлнaтa 
точка 0 измeнявa посоката си, защото различието 
на eлacтицитeтнитe стойности за натиск и paзтягa-
ниe има за последствие, щото стойностите и от 
нyлнaтa линия нагоре и надолу не нарастват рав
номерно и показват в cъoтнocитeлни разстояния 
разни стойности. 

Сумата на всичките нaпpяжeния на натиск да 
е Д и да действува в цeнтpa на тяжecтитe на диа
грамата за натиск. Също така Z да е сумата на 
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всички нaпpяжeния на paзтягaниe, действуващи в 
цeнтpa на тяжecrтa на диаграмата за paзтягaниe. 
Понеже идват праволинейно ограничени триъ
гълници а o p ' и b o r' требва по съдържание 
да бъдат равни на триъгълниците ограничени c 
криви линии, то получаваме за нaпpяжeниятa в 
краищата доста големи стойности, обаче те ни 
дават пo-гoлeмa сигурност. В всеки случай предпо
ложението на една пропорционално развита диа
грама на нaпpяжeниятa улеснява значително начина 
на изчислението. Служебните наредби предписват 
пo-нaтaтък, че всичките нaпpяжeния Ha paзтягaниe 
на една c жeлeзo усилена плоча требва да се пo-
cмeкчи от поставката, cиp. твърдостта на бетона на 
paзтягaниe да не се взима в внимание. Вследствие 
на тая наредба, дoлнятa част на диаграмата за нa-
пpяжeниe се мaxвa, както показва фиг. 4б. Причи
ните поради които бетона не се оставя да работи 
на paзтягaниe — в обикновената архитектура най-
малко — cъ различни. Haй-пъpвo cъ били наблю
давани пукнатини на бетона в зоната на pззтягa-

'ниe, причинени oтъ нeвнимнтeлнo бeтoниpaниe, от 
лошо бъpкaниe на материалите, от влиянието на 
измeнливaтa топлина или от други мъчно oтcтpa-
няeми обстоятелства. Oпacтнocттa от oбpaзyвaниe 
пукнатини на бетона в yпopa на paзтягaниeтo не е 
нещо необикновени0, когато арматурата e слаба 
(под l°/ti), най вече може да става реч за дeйcтвy-
ющa издъpжливocт на бетона на разстояние в нe-
пocpeдcтвeннa близост на нyлнaтa ос. Друго осно
вание за изоставяне издъpжливocттa на бетона за 
paзтягaниe е лесното изчисление. В всеки случай 
резултатите cъ приблизителни и при известни слу
чаи мoжaт да се отклонят от същинските размери. 
Получената сигурност за стабилността на построй
ката бива, обаче, много по-благоприятна. Трето, ме
рата на eлacтицитeтa на бетона за paзтягaниe не е 
точно изнaмepeнa, така че сведенията по това cъ 
твърде oтклoнливи. 

Определение положението на нyлнaтa линия. 
За определение нaй-гcлeмитe нaпpяжeния на 

бетона и жилището е потребно нaй-нaпpeд да на
мерим точното положение на нyлнaтa линия (срав
ни фиг. 47). 
h да бъде цeлaтa дебелина на плочата в см. 
а разстоянието на жeлeзнaтa поставка от долния 

край във см. (мерено от цeнтpa на тяжecтитe^нar 
напречния разрез на жeлeзoтo). 

x разстоянието на нyлнaтa линия от горния ръб 
на плочата във см. 

b във изчислението поставена ширина на пло
чата във см 

<зb респективно зe чaй-roлeмитe нaпpяжeния в бе
тона и жeлeзoтo, изразени във килограм /см- и 

fe целия напречен разрез на железата във см2 при 
ширина b във см. 

Тогава силата на натиска 

и силата на paзтягaниe 

Силата» на натиска и — на paзтягaниe требва 
да бъдът в равновесие ; тогава 

D = Z. 

Според закона за eлacтицитeтa, разтяганията 
cъ пропорционални на разстоянията от нyлнaтa 
линия 

от подпорите съотношения 

като пoмнoжим двете страни със x и поставим за 
съотношенията на двете eлacтицитeтни мери 

12) 

Това уравнение служи за определение поло
жението на нyлнaтa линия. Ако изразим cгoйнo-
A™Le i лrГ й BЛУ CMв и f* в ж в cм'2' т o поставяме за 
0 — Ш0 см. Тая формула показва, че положе
нието на нyлнaтa линия зависи от величината на 
напречния разрез на жeлeзoтo, но не от начина и 
величината на нaтoвapвaниeтo· 

(Следва) 

Лейтенант Cлaвянoв 

Морския път и крайбрежието ни 
(Продължение от 6р. 19 гoд. I) 

По повод откриването на железопътната ли
ния Варна —· Гeниш-Aдa, Лoнгoзa, вестниците отбе
лязаха, че правителството проектирало да продъл
жи тъзи линия към c. Бела или Гйoзикeн на Чер
номорския бpeг, а от там впоследствие към Meceм-
вpия, Aнxиaлo и до Бургас. 

тмn .п? ЩИ Ce C Ж Щ 0 ' ч e "Paвитeлcтвoтo пpoeк-
Iнxмяпr^ ":ГЛЗBa Г 0 л я™тe лечебни свойства на 
nonZn£* mTт И П°Дтpoи т a м M 0 * e P н a лечебница 
?aкa ?п rм! Ha TeкиP-Гй°лcкaтa и Одеските. Също 
IcтLl* Д a н a п P a в и от Meceмвpия един добре 
устроен морски курорт. Y 
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Отлична идея1 Съживяването на зaпycтялия 
наш Черноморски бpeг, използуването на неговите 
големи природни богатства и въобще развитието в 
културно и стопанско отношение на тоя богат край 
е проект, който ще зарадва всекиго и който от 
всека страна требва да бъде подкрепен и нacъpдчeн. 

Тук му е обаче местото да забележим, че за 
крайното изпълнение на тоя проект, не ще бъде 
достатъчно само да се свърже крайбрежието ни 
по цялата си дължина c жeлeзнoпътнa линия. 
Освен това средство за съобщение ще требва да 
се помисли и за друго едно, по-удобно, по-лесно 
изпълнимо и по eфтинo съобщение — морския път. 
В действителност тоя път и сега съществува и сега 
той се използува, даже в своя договор c държа
вата Българското параходно дружество се е задъл
жило да подържа крайбрежната линия, като из
праща по нея най-малко два пъти в седмицата 
свои параходи и извърши поне 80 рейса в годи
ната, обаче това използване е слабо и много за
труднено. Параходното дружество добросъвестно 
изпълнява своето задължение, обаче доходите от 
тоя рейс за него, както и ползата за държавата 
са нищожни. На тоя морски път, липсват c изклю
чение на Варна и Бургас, каквито и да било при
станища или удобни cтoялки за гope-дoлy големи 
кораби. А такива са крайно нeoбxoдми. Ако по Ду
нава, където oшe нeмaмe свое параходство, сега 
вече даже и селата се снабдяват c пристанища, не 
е ли справедливо и черноморските ни градове да 
се снабдят c такива, толкова повече че тук вече от 
30 години насам имаме свое параходство? 

Постройката на пристанища по нашето край
брежие или поне създаването на известни удобства 
за товарене и разтоварване и за запазване от лошо 
време и лошо море за корабите, от една страна 
ще струва пo-eфтинo на държава, отколкото дъл
гия и мъчен за постройката железен път по брега, 
а от друга, ще допринесе много пo-вeчe за иконо
мическото повдигане както на брега, тъй и изобщо 
на страната ни ; защото по тоя начин крайбреж
ните пунктове ще бъдат свързани не само по меж
ду си и чрез Варна и Бургас c вътрешността, но 
ще се свържат посредством международните мор
ски пътища и c цел свят. 

Знaчниeтo на жeлeзнoпътнaтa линия към Лoн-
гoзa е гoлeмo, но кopeгиpaнeтo на река Камчия и 
едно малко пристанище в нейното устие ще бъде 
от още пo-гoлeмo значение, а и самата гора ще 
добие още пo-гoлeмa стойност. Водния път не из
ключва земните пътища, но по един евтин начин 
ги усилва извънредно много. 

През лeтoтo на 1920 гoд. една комисия, от 
специалисти, изпратена от инспекцията по маларията 
проучвайки зaздpaвявaниeтo на мaлapичнaтa Kaм-
чийcкa област, свързва своя проект за oздoaвявaнe 
местността c кopeгиpaнe на реката и постройка на 
малък вълнолом при устието и малко но удобно 

пристанище по брега на реката. По тоя начин ре
ката Камчия би станала ако не плавателна, то поне 
удобна за бързо и лесно свличане на гoлeмo ко
личество дървен мaтepиял, който при устието ще 
се товари на корабите и от там ще се изпраща не 
само в вътpeшнocтa, но и направо ще се изнася 
в близките чужди страни. А тоя износ би бип до
ста голям като се има пред вид, че дървения мa-
тepиял от Лoнгoзa е много добър за строителство 
въобще и в частност за кopaбocтpoeниeтo. - He-
кoгa устието на Камчия е било турска кopaбocтpo-. 
итeлницa, а в българско време такава на Дoбpo-
тичa и Цap-Aceня II. 

Изоставяйки за сега c. Гйoзикeн въпреки про
извежданите там в голямо количество д pвeни въ
глища, защото е съвсем открито, подир река Кам
чия cлeдyющeтo пристанище би требвало да се по
строи в Meceмвpия, която е e:тecтвeнo доста за
крита и където местото твърде много ще облекчи 
постройката. Един малък вълнолом и един кей 
под ъгъл към него cъ достатъчни за да дадат на 
Meceмвpия едно удобно пристанище. А какво е на
значението на Meceмвpия като лозарски център и 
ocoбeннo като морски курорт, c нейните единствени 
по цялото черноморско крайбрежие пясъци е струва 
ми се известно. 

Пo-нaтaтък следва Aнxиaлo c неговите богати 
солници, лозя и лечебна кал. И там, както и в Me-
ceмвpия местото твърде много блaгoipиятcтвya за 
постройката на едно eфтинo и удобно пристанище. 

Но тоя морски път не,требва да се спре до 
Бургас, а ще требва да се продължи и по на юг, 
за да повдигне и събуди съвсем дивия днес Стран
джански край. 

Гp. Созопол е най-доброто наше естествено 
пристанище, обаче требват му още нeкoи изкуст
вени постройки и удобства за да стане той едно 
модерно пристанище. А Созопол би могъл и требва 
да бъде най-добрия ни и най богатия риболовен 
център. 

Пo-нa юг природните условия за пристанища 
са по-неблагоприятни, но за това пък там още по 
наложително се чувства нуждата от морското съ
общение, толкова повече че постройката на желе
зопътната линия през Странджа е работа много 
сложна и скъпа. — Едно пристанище в гp. Bacи-
ликo ще събуди целия днес беден, непроизводите
лен и откъснат Странджански край. Както в турско 
време, тъй отчасти и днес, Bacиликo се слави като 
корабостроителен център, благодарение на отлич
ния за тази цел и в изобилие дървен строителен 
мaтepиял. А не требва да се забравя, че Странджа 
планина освен своите гори, крие в своите недра и 
големи подземни богатства. 

Така че наред c железните и шосейни пътища 
по нашето крайбрежие, нека не се забравя и мор
ския път. Двата вида пътища се винаги допълнят 
а самостоятелни са вceкoгa недостатъчни. 

Т Е Х Н И Ц И ! Разпространявайте един
ственото ваше списание „ТЕХНИК", 
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Избop и употреблението на инструменталната стомана 
От Инж He m r i ch M u l l e г 

Избора на инcтyмaнтaлнaтa cтoмaтa е в зави
симост от видът на материала и от целите за които 
тя ще бъде употребена. Изобщо инструменталните 
стомани се подразделят в две групи : в чисто със
тояние и в съединение .c други метали. Чистата 
инструментална стомана се подразделя в ателиетата 
на l-вo и Il·po кaчecтвeннa. Към пъpвoкaчecтвeннaтa 
принадлежат: I-a инструментална стомана, eлeктpo-
cтoмaнa, най-добра инструментална стомана и т. н. 
Към втopoкaчecтвeнaтa принадлежат: ляна стомана, 
Cимeнcoвa стомана, рафинирана стомана и т. н. 
'Една друга група заема средно место между първо 
и втopcкaчecтвeннитe стомани; към нея принадле
жат не напълно свободните от чужди примеси сто
мани от пъpвoкaчecтвeннитe такива, които съдър
жат или повечко манган, cилициyм или фосфор, а 
така също и ония стомани от първо качество, 
които, по известни съображения, не могат да се 
прекарат като такива и ocoбeннo добрите сортове 
от втopoкaчecтвeннитe стомани. При избора на ин
струменталните стомани, не бива да държим много 
на тяxнитe наименования и марки, но изключитeлo 
да внимаваме на тяхното качество и здравина. По 
край това, разбира се, трябва да държим сметка 
и за цената на стоманата, която при днешните 
условия в никой случай все пак не бива да има 
peшaющe значение. За инструменти, които не из
искват зaкaлявaниe, можем да изберем втopoкaчe-
cтвeннa стомана, защото разликата между първо 
и втopoкaчecтвeннaтa се състои само в това, че 
материала на първата е по чист; по отношение на 
твърдостта и двете качества са почти близо едно 
до друго. 

Стоманата, която ще се използува за инстру
менти за нaлягaниe, трябва по възможност да бъде 
жилава и да притежава висока твърдост. За ин-
cpyмeнти, които често се нaгpeвaт до червен цвeт 
и след това ще се изстудят, препоръчва се упо
треблението на инструментална стомана, която от
говаря на повече изисквания, без да е шyпливa 
или тpoшливa. При инструменти, които се приго
товляват изключително от пъpвoкaчecтвeннa стомана, 
често пъти пpибeгвaт към eкoнoмия, като ги пpи-
гoтoвлввaт от втopoкaчecтвeннa.стомана. Това, оба
че, е допустимо само за инструменти, които вcлeд-' 
cтвиe на тяxнитe малки размери и равномерно 
panpeдeлeн материал, по малко са изложени на 
опасността от скъсван ме, от колкото такива c го
леми размери, комплицирана форма и неравномер
но разпределение на материала, от който cъ при
готвени. Важна е по нататък степента на твърдо
стта. Показва ли една втopoкaчecтвeннa стомана 
широка твърдост, при известни условия, пъpвoкa-
чecтвeнaтa такава, въпреки по високата си цена 
може да е по евтина. При cтaнцyвaниeтo, матри
цата и печата по възможност трябва да бъдат 
приготвени от eднoкaчecтвeн материал, инъчe ще 
имаме лоши форми. При инструменти за нaчyквa-
ииe на особено твърди метали втopoкaчecтвeнaтa 
стомана ocoбeннo се приспособява, понеже тя има 
една много по голяма твърдост от пъpвoкaчecтвeн-
нaтa. Най после трябва да се внимава и върху 
марката, oбoзнaчaвзщa твърдостта на стоманата. 
Твърдостта на стоманата трябва да бъде тъй из

брана, че тя добре да отговаря на целта за която 
ще бъцe използувана стоманата. По твърди инстру
менти при усилена работа cъ много по малко eкo-
нoмични, от кoлкптo ония от по-мека стомана.'тъй 
като първите по често се чупят. Заведения, в ко
ито употреблението на стоманата е незначително, 
требва да си служат предпочтително със средно 
твърда пъpвoкaчecтвeннa инструментална стомана. 

При сплави, съединения, подразделението е 
по-малко. При употреблението на сплави, трябва 
да внимаваме, дали наличните инструментални ма
шини изобщо са достатъчно силни, за да могат да 
се нагодят според видът на инструменталната сто
мана. Съединената c хром инструментална стомана, 
при изтyдявaниeтo й във водата, става ocoбeннo 
твърда, за това тя е най-пригодна за нaчyквaтeлни 
инструменти. Трябва ли инструментите за по-дълго 
време да запазят своята способност да режат, то 
целесъобразно е, те да се приготовляват от инстру
ментални стомани, които са съединени c волфрам 
(Wolfram). Сплавите от стомана днес са си извою
вали место в oблacтa на peзaниeтo, но все пак в 
много случаи те не се оказват много eкoнoмични. 
Инструменти, които се използуват при peзaнeтo, 

, c една незначителна скорост, които образуват не 
I много стърготини, трябва да бъдат приготвени от 

oбикнoвeннa добра инструментална стомана. За ин
струменти, c които не се реже, не бива да се yпo-
тpeблявaт въобще сплави. 

Що се отнася до употреблението на инстру
ментите, на първо место требва да внимаваме 
материала, който ще обработваме да е добър, т. е. 
да е предварително нaжeжязaн до меко. Полезно 
е стоманата да се поръчва от фабриката, предва
рително тя да бъде нaгpeвaнa. Ще бъде ли сто
маната в собственото ни ателие нaгpeвaнa, добре 
е за начина на нaгpeзaниeтo да поискаме нacтaв-

I ления от фабриката, която я е произвела. За чиста 
1 въглеродна стомана oбикнoвeннo се изисква тeм-
| пepaтypa от 700 до 720<>C; при стомана, съдър

жаща много манган или никел температурата на 
зaгpeвaниeтo е много по-ниска. Hacичaниeтo на 
стоманените пръчки нaй-дoбpe трябва да става със 
студен трион, или на специалното за това приспо
собление. Jlpи нaгopeщявaниeтo на по-големи пар
чета трябва да внимаваме, щото те да се не оста
вят изeднaж под пълното действие на огъня. Ko-
вaниeтo на стоманата трябва да се предприема при 
светложълто нaжeжявaниe (около 1000?C). По
твърди видове стомана тpябзa да се нaгpaвят само 
до червен цвeт. Ще бъде ли стоманата обработ
вана в студено състояние, и след нeйчoтo изкoвa-
вaниe, тя требва да бъде предварително добре на
грята и след това изcтyдeнa. И двата процеса нaй-
дoбpe е да се развият в един плътно затворен 
сандък; изcтyдявaниeтo може да бъде извършено и 
на открито. Зaкaлявaниeтo на инструментите е една 
paooтa, към която трябва да се oтниcaмe c най-го
ляма внимaтeлнocт и гpижливocт. За пpeпopъчвaниe 
е, щото зaкaлявaниeтo да се повери или на добре 
обучени ^работници, или процеса на зaкaлявaниeтo 
да се наблюдава от един добре запознат c материята 

j техник. 
Превел: Z/-н. 
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Инструменти за пpecyвaнe, нaчyквaнe, peзaниe и paзтeг-
лювaнe на металите 

Металната индустрия използува специални ин
струменти, когато има да фабрикува стоки, при 
които материала от който ще се приготовляват 
предметите, требва да се подлага едновременно на 
paзтeглювaниe, пpecyвaниe и нaчyквaниe. Тия ин
струменти се приготовляват предимно от стомана, 
ляна стомана или други отговарящи за целта cy 
рови материали. 

Всеки единичен отдел в металната индустрия 
използува приспособени за целта инструменти за 
paзтeглювaниe, пpecyвaниe, кoвaниe и pязaниe, 
които при отделните фирми значително се разли
чават един от друг. 

Кат6 ръководно начало, обаче, всяка отделна 
метална фабрика трябва да има следната мисъл.* 
„само най-добрите инcтpyмeнтни приспособления 
могат да ни докарат извънредно високи печалби 
при конкурентната борба". При това изобщо не е 
необходимо всички инструменти да бъдат напра
вени от нaй-дoбpoкaчecтвeннa сто чана, но те требва 
да бъдат нaгoдeни според качеството на обработ
ваемия метал и в зависимост от количеството на 
предметите които ще фабрикуваме. 

Следващите пояснения ще имат за цел да по
сочат на практиците съответните материали и кон
струкции за едно рационално приготовление на 
съответните инструменти. Например: индустрията 
за копчета може да си служи c инструменти пpи-
гoтзeни само or нaй-дoбpoкaчecтвeннa стомана, пред 
вид на това, че копчетата се фабрикуват в големи 
количества. Приготовленията на тия инструменти 
става по следния начин: нaй-нaпpeд се пригото
влява един opгинaлeн годен щeмпeл-мaтpицa, от 
стомана, от отговарящо качество, който требва да 
бъде закален. Тогава се приготовлява един отго
варящ долен щемпел матрица — по нiчнн, че той 
и на двете си плоски страни е гладко изработен 
или пък по-изкривен. Тъй приготвения долен щем
пел се нагрява до вишнев жар, след което веднага 
оригинала—горен щемпел се натиска въpvy нз-
гpeния до чepзeнo долен щ.мпeл. Това става по
средством два до три силни и бързи удари c една 
приспособена' за целта ударна преса, а по нeкoгa 
и c бързо paбoтяuдa хидравлическа преса. 

След тая първа операция долния щемпел се 
остава да изтинe, изпилвaт се образувани.е ръбове 
и се повтаря горната oпepзция до като в долния 
щемпел се отпечата ясно желаната форма и деко
рация. Ако тоя операция може да се извърши c 
пoмoщa на нeкoя хидравлическа преса, то за пъл ; 
нoтo дoбивaниe на желаната форма ни cъ нeoбxo- j 
дими само два удара и то при по-дълбоките де- i 
кори — надписи и фигури. 

Най на край нажежават долния щемпел още j 
eднaж, остават го да изтинe, изглаждат нaдпиcнara 
страна добре, след което горния щемпел в студено 
състояние се пъхва в долния такъв. След cвъpш- ] 
вaниe на всичко това се изработва дeкopaтa — над-
пиcитe и фигурите — чрез киcилини и пoлиpвaт 
щемпела. C това долния шeмпeл бива гoтoз. 

За да не пострада стоманата при нзгpeзaнeтo 

и по отношение съдържанието на въглерода, дол
ния щемпел се поставя в едно caндъчe и то при 
пpиcътcтвиeтo на гoлeмo количество прах от дър
вени въглища към кой o се притуря и lA част кaл-
циниpaнa сода. 

Малки плоски декоративни части могат да се 
получат и при студено състояние чрез нaбивaниe 
на горния оригинал — щемпел в долния щемпел, 
но след това последния требва да бъде нажежен 
внимателно при cпaзвaниe на току що посочените 
условия. 

По нататък долния и горния щемпели могат 
да бъдат обработени c пoмoщa на Hyбeшoвaтa уни
версална машина за гpaвиpaниe, тъй че за ръчна 
обработка ще ни остане мнo~o малка част. C по
мощта на тая машина можем едновременно от една 
и съща декора да възпроизведем по-големи и по-
малки декори. В повечето случай от горния ори
гинал щемпел се запазват отпечатъци за да може 
в случай на изxaбявaниe или при случай на cчyп-
вaниe същия да се направи на ново c незначи
телни разходи. 

Обратно — горни? работен щемпел може да 
cч приготви по образеца на долния щемпел и то. 
oг стомана или ляно жeлeзo. 

Ако нзпp. пoигoтвeния от ляно жeлeзo, вместо 
от стомана, нaбизaтeлeн4горен щемпел, след като 
е бил вече готов, се нагрява в продължение на 
15 часа c пoмoщa на един богат по съдържание 
въглероден препарат, cлei, което гa пocтaзим в 
масло и на край го нaжeжим още eднaж до тем
пературата на кзлявaниeтo то ще получим също 
така един отличен по качество нaбивaтeлeн горен 
щемпел. Подобни горни щемпели имат едно меко 
тeлo. Те лесно могат да се пpиroт.ят по начин, че 
само декоративната им част да бъде овъглена. 
При зaкaлявaни2тo най-външния пласт добива тaъp-
дocтa на стъклото. 

Вместо от стомана, или овъглено ляно жeлeзo 
гop-штe нaбивaтeлни щeмueли мoгaтъ да се пpи-
гoтвятъ oтъ кoвък пиринч ил i още по добре от 
кoзък Apreнтaн. Тоя тъй наречен кoвък пиринч 
също така требва да се нагрее до червено и то
гава чpeзъ натискане на долния щемпел се полу
чава формата на гop-шя щемпел. При по дълбоки 
декори този пpoцecъ трябва да бъде няколко кратно 
повторен до като дeчopaтa бъде ясно oтпeчaтeнa. 

Чрез едно по високо пpибэвянe към кoвкия 
пиринч на жeлeзo или алуминий, на първия се 
пpидaзa една по-голяма сила, а заедно c това на 
съшия се придава и една по голяма кoвкocт. В ин
дустрията на благородните метали вaлцитe, пре
сите, нaбивaчитe, пaтpициre и матриците вaлци, 
се приготовляват изключително от нaй-дoбpoкaчe-
f.твeннa стомана и то по начин, че тeлoгo, чрез oco-
бeнни мерки при кaлявaнeтo, да остане меко. 

В индустрията на пoлyблaгopoднитe метали се 
yпoгpeбявaтъ извънредно много нaбивaтeлни и за 
пpecyвaниe инструменти. В тези отдели нaбивaтeл-
нитe и други инструменти могат да бъдат пригот
вени при същите ycлoзия, както това става при 
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индустрията на копчетата, при cпaзвaниe, обаче, на 
известни условия. В тая индустрия много peдкo пpи-
бeгвaтъ към приготовлението на един горен нaби-
вaтeлeн щемпел тъй като тук една гoлeмa масова 
фабрикация, каквато е пp i копчетата, само в извън
редни случай намира приложение. 

Фабрики, които изработват eфтини стоки от 
бела ламарина, тънка жeлeзнa ламарина, (които 
по после се кaлaиcвaт или не), могат в много слу
чай да си приготвят нaбивaтeлнитe и пpecoви ма
трици от едно специално ляно жeлeзo, респективно 
от ляна стомана. В такива случай се приготовлява 
един модел от гипс или от дъpзo, предназначени 
за oтливaниeтo на матрицата от меко жeлeзo Така 
oтлeнaтa форма се изпилвa гладко от двете страни 
след което се гpaвиpa дeкopaтa. 

За подобни артикули, при които не се изисква 
едно остро прегъване, пaтpицaтa може да бъде 
приготвена от една cлoвнo-aнтимoнoвa сплав (олово 
7 0 - 8 5 % антимон 15 30 70.3a тъзи цел сплавта се 
отлива в пapчeтa,cгeз, което върху парчето се нахлува 
един съответен пръстен от жeлeзнa ламарина, който 
да определи външната контура на дeкopaтa, като 
оная част върху която ще се гpaвиpa дeкopaтa се 
намаже c глина. Самата декора слабо се намазва c 
масло или петрол (1 част пeгpoл и З части сма
зочно масло.) Приготвената по тоя начин матрица 
се слабо нагрява и разтопената oлoвнo-aнтимoнoвa 
сплав, посредством една лъжица се налива внима
телно, нито много бързо, нито много полека. За 
подобни цели може да се употреби и една цинкoвo-
aлyминeвa сплав (цинк 90-95°[0, алуминий 5-10> 0 . 

За ocoбeннo издъpжливи пзтpици при употре
блението на матрици от ляно жeлeзo чугун, или 
от ляна jcтoмaнa, от значително големи размери, 
ц_лecъoбpaзнjo е, горния щемпел да бъде приготвен 
от споменатите вече кoвки мeднo-цинкoвo-aлyмини-
eвo -железни сплави. В този случай c пoмoщa на 
гипсови модели можем от тези мaтepияли да при
готвим пaтpицитe посредством пecъчни oтливни 
форми. 

По после тези oтляни пaтpици се нaгpeвaт до 
тъмно червен цвer и тогава от матрицата чрез 
една тежка преса, падащ чук или хидравлическа 
преса да се изтеглят или набият. 

При употреблението на матрици от лeянo жe-
лeзo или ляна стомана трябва да внимаваме, щото 
разреза им да бъде избран тъй, че едно paзпздз-
ниe на същата в време на нaвлизaниeтo на пaтpи-
цaтa както и през периода на нaбивaниeтo или пpe-
cyвзниeтo, да не може да се случи. Също така и 
матриците от ляно жeлeзo — чугун тpeбзa да бъде 
поставена върху една дебела мyкaвeнa подложка, 
преди тя да бъде стегната от пpe:aтa, преди да 
падне върху нея чукът или хидрав3лическа преса. 

За ония нaбивaтeлни инструменти на пресата 
които требва да бъдат приготвени от стомана, 
требва да се подбира и изпитана доброкачествена 
стомана. Щемпела на пaтpицaтa в много случаи н e 
се калява до като получи твъэдocттa на стъклото 
но се оставя мека, c тъмно син виолетов цвeт 

При отсичането на монети или медали както 
пaтpицaтa тъй \л матрицата требва да cъ пригот
вени от най-добра специална стомана и двата щем 
пeлa калени до твърдостта на стъклото по" начин 
че щемпела първо се нaгpeвa до червено, след 
което се държи няколко минути в един въглеро

ден препарат, нaгpeвa се тогава още eднaж до тем
пература на кaлявaнeтo и после се поставя в въ
глеродна баня за да получи твърдост на стъклото. 
При това щемпела требва да се постави под влия
нието на въглеродната баня по начин, че само де
коративната му част да получи твърдостта на crъ-
лoтo и на около 10м. м. над дeкopзтивнaтa част. 
По този начин работата ще върви гладко без да 
настъпи едно пoзpeждaниe на щемпела през време 
на работата, тъй като имаме една външна мека 
част, която при най голелия удар върху щемпела 
не се подава на cчyпвзнe Toзa предпазител0 сред
ство за тъй скъпите нaбивaтeлни и пpecyaтeлни ин
струменти всички заинтересувани метални индустрии 
могат c гoлeм успех да използуват. 

I Инструментите за pязaниe и щaнцyвaниe в ин-
| дycтpиятa на благородните и пoлyблaгopoдни мe-
( тaли се използуват в големи количества и в paз-
i лични форми. Общото жeлaниeч е, шoтo тези ин

струменти да могат да т ^aят по-дълго време. Като 
1 ocoбeини норми требва да се посочат: на вcякъдe, 

където условията позволяват, тези инструменти 
требва да бъдат снабдени c едно сигурно приспо
собление към щемпела на uaтpицaтa, ъ формата 
на два до четири силни обли чeпoзe, или c един 
силен чeтиpepъбecт такт в при инструменти за pя 
зaнe, които служат за отделни изpeзвaния. 

При инструменти'зi рязане, които едновре
менно трябва да oopaзyзaт и малки пpooиви на 
фaбpикyвyния пpэдмeт, целесъобразно е, ако мат
рицата не е направена от едно цeлo парче, да 
бъде тъй съставена, че отделните пробиви да 
стават eднoвpeм-ннo c главното и^peзвaниe. При 
такива конструкции случайните поправки шe ни 
кocтyвaт много пo-eфтинo, отколкото поправките на 
матрици c много пробиви, приготвени от едно един
ствени0 стоманено парче. 

При обли или чeтиpepъбecти инструменти за 
pязaниe които използуваме при cгaнцyвaниe на 
по-дебели^ лaмapинeни парчета, щемпела на матри
цата требва тъй да бъде приготвен, че той да 
щaнцyвa като ножица. 

Относително кaлявaниeтo на инструментите за 
изрязване препоръчително е то да става c по
мощта на въглеродна баня. Вследствие действието 
на тая баня тези инструменти получават дълговре
менна издъpжливocт. 

3з още слабо познатото частично зaкaлявaниe 
на инструментите, които се използуват при произ
водството на пpecyвaни, щaнцyвaни и изтеглени 
метални стоки могат да се посочат още и cлeдy-
ющитe примери: д y 

Kaлявaниe на тeглитeлeн пръстен за масова 
t^arnT' Щ0M П P * C T e H a e г o ™ 8 з a кaлявaниe, пpигoтoвлязaмe един капсул от чугун Тоя капсул 
н e r : T L C п n г T p a ^ б И B a W н У

3 a да мoжeУв 
cvлa· c п n l п ЗBИ П P * c т e н a н* дъното на кaп-
една' S a l O % T ™ 3 1 3 HЭ П P*<«"«. « остава 
n 5 п и я T n ~ 2 5 M,м · г o л e м a > съответно на тая 
;aTдyпкa P o?l T 0 Я ?T* П 0 ™ У ™ <жс « щ о тa-
cT,Л^LcLl п M'M· C ц e л д a похлупим пpъ-
кaпcvлa м„ДУ Глупачката се прикрепя към 
чl^Zu£?r*TpeШm И Ш B * н ш н a бypмичкa или 
кaпcvлГaФPжTД ^ П P * C T e н a e в e ч * поставен в 
cvn^noJnl H 3 " ^ п а ч к а т а , дъното на кaп-
c ?линa ffn * HЭ п P * c т e н a <* измaзвaт гъсто 

глина. Ако капсула, както и пoxлynaчкaтa cъ 
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приготвени от специален за целта чугун, това при
способление може да се използува 'за кaлявaниeтo 
на множество пръстени. Приготвен тъй пръстена, 
заедно c бандажа, се поставя в печката и съответно 
се нaжeжявa, след което, по пoзнaтий ни вече 
начин, c помощта на въглеродната баня а също и 
чрез вceцeлo потапяне в банята, пристъпяме към 
кaлявaниeтo му. 

Процеса е cлeдyющий: тъй като въглерод
ната баня действува само върху непокритата плос
кост на пръстена, то само тия свободни плоскости 
ще бъдат съответно калени, а покритата плоскост 
остава мека. Работата на пръстени е гладка и 
вследствие на тoзa, приготвения по горния начин 
пръстен е извънредно издъpжлив срещу изxaбя-
вaниe през време на работния период. Едно paз-
чyпвaниe на пръстена благодарение на меките му 
части около каленото oтвъpcтвиe не може да се 
случи никога. 

Обли фасонирани преси или тerлитeлчи игли, 
при ония си части, които cъ наклони и към cчyп-
вaниe, преди да бъдат калени, не се приготовляват 
според нyждния фасон, но такъв им се придава 
посредством шлeйфмaшинзтa. след като иглата е 
била вече калена. В случая имаме cлeдyющия про
цес: чрез процеса на кaлязaниeтo, както ни е поз
нато, кaлявaниeтo се извършва от вън на вътре 
и то по начин, че най гoлeмoтo кaлявaниe става по 
вънкaшнaтa плоскост на щемпела, й обратно твъp-
дocтa към вътрешността на тeлoтo бива по-слаба, 
следователно на вътре частите не добиват твърдостта 
на стъклото, но оная на спиралите. 

Този начин на пpигoтoвлявaниe щемпелите е 
ocoбeннo са пpeпopъчвaниe при сложни, снабдени 
c мнoжecтзo фасони преси, защото приготвените 
тъй инструменти получават една гoлeмa и дълго
временна издъpжливocт. 

В много случаи, гдето не се касае за приго
товлението на инструменти за масова фабрикация, 
гдето от един и същи инструмент ще се приготви 
един само екземпляр, капсула може да се приготви 
и от отговаряща жeлeзнa ламарина. 

Можем да си пp готвим и едни клещи по 
начин, щото при кзлявaниeтo да се калят само 
ония части от инструмента, които ще тpeбзa да 
имат твърдостта на стъклото, при което ще се 
получи една мека част на периферията. 

Ocoбeннo важно е също така и частичното 
кaляaaниe пp-и пpoбизнитe инструменти. Тук можем 
да приготвим един капсул от жeлeзнa ламарина, 
която да отговаря на пробивния фасон, по начин, 
че дъ-ютo и ПDкpизкaтa да бъдат снабдени със 
съответни пpopaзи, които ще предизвикат при 
кaлявзниeтo да се образуват твърди плоскости c 
меки периферии. По този начин ще се намалят 
известните чyпeния на калените части, а вслед
ствие на това и едно pззпaдaниe на фасонираните 
инструменти става нeзъзмoжнo. 

Спазваме ли посочените до тук начини на 
приготовление инструментите, то индустрията на 
благородните и пoлyблaгopoдни метали ще реали
зира годишно големи спестявания. 

M-s. 

Котелът Waof е едно напълнено c вода при
способление към печката, което има за цел, да 
използува топлината на печките от всякакъв вид; 
за зaтonлювaниe на водата или за пo-,пoopoтo из-
пoлзyвaниe на една тoплo-вoднa инсталация. 

Формата на котела е приспособена към огни
щето на печката. Приспособлението бива пригот
вено по два различни начини и то при единия, 
както това се вижда на фиг. 1, обхваща само пpo-

Фиг. 1 Фиг. 2 

Котел Waof 
странството на oгнищeto. При другия начин, фиг. 2, 
горе е поставена една скара, напълнена c вода, 
през чиито тръ6н преминават огнените газове, и 
на тях предават своята топлина. Чрез такова раз
положение на тръбите се постига' една no-гoлeмa 

Фиг 3 Фиг. 4 

нaгpeзaтeлнa плоскост, следователно, и едно по-
бързо нaгpявaниe на намиращата се в тях вода. 

Фиг. 3 и 4 ни показват два различни начина 
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на изпoлзyвaниe и пocтaвяниe на котела. При фиг. 3 
котела е поставен направо в огнището на една жи-

Фиг 5а 

Фиг 5 б 

лищнa печка. Тук имаме, следователно, преимуще
ството, че освен една затоплена стая, имаме едно
временна нa разположение и топла вода 

Фиг. 4 ни представлява една печка c взидaн 
котел. Изпoлзyвaниeтo на отоплителните газове е 
трикратно, тъй като първо се нaгpeвaт стените на 
котела, след това кръстосаните рамена на скарата, 
П/RЛHИ c вода, и нaй-пocлe се нaгpeвa печката. 

3агрегата вода можем да използуваме за раз
лични цели. В малки жилища, гдето в повечето 
случаи няма достатъчно кyмини, тъй че печка може 
да се постави само в една стая, става възможно 
отоплението на другите стаи c помощта на котела 
Waof и включените към него радиатори—фиг. 5-а. 

Котела може да се използува и за нarpeвa-
ниeтo на мас те, в които се държат съдовете и 
ястията, фиг. 5-b, перални инсталации, бюра, учи
лищни стаи и дp. 

Котлите се приготовляват c размери от 0 4, 
0 75 и 1 кз. м. нагревателна плоскост или по-го
леми и са направени от дебела жeлeзнa ламарина, 
споена ayтoжeннo, поцинкована или черна (според 
предназначението им) Инcтaлиpзниeтo, както това 
се вижда, е извънредно просто, тъй че то може 
да се извърши от всякой инсталатор. 

Котлите се фабрикуват в Германия. Редак
цията може да даде на интepecyюшитe се повече 
подробности, 

Eкoнoмичнocтa на различните начини за пренасяне 
енергия 

Произвежданата от една силова машина енер
гия може да се пoeдaдe на работните машини по 
три начина, а именно: чрез трансмисии, групово 
зaдeйcтвyззниe и единично зaдeйcтвyвaниe. При 
всяко пpeнacяниe на енергията имаме загуба на 
същата, и трябва да потърсим да установим, при 
кой от посочените пo-гope начини ще имаме най-
малка загуба. 

При трансмисионното пpeдaвaнeнa развиваната 
една cилoпpoизвoдитeлнa машина енергия cиcлyжим 
c пoмoщa на едно колело и един каиш, поставени 
върху главната трансмисионна ocт. Работните ма
шини трябва тъй да бъдат нaгoдeни, че те да по
лучават енергия от главната ocт посредством от
делни колелета и каиши. При всяко от тия отделни 
колелета и каиши се развива значително тpиeниe, 
което предизвиква загуба в енергия, тъй, че от 
произвежданата от силовата машина енергия, най-
малко 30—40 пpoцeнaтa, а в някой случай и до 
60%, отива изгубена. Като по нататъшно неудоб
ство се сочи обстоятелството, че загубата е изцeлo 
нaзaвиcимa от натоварването от една или повече 
работни машини и че тя е почти постоянна при 
пълно или пoлoзин зздeйcтвyвaниe на работната 
машина, тъй като главната трансмисионна ocт по 
cтoяннo е в движение. Едно по нататъшно разпре
делен le на енергията при трансмисиите е възможно 
само чрез oтдeляниeтo от главната ocт на няколко 
други оси, които ще yвeличзт още повече загубата. 
Общо, за този нзчин на пpeнacяниe енергията, може 
да се каже, че трансмисиите имат своя гoлeм не
достатък. От тук и нeeкoнoмичнocтa на трансми
сионното пpeнacяниe е очевидна. 

Груповото зaдeйcтвyвaниe изисква електриче
ски машини. За малките и средни фабрики пpeми-
нaвaниeтo от трансмисиите към груповото зaдeй-
cтвyвaниe в повечето случай не е много мъчно, iъй 
като главната, респективно и второстепенните оси, 
могат да бъп,aт използувани от части. Тук, обаче, 
зaдeйcтвyвaниeтo на всяка отделна ocт може да 
става чрез отделни мoтopчeтa. Разпределението на 
отделните работни машини върху осите трябва тъй 
да стане, че машини които почти едновременно 
работят и почиват да се съчетаят в една група. 
И тук за отделните машини са нyждни каиши, които 
ще причиняват известна загуба. Загубата в моторите 
при пълно дeйcтвyвaниe е близо 15 процента, за
губата при пpeнacяниeтo 3—-5 процента. При по-
слабо нaтoвapвaниe загубите биват по-малки, до 
като загубите от тpиeниeтo остават постоянни. Общо 
взето загубата ще е толкова по-малка, колкото по-
малко машини са съединени в една група. 

. 0г тук се е развило единичното зaдeйcтвyвa-
ниe чието гoлeмo преимущество се състои в това, 
че всички трансмисионни загуби nздaт. При този 
начин машината лесно може да се приспособява 
към всички случайно настъпили обстоятелства, 
което пък ни позволява да избягваме- пpaздний 
ход на същата. Ако лагера на нжoя работна ма
шина се загрее, ний ще изолираме от работата 
caмo^тaя машина, до като при другите начини на 
зaдeйcтвyвaниe, трябва да спрем цялата група, т. е. 
да спрем цялата работа във фабриката. При еди
ничното зaдeйcтвyвaниe значи нямаме голямо зaбa-
вяниe на работата, вследствие случайни повреди. 
Мотора тук в повечето cлyчэи не работи направо 
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върху pa,бoтнaтa ocт, но върху едно специално 
приспособление, снабдено със зъбни колела, което 
ни дава възможност на работната ocт да получа
ваме различни бързини. При това трябва да забе
лежим, че градуса на действието на зъбните колела 
е значително по-висок от онзи на пpeнacяниeтo 
енергията c каиши. 

Както вече казахме, зaмeнявaниeтo на тран
смисиите c групово или единично зaдeйcтвyвaниe, 
нaй-вeчe при големите заведения, е твърде трудно. 
В повечето случаи зaмeнявaниeтo е въпрос на раз
носки. От тук и желанието да се нагодят трансми
сиите тъй, че да можем да постигнем eкoнoмий. 
Това преди всичко може да се постигне чрез по
стоянно и грижливо нaглeждaниe на трансмисията. 

Трябва да внимаваме щото каиша да не бъде пре
комерно изпънат, иначе това ще предизвика едно 
по гoлeмo тpиeниe на каиша o колелото. По на
татък трябва да се грижим, щото, тъй наречените 
caмoнaмaзвaщи се лагери, по често да се наглеж
дат. Апаратите за нaмaзвaниe трябва да се държат 
много чисто, изтърканите лагери да се изваждат 
или да се снабдят c нови пръстени. Особен на 
важност трябва да се отдава на доброто смазочно 
масло и мазнини, като напълно се изключат маслата 
epзaц. Високата цена на едно добро cмaзoчo сред' 
cтвo ще се компенсира многократно от спестената 
енергия. 

Превел: £ . Z/. 

За Варненското електрическо осветление 
На мнозина са известни загубите, които гp. 

Варна претърпя през тoкy-щo нaпycтнaлaтa ни зима, 
причинени от разразилите се над тоя град снежни 
бури. Една от най-чувствителните повреди, c които 
вapнeнци дълго време са имали да се справят, 
това е била повредата на електрическата мрежа. 
Една голяма част от Варна е останала без осветле
ние. C тоя въпрос се занимава и общ. съвет и 
решава да изпрати във Виена инженера г. Попов, 
който да посети фабриката на Сименс за пpoyчвa-
ниe начина по който повредата може да се от
страни. Това дава повод въпроса да се подеме и 
от oбщecтвeннoтo мнение във Варна, изправено 
пред възможността, възтaнoвявaниeч) на осветле
нието да продължи c месеци. Тъй въпроса се из-
ниca на публично oбcъждaниe във варненската преса. 
В спора се намесват различни фактори. От поме
стените в пресата статии става ясно, че поправката 
на изгорелия трансформатор е станала под ръко
водството на eлeктpoмexaникa Димо Михайлов, 
бивш главен машинист в електрическата централа 
във Варна, уволнен от общ съвет, поради поли 
тичecкитe му убеждения, подпомогнат от другарите 
си Paдyш Симеонов и Георги Д. Попов И тримата 
влагат голяма амбиция в тая работа и преди още 
командирования във Виена инженер да се е за
върнал във Варна, те ycпeвaт да поправят тран
сформатора и да възтaнoвят осветлението. 

По повод на тоя спор в редакцията на „Техник" 
се получи една статия, под заглавие „повече свет
лина", която тук поместваме из цяло. 

П о в е ч е с в е т л и н а . Копие cп. „Техник", 
София. По повод статията на „Варненска поща" 
поместена в брой 80З от 14 март т. г. под заглавие 
„Още по осветлението на Варна", моля Ви г-н 
peдaктope да поместите в близките бpoйoвe на 
cтoящeтo ми. 

Почитаемия автор на статията г-н електроин
женер В. Пeтpзнoв се е нагърбил по един много 
прост начин да обяснява на варненските граждани 
— що е трансформатор и какво е неговото устрой
ство и как би могло да се намотават неговите из
горели бобини. 

Ако статията не би била написана толкова 
Тенденци03и0, тo,биx похвалил начинанието му да 
популяризира техническите уреди между съгражда

ните си, за жалост oбзчe, колкото от една страна 
има изказани правдиви мисли, толкова е тенден
циозна и зaтъмнявaщa истината от друга страна. 

Думата е за начина по който е станало нa-
мoтaвaниeтo на прег0релите бобини, при cъщe-
cтвyющитe в дадения момент за града ни условия. 
В ciaтиятa на г Пeтpaнoв се yмaлoвaжaвa и под
ценява работата извършена от техник, твърде 
скромен наш съгражданин, при условия заслужа
ващи само похвала и поощрение. Машинния техник 
Димо Михайлов, който извърши тая работа по 
думите на г. Пeтpaпoв „нeмaл претенциите да 
бъдeл специалист електротехник", а познавате ли 
Вий г-н Пeтpaнoв .лицето" върху което хвърляте 
такава голяма ceнкa. 

Машинния техник Димо Михайлов, питомец на 
машинното училище при флота, който от дълги 
години много успешно работи като eлeктpo-тexник 
тук (а работил е в Америка) и е c добра тeopити-
чecкa и практическа подготовка в тая област, на 
който мнозина специалисти шкoлyвaли електро
техници биха пoзaвидeли —той е, който предприе 
нaмoтaвaниeтo не само на бобини, които бexa 
прегорели, но и устрои за кратко време уред да 
може да намотава изолация и по такъв начин 
можа да се използува старата жица, а за недо
стига на жица той си достави приспособление на 
кoeгo той—изтегли на нyждния диаметър недости
гащата дължина. 

А до колко е трудно да се намери за сега 
жица изолирана на нyждния диаметър било в 
София или в Цариград също не знае тоя, който 
не е дирил. 

Естествено, че извършената работа, за нaмo-
тaзaнeтo не бобините, е чисто техническа, но при 
условията при които е работил и това което е на
правил мaшин-iият техник Димо Михайлов, като в» 
същото време е дал възможност пo-cкopo да се 
даде светлина на зaтъмнeлитe квартали е roлямз 
заслуга. Техникът Д. Михайлов е - „Лицето, което 
обви наново c памук жиците" — по израза на г-н 
В Пeтpaнoв, нека нему се благодари и поощри, 
както се следва, защото работата се върши не 
със слава, а c дела. 

Ако имаме съграждани които ценят познанията 
и трудът, нека да бъдат щедри при възнaгpiждe-
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ниeтo труда на техника Димо Михайлов и да се 
поощри в начинанието му. 

Нека ние не си послужим c езика на господин 
В. Пeтpaнoвa, защото ще се чувствува също тъй 
неловко и o5идeн, ако се започне по същия начин 
да се yмaлoвaжaвa, подценява и критикува и него
вата работа, като eлeктpo-инжeнep. 

15III 1921 roд. 
Механик Люб. Юpдaнoв. 

Рецепти и способи 

С п л а в з а з а п у ш в а н е д у п к и т е в чу
г у н а . Сплав лесно moniшa Paзтoпязз се в един 
съд от глина или желязо 

6 части по тегло Олово 
2 „ Антимон 
1 Бисмут 

Тоя cплзв има свойството да се разширява при 
иcтивaнeтo, така щото силно се пpитягa в шyпли-
винитe гдето се налива. 

С п л а в СИЛНО б л я с к а в а . Разтопява се 
една смес от: 

20 части по тегло Ka'aii 
19 „ . Олово 

Тая сплав има бял цвeт и много силен блясък, 
особено, ако се излее за изтyдявaнe върху стъкло. 
Бляcaкa се запазва за дълго време, пoнpжe отлив
ката върху стъкло дава една гладка пoвpъxнocт, 
която се зaпззвa от действието на въздуха 

Тая сплав се употребява често за бижутерийни 
изделия. 

M a c т з а ж e т e 3 0 : Взема се една смес от 
Сяра 10 гp 
железни стърготини . . б00 „ 

Смесват се и се прави на тяcтo c вода, която съ
държа 20 гp. амонячна сол и 6 гp оцет. 

Тая мacт издържа голямо налягане и в не-
колко дни става много твърда. Употребява се за 
съединение на водопроводни и парни тръби. 

Maeт млечно p a з т o п и м a : 3з железни 
или чугунени части, които cъ изложени на висока 
температура може да се употреби cлeднятa мacт 

Чугун на прах V000 гp. 
Серен цвят (сяра на прах) . . 150 „ 
Амонячна сол 20 „ 

Направа се на гъста каша (тяcтo) като се размеси 
c вода, която е предварително наситена c амонячна 
сол. Тая каша се поставя на местото гдето ще се 
употреби, като се силно притиска. 

Сплав за лагери „AнтиФpикcиoн" 
( КОМПОЗИЦИЯ) . Лагерите и въобще едно голямо 
число металически части, които са изложени в ма
шините на безспирно тъpкaниe, са направени от 
специални метали наречени у нас -Композиция\ 
Така се наричат сплавите, които изследвани на 
микроскоп, показват едно безбройно число много 
ситни и много твърди кристалчета, потопени в една 
мека маса. Тая сплав се отлива на самото място в 
контакт c плоскоcтa, която търка, така щото едно 
голямо число твърди елементи покриват тъpкaю-

щaтa се плоскост. По тоя начин изхабяването и за 
тoплянeтo се намаляват до минимум. 

Тук ние възпроизвеждаме една таблица на 
разните видове композиции, които поради лесното 
им paзcтoпязaнe, може, без гoлями трудности да се 
отливат на самото място, гдето ще служат, нещо, 
което не може да се направи c бронза. 

Дружествен живот. 

Вторият редовен конгрес на Общото 
Дружество на Техниците със средно 

oбpaзyвaниe в България . 
Съгласно решението на първия конгрес, вто

рия такъв се състоя на 25, 26 и 27 Май т. г. в 
гp. Варна. 

Делегатите от София и западните кpaйнини 
на Царството се събраха в София и на 23 Май c 
вечерния влак потеглиха за Варна. Пътуването до 
Варна биде прекарано доста весело и се разме
ниха мисли по предстоящата работа на конгреса. 
Към групата кoнгpecиcти се присъединяваха деле
гатите и гостите от градовете свързани c централ
ната железопътна линия Тъй до кaгo стигнахме 
до Bapчa числото на пътyющитe делегати и гости 
значително нapacтнa. Във Варна пристигнахме към 
З часът след обед, Макар и «дъждовно време, чле
новете на Варненската дружба не бяха пpoпycтнaли 
да устроят ма гостите си едно м-шo и задушевно 
пooeщaниe на гарата, където се б e x i явили в 
едно доста внушително количество техници След 
разменените приветствия, кoнгpecиcти и пocpeщaчи 
се размесиха и вкyпoм потеглиха към градът. Де
легатите и гостите им се разпределиха по пригот
вените им от по рано квартири. 

След обед бе устроено pззглeждaииe на гра
дът, а някои от кoнгpecиcтитe пpиcътcтвyвaxa на 
пpaзднeнcтвoтo в Машинното училище, устроено от 
питомците на същото, по случай пpaздникa Cв Cв. 
Кирил и Методи. Тук пpaзeшe впечатление добре 
обучения тaмбypaшки opкecтp, дизижиpaн от школ
ник От изпълнените парчета ' се виждаше, че 
всички тамбypaши владеела дoбрe инструмента си. 
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Не по зле бяха изпълнени дeклaмaциитe, разка
зите и пeeниятa. Това бе едно пpaзднeнcтвo, как
вото peдкo може да се види. 

За вечерта бе ycpoeнa среща на делегатите в 
една от Варненските бирарии, където делегати и 
гости при чаша бира се опознаха добре и пpeкa 
paxa една весела вечер. 

Конгреса биде открит на другия ден — 25 Май 
— в залата на черковното настоятелство, от пред
седателя на управителния комитет г. Л . Стефанов, 
който произнесе една подходяща реч, c която пpи-
вeтcтвyвa делегатите на втория конгрес, като в 
кратки черти обрисува положението на дружест
вото и постигнатите през годината успехи и пожела 
на кoнгpecиcтитe плодотворна работа. Речта бе 
съпроводена c живи yдoбpeния. По покана на 
председателя, почете се ламета със ставане на 
крака на починалите през изтеклата година дpy-
жecтвeнни членове. 

При откриването на конгреса, бяха се явили 
поканените от Варненската дружба официални лица 
и дружества, а така също и голям брой техници и 
граждани на Варна. След речта на председателя 
даде се думата под ред на язилитe се официални 
лица и представители на разните дружества и кор
порации., Пръв поднесе поздравленията на гp. 
Варна — помощник кмета г. архитект Лeoнкиeв, 
който от името на града поздрави кoнгpecиcтитe и 
нм пожела ползотворна работа. Същия, сам тех
ник, не изпycтнa да подчертае важната задача на 
техника в" България, ocoбeннo при пpeдcтoящeтo 
възcтaнoвявaниe на страната ни и вaNжнaтa poл, 
която му предстои в полето на нашата млада инду
стрия. Той внждa, че бъцaщeтo на България е в 
развитието на техниката и апелира към всички 
техници да се сплотят, за поставянето на страната 
ни на пoдoцaющe место. 

Г-н инжинep Атанасов, председател на Вар
ненския клон от Инженерно Архитектурното дру
жество поднесе поздравите и блaгoпoжeлaниятa на 
Д-вoтo на Инженерите и Архитектите и на Варнен
ския клон на същото. Той, в сбита форма очерта 
зaдaнитe и значението на българския техник, и 
изобщо на техника, който е подчинил всички при
родни сили и ги използува за благото на народа. 

От името на Морското машинно училище и 
Специални школи директора на същите, запасния 
капитан 11 ранг г. Фичeв, поздрави конгреса, из
тъквайки ползата от дружеството на всички техни
ци в България, очертавайки предстоящата дейност 
и значение на техника със средно oбpaзyвaниe в 
България. 

Поздравления бидоха поднесени pт Лекарския 
cжюз, чийто пратеник г. Д-p Куртев направи едно 
доста умело сравнение между дейността на лекаря 
и оная на техника, които той намира еднакви. До 
като лекаря има да се справя c живота на човека 
и да лекува неговото тeлo, техника също така има 
работа c човека, c тая само разлика, че той има 
за задача да лекува недъзите на нашето пpoизвoд-
вoдcтвo, като c пoмoщa на техническата наука, той 
вниca модернизъм в производството, а така също 
е и необходим спътник и сътрудник на всички 
професии, които не биха могли да разрешат миoгo 
задачи, ако не им бе в помощ техника. 

Под ред поднесоха поздравления: Варненското 
Oкoл. Учителско дружество от свое име и от името 

I на Българския Учителски с ъ ю з ; 3. Зaнфиpoв от 
името на Техниците строители в България ; пред
седателя на Индустриалците в Варна зaп. капитан 
II ранг Стоянов; Крум Бaнoлoв от името на групата 
техници при Бългpcкaтa Coциaл-дeмoкpaтичecкa 
партия; Cт. Минков, от името на Mexaнo Техниче
ското Учимищe в София ; делегат на Teлeгp. По
щенско дружество в Варна от името на Съюза на 
Teлeгp. Пощенския персонал в България ; Съюза 
на Банковите чиновници; Директора на Mexaнo-
Texничecкoтo училище в гp. Габрово г. Koцeв; 
Варненската секция при Бългap. Железничарски 
С ъ ю з ; Софийското Дюлгe pcкo Сдружение. 

Председателя на дружеството на Техниците 
школници и практици при мината Перник c една 
добре обоснована реч, изтъкна какво е значението 
на тexникa-пpaктик, какво той е дoпpинecaл за 
развитието на родната техника и c горещи слова 
апелира към техниците със средно образуван не за 
ввaимнo paзбиpaниe и подкрепяне в предстоящата 
дейност на техника изобщо. Пожела* ползотворна 
работа за зaкpeпвaниe на дружеството и за разши. 
peниe на неговото влияние в средата на техниците, 
без да се държи сметка за тяхното oбpaзyвaниe. 

Г-н Михайлов — Директор на Машинното учи
лище прочете от името на Бългap. Морски сговор 
«едно пpoчyвcтвeнo писмо — апел към техника със 
средно образуван не за cплoтявaниe и обща работа, 
да може да се възтaнoви всичко онова, което се 
•разруши през време на войната и да се парали
зира опита, от където и да иде, за зaдyшвaнe paз-
витeтo на българската техника. 

След това се прочетоха мoжecтвo поздрави
телни телеграми и писма от отделни членове тех
ници, дружества, корпорации и обществени учреж
дения, които не cъ могли да се явят лично на 
конгреса. 

Всички речи и прочетени поздравления би
ваха изпращани c бурни yдoбpeния. 

След отдиха конгреса пристъпи къи своята 
L същинска работа. Избра се бюро, което да ръко

води заседанията на конгреса. За председател се 
I избра г. Koцeв, Директор на Mexaнo Техническото 

Училище в Габрово, един заслужил на нашето 
техническо дело ч?вeк, който благодари за честа, 
която кoнгpecиcтитe му cъ направили. Избраха се 
също така комисии за проверка на пълномощните, 
правилника за вътрешния ред на заседанията и за 
изeнeниятa на устава. 

За работата на конгреса ще дадем по под
робни сведения в следния брой на Техник. 

Известия от Варна. 
Н а с т о я т е л с т в о т о на Варненската Техни

ческа Дружба изказва благодарност на анонимния 
дарител на двете годишни течения от cп. „Елек
тричество44 за библиотеката на дружбата. 

У м о л я в а с е ч л е н а от Coф. Техническа 
Дружба, мaшин. техник Ив. Чoлaкoв да влезе във 
връзка c настоятелството на Варненската Дружба, 
от гдето ще му се известят важни за него пред
ложения. 

И з в е с т я в а т с е членовете на Варненската 
Дружба 6орис Петков, Ив. Костов, Ив. Панов Ива-
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нов и Ради Аврамов, oтcътcтвyвaщи от града, не
пременно да влeзaт във връзка c настоятелството, 
защото oтнocящaтa се до същите преписка и съоб
щения не търпят повече отлагане ! 

М а ш и н н и я т е х н и к Дим. Терзиев да 
съобщи точния си нов адрес на н-вoтo на Варнен
ската Дружба, за да се приключи преписката. 

И з в е с т я в а т с е всички членове на Вар
ненската дружба, които имат да изплащат абона
мента за първото годишно течение на дpyжecтв 
орган, списание Дехник" да сторят това незабавно 
пред настоятелството за да може последното да 
се отчете пред редакцията. Всеки, който не се из 
дължи на време, спъва редовното и cвoeвpeмeнo 
излизане на списанието през втората му години. 
Колеги, заработете за записване нови абонати! На 
работа да удвоим и утроим абонатите на „Техник" 
през втората му година ! 

П р е д у п р е ж д е н и е . Един машинист, името 
на когото за сега премълчаваме, след като беше 
назначен от бюрото ни за безработни в едно пред
приятие и, cлид като му се иcпpaти нaзнaчитeлнoтo 
писмо, телеграфически уведоми бюрото ни, че съ
щия ден тъpгвa да заеме местото си, а в действи
телност не отива и до днес —повече от Р/> месеца 
-r- не ни уведомява за да назначим друг безрабо
тен такъв. 

Понеже c такава постъпка се отнема възмoж-
нocтa да се даде работа на друг безработен тех
ник, забавя се работата на отнелите се към нас 
работодатели излага се бюрото ни, целта на което 
на всички е известна, а за авторите на такива не
сериозни отношения говори твърде нeкpacивo, за 
да не кажем нещо повече, предупреждават се 
всички които биха се отнесли за съдействие към 
бюрото ни, че ще бъдат лишaзaни в бъдъщe от 
каква да било услуга и подкрепа, ако се oтнecът 
тъй безгрижно към едно учреждение, което пре
тендираме, че върши сериозна работа. 

От настоятелството на Варненската дружба. 
Eлeктpo-Инжeнep В. Николов от 

Варна подари за библиoтнкaтa на дружбата ни б 
тела електротехнически ръководства на немски 
език, а госпожата на покойния ни член Боян Жив
ков — всичките технически книги на покойния, за
едно c сумата 2З0 лв. 

Ето примери — достойни за пoлpaжeниe! 
Настоятелството иcкaзвa сърдечна благодар

ност на дарителите. 

Библиография 
П о л у ч и Се в peдaкцивтa на cп. „Техник* 

книжка 2 от Морската Библиотека на Българския 
Народен Морски Сговор, със следното съдържание: 

1) Задачите на Б. H. M. Сговор — от В. Ka-
paкocтoв — комендант на парахода s s „Варна". 
2) Aнxиaлcкo езеро — от зaп. лейтенант Иванов 
Сава. 3) Пapaxoдpoтo pибoлoвcтвo в Англия -пре
вел от Руски Л. C 

4) Три дни c минo юceц „Дpъ:ки" — от Кир. 
Христов. 5) Море и морска политика — от запас. 
кaп. II p Манолов. 6) Към блaroтвopитeлитe — от 

лейтенант Cлaвянoв Г. 7) Морски новини. Цена 5 
лева, издадена в Варна. 

Брой 2 от cп. „Техник" е под печат и скоро 
ще се разпрати 

Н Е К Р О Л О Г 
Клонче едно от старото дърво на живота 

oткъpши се навеки, крехка и млада душа oтлeтe 
и се пресели в лоното на вeчнocтaI 

Бича на тpyдящитe се - туберкулозата отне 
из нашата среда едва зaжийялият наш другар 

Никола Г. Стоянов 
Запасен мичман 

(свършил мaшинoтo училище при флота в Варна) 
когото отдаде в хладните пpeгpътки на смъртта. 

Тих и скромен, той се яви на свят като лъч 
от злaтoпypпypoв светлик и изчезна в тъмата преж
девременно, не вкусил още от cпaдocтитe на живота. 

Бог да го прости! 
Бургас, 27 Февруари 1922 гoд. 

От колегите му. 

Най-скромния от човеците най-безшумно склопи очи! 

И в а н Д ж e н д o в 
Чиновник и член на общото дружество на 

техниците в България почина днес, след операция 
в местната болница. 

Добър човек и незаменим другар той остави 
у нас неизличими спомени. 

В неделя 14 Май 10 часа сутринта тлeнитe му 
oтcaнки се вдигнаха от държавната болница, а 
опелото му се извърши в черквата „Cв. Кирил и 
Методи". 
Бургас, Май 1922 г. 

От колегите му. 

ФОНД „ТЕХНИК". 

Постъпили следните суми : 
От София · Лaмбpи Стефанов 20З лв., Cт. Стайнод 

400 лв., Георги Минчев 50 лв., Христо Cпиpoв 20 лв. Васил 
Анастасов 100 лв. 

От Варна Вълков Cт. ?0 лв , Keлeшeв А. 50 лв . 
Апостолов0и Б 20 лв , Ненов Атанас 20 лв., Стефанов H. 
-0 лв , Гpyдкoв П 10 лв., Cтoeнчeв Ив. 50 лв f Георгиев 
Койчо 20 лв., Николов Cт 20 лв., Xacaкиeв Xp 10 лв , Ми
нев И 20 лв., Пейчев П 10 лв.. Bидuoв Mэp. 20 лв., Въл
ков Васил 20 лв . Георгиев K. 20 лв 

Подписката продължава във всички дружби. 

София, печатница „Радикал" yл. Витоша 28 



f 

TEXHИЧECKO-ПPEДCTRBИTEЛCKO БЮРО 
Eлeктpo-Инжинep В. Николов, Cт. Д. Димчев, Cиe 

— = Вар на —Д oбpич —H юpнбepг = — 

3А 

.1 I [ 
Чест ни е да известим на всички техници, индустриалци, технически бюра, 

че бюрото ни доставя и инсталира вcякaкжв вид електрически, индустри
ални и зeмлeдeлcки машинни части от германски произход Cвoeвpeмeн 
нoтo и добросъвестно изпълнение поетия ангажимент cъ ни ръководили всякога 
при толкова доставените вече от нас нафтови и бензинови мотори, мелнични 
инсталации, динaмoмaшини, електромери, машинни части и дp 

Най последната дума на техниката — пpeциcиoннaтa ЧEPTEЖHA машина 
„KGHMAfiM", c която бързо и точно може да се чертаят отново, увеличават или 
намаляват всякакви планове и чертежи, пласирахме в голямо количество въ POMЪ-
HИЯ, ГЪРЦИЯ, СЪРБИЯ, ТУРЦИЯ И У НАС, понеже имаме представителството 
за целия Балкански Полуостров * Отлично помагало за окръжни плaнocнeмaчни 
Бюра, Окръжни, Участъкови и градски Инжeнepcпзa и дp технически бюра* 

Mнoгooчaквaнитe МИКРОМЕТРИ, ^ ШУПЛEPИ и МЕТАЛИЧЕСКИ ЛИНИИ c 
дюймoви и милиметрови деления пpecтигнaxa p ограничено кoличecтpo и дiapкиpaни 
от контролната власт по мерките и тeгдилкитe пуснахме в продажба ПОБЪР
ЗАЙТЕ C ПОРЪЧКИТЕ СИ t 

Hoвoизoбpeтeния германски копиролитогр^фен апарат „BARGEOGRAPH", 
c когото всеки може да oткoпиpa съвсем лесно, ясно и сигурно 80—Ю0 cъвъp-
шeннo ясни кoпиeтa, предварително написани по най обикновен начин c мастило, 
индиго, или пишyщa машина върху лист oбикнoвeннa хартия, го прави достъпен 
за всяко учреждение, благодарение ниската му цена 

ПOБ/5SPЗAЙTE C ПОРЪЧКИТЕ СИ! «ед 
АДРЕС 3А БЮРОТО НИ В ВАРНА У f l . „ Д P f l Г O M R H " № 8 

ТЕЛЕГРАФЕН ЯДPEC. „ДИH f lM0 ' . ' — ВЯРНА . 

п 



Oткpивa се подписка за II годишнина на 

Научно популярно техническо списание 
ОРГАН НА OБШOTO ДРУЖЕСТВО НА ТЕХНИЦИТЕ В БЖЛГAPИЯ 

Изпива ежемесечно 
на 1б страници I Издава го Издателската кooпe- ! 

paция ,ДEXHИK I 
Редактира се от комитет, в който влязат вo цn ч и от всички отрасли на техниката 

ЦЕНАТА НА СПИСАНИЕТО З А БЪЛГАРИЯ Е 
За година . 10О лева 
За V2 година . 50 лева 

За странство се прибавят пощенските разноски 

ЦЕНА 3А ОТДЕЛЕН БРОЙ 10 ЛЕВА 
Чиновниците и учащата се младеж могат да изплатят абонамента на 

четири ПАТИ по 25 лева 
Членовете на кооперацията техник и учащата се младеж се ползват 

.-i - т c 10°/0 намаление. •- ·' • 

ЗА ОБЯВЛЕНИЯ В СПИСАНИЕТО СЕ ПЛАЩА 
За еднократна публикация цeлa- страница 30О лева 
За . половин . 180 . 
За . . чeтвжpт · 10О . 
МАЛКИ ОБЯВЛЕНИЯ за квaдp caнтимeтжp 1 лв. 

За многократни публикации —10% oтcтжпкa. 

Всичко що се отнася до списанието „ТЕХНИК" се изпраща 
на адрес: КООПЕРАЦИЯ Щ H И K 

София, y/u Витошка № 14 


