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Бюрото приема разработване и изпжлнение на проекти на всички видове 
индустриални инсталации: 

а) Мелници, текстилни, фабрики, фабрики за растителни масла, за сода, 
влглороден двуокис, оцет, сапун, свещи, скорбела; керемиди и др.; 

б) Електрически, парни, водни и моторни инсталации, хладилни машини; 
в) Водопроводи, отопление, вентилации и осветление; 
г) Механически, железарски и длрводелски работилници. 

Бюрото извлршва ремонти на всички видове механичесни 
. инсталации, дава, слвети и уплтвания. 

Бюрото представлява, доставя и купува всички видове жашшш, 
механизми и технически материали. 

TECHNISCHES BAU-BUREAU 
Dipl. Ingenieur Bukoff & Nenoff , 

Varna - Rustschuk -- Bulgarien. 
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Краново и клапанно разпределение на парата 
в парните машини. 

От' Инж. Г. Буков — Варна. 

Непрекъснатото движение на буталото на пар
ната машина е възможно само при надлежното раз
пределение на парата в "двете области на цилиндра, 
което става при помощта на пароразпределителните 
органи. Последните се подразделят на: обикновени 
разпределители (плоски, D-образни и цилиндри
чески), кранове и клапани. 

В съвременните индустриални парни машини 
все по-често се срещат машините с последните два 
вида разпределения, измествайки, благодарение на 
своите преимущества, машините с обикновените раз
пределители. 

В настоящата статия ние ще разгледаме кра-
новите и клапанните разпределителни органи, като 
допущаме, че функцията на какъвто и да било 
разпределителен орган е вече позната на читателя 
и за това ще се спрем главно върху конструктив
ните разновидности на тия два вида разпредели
телни органи. 

Наред с простотата на устройството и якоста 
си, обикновенните разпределители имат м*юго и 
важни недостатъци: 

1) Те не са годни за ранни отсечки (малко 
пълнене на цилиндра), вследствие силното влачене 
на парата и свързаното с това безполезно падане 
на средното налегане в цилиндра. 

2) Обема на вредното пространство е много 
голем, особно при цилиндрическите резпределители 
(достигащ по некога даже 20% от описания от бу
талото обем). 

3) Постоянно охлаждаще влияние на стените 
на разпределителя върху окръжаващата „ги работна 
пара, следствие на съобщението на част от раз
пределителя с изработилата пара. 

4) Използуване на едни и същи канали за 
пущане и изпущане, с което се причинява намаля 
ване температурата им и сгъстяване на известно 
количество пара при впущането. 

5) Използуването на един и същ разпределите! 
за впущане и изпушане заставя да се прибегвт до 
компромиси, при които нито впущането, нито из-
лущането се развиват нормално. 

; 6) Непригодност за използуване на прегре-
тата пара. г 

7) Голем разход на работа от триенето. 
Стремежа да се отстранят тия недостатъци на 

обикновенните разпределители обусловя развитието 
на другия-вид такива. 

Краново разпределение. На фиг. 1 е предста
вен кран, разпределящ парата в двете области на 
цилиндра. Както се вижда от чертежа, същноста 
на действието на подобен крач и на обикновенния 
разпределител са сжвършенно еднакви, само че 

Фиг. 1. 

постъпателното движение на обикновения разпре
делител тук е заместено с въртящего се движение 
на крана. Пълната стрелка покззад движението на 
пресната пара, пунктираната — на изработилата; 
е представя припохлюпката за впущане, i — при-
похлюпката за изпущане. 

Пароразпределителен кр?н с промежутъчен 
канал на Трикка е представен на ф ir. 2. Действи-

Фиг. 2. 

ето на тоя кран, също тъй, с нищо не се отли
чава от действието на обикновенния разпределитед 
на Трикка: * — е припохлюпката за впущане, в 
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която е прокаран съединителния канал за доба
въчно впущапе. i — е припохлюпката за изпущане. 

Съединението из крана с пърта треба да 
дава възможност на крана да бъде винаги при
тиснат към работната повърхност. 

Всека област на парния цилиндър се снабдява 
с два разпределителни крана: единия за впущане, 
другия — за изпущане. При такова разположение, 
дължината на дъгата на допиране на крана до 
работната повърхносг се намалява и изтъркването 
на крановете става по-равномерно. Освен това, дъл
жината на каналите се значително намалява и, сле
дователно, и обема на вредните пространства, тъй 
като крановете могат да бъдат разположени на 
краищата на цилиндра, плътно до реговия корпус. 

Фиг. 3. 

Крановете за изпущане са тъй разположени, 
че налегането на изработилата пара да ги притиска 
към работната повърхност. 

Такова пароразпределение при помощта на 
четире крана е известно под названието разпреде
ление на Корлиса, а самите кранове се наричат 
кранове на Корлиса. 

Клапанно разпределение. Обикновенния кла
пан не е гоцен за пзроразпределител, тъй като той 
иска големо усилие за отварянето му. Затова при 
клапанното разпределение се употребят изключи
телно уравновесени клапани, тъй наречените dey-
ударни или двуопорни. 

Един от тия клапани е представен на фиг. 3. 
Бронзовото клапанно гнездо В има две конически 
притрити повърхности S и S1, към които прилегат 
съответните притрити повърхности на кухия кла
пан 'А. Последния е закрепен неподвижно на пърта 
Т между гайката Е и изтъкналостите D. 

Благодарение на разликата в диаметрите d и 
ai на притритите части на клапана, явява се изли

шек от налегане, което съдействува на плътното 
негово затваряне. При отваряне на клапана треба 
да се преодолява именно тоя излишеч от налегане. 

При клапанното разпределение всека област 
на парния цилиндр има отделни клапани за впу
щане и изпущане. Клапаните за изпущане се тъй 
разполагат, че да има излишек or налегане при-
тискаще ги към гнездото. Пъртовете на клапаните 
са винаги вертикални, за да може тежеста на кла
пана да съдействува за затяарянето му. 

Клапаните имат големи преимущества: 
1) За движението на клапана се харчи малка 

работа. 
2) Осъществява се бързо отваряне и затва

ряне на каналите, с което се избегва влаченето на 
парата и падането на налегането й. 

Недостатъка на тия клапани се заключава в 
възможноста да се повреждат притритите повърх
ности от удрянето на клапана при затварянето му.. 
За да се избегне последнето, се прибегва към 
устройството на малки компресорни цилиндри, в 
които, при движението на пърта на клапана, става 
сгъстяване на въздуха или масло. 

Приготвянето на двуударните клапани е свър
зано с големи трудности, тъй като е необходимо 
да се получи паронепроницаемост в горещо състо
яние. За целта клапана и гнездото се отливат от 
един и същи материал, а повърхностите S H Si на 
гнездата треба да бъдат строго паралелни и кла-

А •>—j 

Фиг. 4. 

пана да е грижливо притрит. Най-добрия материал 
за такива клапани е дребнозърнестият чугун/ , 

Разпределителен механизм. Разработването 
на разпределителния механизм при тия два вида 
разпределители принадлежи на Зулцера. Коллман, 
който също много е работил върху него, е раз
решил тая задача малко по иначе и затова съще
ствуващите машини с клапанно разпределение м> 
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гат да се разделят на две групи: Зулцерови ма- щане и клапана b — за нзпущане се отварят от 
шини — с свободен разпределителен механизм и лостовете е и f. Лоста f на впускателния клапан се 
Коллманови машини — с принудителен разпреде- обхваща от двете страни от клатящия се лост т . 
лителен механизм. Горнята част на лоста m е направена и действува 

Ще разгледаме неколко вида от тия оазпреде- като ролик и при натискане върху лоста f отваря 
лителни механизми, които се най-често срещат у нас. клапана а Очертанието на кривата на лоста f е 

На фиг. 4 е представено типично клапанно такова, че независимо от степента на пълненето на 
разпределение на Зулцера. Подигателните лостове цилиндра, клапана се винаги до:татъчно отларя. 
q qi t ti се привеждат в движение чрез ятгите s и Главата на ексцентрик вата тяга g служи като 
h от ексцентрика д. За отстраняването на ударите долня налегаща повърхнзег върху лост f и служи да 

затваря клапана г, подигайки последния лост 
нагоре » гевовождайки го чак тогава, ко
гато клапана е седнал на тездото сн. По 
такъв начин затварянето на клапана е оси-

,, гурено даже когато клапанната пружина не 
*j) действува или пък набивочната кутия в пър-

та на клапана е силно затегната. 
Тъй като при понататъшното си дви

жение, лоста f се наново оснобождара, кла
пана а може, при спрена машина, да се дви
жи с ръка. Движениета сн лоста f получава 
от ексцентрик, разположен на разпредели
телния вал i, при посредството на лреда-
тъчния механизм gmf, който чрез k е свъг-
зан с регулатора и осъществява пълнене 
на цилиндра от 0 до 70°/о 

Клапана за нзпущане b получава дви
жението си от ексцентрика h при посред
ството на лостопете d u e Ексцентриците за 
впущане са поставени на распределнтелння 
вал подвижно, така че може д) се регулира 

Фиг. 5. прелвпущзнето и пред^зпущанете, незави
симо от разпределението на клапана за впущане. 

при седането на клапана служи пружината fi. Кла- На фиг. 8 е показан свободния спусков раз-
пана за впущане с се прави дву и триударен. пределителен механизм тип Коллман, построен от 

На фиг. 5 е показано клапанно разпределение фабриката Schikhtermann & Kremer в Дортмунд. Тоя 
система Менц, което се строи от фабр. Свидерски. механизм е особно пригоден за установки, дето е 
Разпределителния механизм получава движение, от «ужно самодейстауваще регулиране на мощноста: 
един свързан с регулатора разпределителен вал «апр. в компресорите и други иэдобни работни 
чрез ексцентрици. Клапана а служи за впущане, b машини. 
— за изпущане. Такива клапани има но два за Вилкогбразния край на ексценриковата тяга с 
всека област на цилиндра. Клапаните са закрепени се направлява от радиуса d. В вилката виси езика 
неиодвижно с помощта на гайки върху пъртозете; 

Ш1 м 

Фиг. 6. 

последните имат на свободния си край ролици h, 
които се плъзгат по ексцентриците с, разположени 
на оста А. Двете оси d се привеждат в движение 
чрез тяги от ексцентриците на коленовия вал. 

На фиг. 6 е представено упростено разпреде
ление на Ленц, използувано за малките локомо-
билни машини на Ланц. Ексцентриковзта ос а слу
жи при въртенето си да отваря клапвните: по
следните се затварят or действието на пружините. 

Клапанно разпределение на Kottbuser Maschinen-
bau-Anstalt е показано на. фиг. 7. Клапана а за впу-

!ЭЩЗЩ| 

Фиг. 7. 

b, който чрез плоската пружина f, се постоянно 
слабо притиска към лоста е. Това осигурява 
спокойното падане на клапанния лост а. 

При спущането на тягата с надолу, закалено
то острие на езика d закача края на клапанния 
лост (спуска) а н го налега наделу; клапана се по-
дига до като долнята плоскост на езика Ь, чрез ро
лика е 1 на лоста е, не се отклони и освободи кла
панния лост. 
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Сравнение на пароразпределителните ор
гани. От вътрешните пароразпределителни органи 
се изисква: 

1) Вжзможност да се имат различни елеме
нти на разпределението на двете области и не
зависимост иа alia елементи едни от други. He-

Фиг. 8. 

«бходимоста да имаме различни елементи на раз
пределението произтича от косвеното влияние на 
мотовилката и ексцентриковата тяга. 

На това условие най добре отговарят крано
вете на Корлиса и клапаните, тжй кзто в тоя случай 
всека област има свой собствен пароразпределите-
лен орган, както за «пущане така и за изпущане. 

2) Бжрзо отваряне и затваряне на каналите на 
парния цилиндр, което е необходимо за намалява
не влаченето на парата. 

Тук, в това отношение, първо место заема кла
панното разпределение. Краноаете и обикновенните 
разпределители са еднакво слабо удовлетворителни. 

3) Свободно влазяне и излазяне на парата. 
За осъществяването на това условие е необходимо 
не само отварянето на каналите за впущане и из
пущане да бъде достатъчно, но и направлението 
на движението на парата да не се подлага на зна
чителни изменения, слецсгие на коего биха се по
явили вихрови движения и загуба на налегането. 

В това отношение обикновенните распредели
тели заемат средно место. Най-добри са крановете 

на Корлиса и най-лоши — клапаните, тъй като в 
тех произлиза най-големо отклонение в посоката 
на движението на парата. 

4) Най- малко вредно пространство. Както 
е известно, каналите оказват значително влияние 
на вредното пространство. За това, за "най-добри 
разпределителни органи в това отношение требва 
да признаем крановете на Корлиса; средно место 
заемат клапаните и последно — обикновенните 
разпредели!ели. 

5) Достъпност за преглеждане. Най-добри 
са крановете на Корлиса, след тех идват обикно
венните р'зпределители и най недостъпни за пре
глед са клапаните. 

6) Пжлна непропускаемост За тая цел треб
ва да бъдът изпълнени следните условия: първо, 
винаги требва да има излишек or налегане. при
тискащ парорззпределителния орган към работната 
повърхност и, второ, устройството на тия органи 
требва да бъде таковя, че те да се износват сами 
а също и работната повърхчосг, по целого проте
же/не ршномерно, т. е. налегането върху допира
щите се повърхности треба да бъде равномерно 
разпределено. 

Най-добре отговарят на това условие обикно
венните разпределители. При крановете е необхо
димо да се ограничи полето на крана до колкото 
е възможно, като се увеличава по-скоро широчи
ната на канала отколкото неговата дължина- Обик
новенните разпределители и крановете имат това 
преимущество, че при плъзгащето им се движение 
те отстраняват нечистотиите, които биха случайно 
попаднали, когато клапаните набиват тая мжреота 
в гнездата и, като резултат, не ще сё затварят 
плътно. 

7) Малко сжпротивление при движението. От 
това съпротвление се обусловя както степента на 
изтъркването на пароразпоеделителните органи, та
ка и големината на безполезното харчене на рабо
та 31 техното преместване. 

Най-добре удовлетворяват това условие кла
паните, след тех обикновенните цилинрически раз
пределители и най-слабо — кутийчатите разпредели
тели и крановете на Корлиса. 

8) Простота на устройството и сигурноста 
на действието, когато е нужно да се работи дъл
го време без преглеждане или поправка. 

В това отношение първо место заемат обик
новенните разпределители, представяйки от себе си 
прост, як и с малка вероятност за повреждане 
механизм. 

В заключение ще кажем, че най-подходящето 
разпределение за индустриалните парни машини е 
клапанното. С това се обяснява постепенния стре
меж да се заменят навсекжде машините с другите 
видове пароразпределител, с последните. Тия ма
шини са и следствие на гореспоменатите обстоятел
ства, по-економични от всички останали. 



Книжка 5. -Български Техник" Стр. 5. 

Галванопластика. 
От Н. Тодоров — Варна. (Продолжение от кн. 4). 

Ще разгледаме пс-нататък операциите, които 
имат за цел да покрият предмета с известна мета
лическа обвивка. Това са случаи на позлатяване, 
посребряване, никелиране и др. 

Най-често ние имаме случаи, когато един ме
талически предмет се покрива с слой от друг ме
тал, обаче има случаи, когато такъв слой треба да 
се получи и върху предмет, който е лош провод
ник на електрическия ток: от дърво, от гипс и др. 

Очистване. Преди да се започне електрохи-
мическата операция, необходимо е предметите да 
се съвършенно изчистят от външни вещества, прах 
и др-., та в момента на поставянето в банята да бъ-
дат абсолютно чисти. 

Почистване на медта и нейните сплави. Пре
ди всичко е нуждно да се очисти повърхноста на 
предмета от мазнини, получени при манипулирането 
с него при обработването му. Едно от средствата 
за целта се заключава в пагреването на предмета 
изв'естно време вжрху слаб огън. Тоя способ не 
може обаче да се приложи клм деликатни предме
ти или такива, дето има запойка с калай-

В такъв случай се употребя следнето средст
во: предметите се варят неколко минути, или се 
потапят в кипящ разтвор на сода (1 : 10), която 
осапунява мазнотиите. 

Когато се извади от содения разтвор, предме
та се изплаква с вода и се потапя в воден разтвор 
на серна киселина ( 1 : 10). Продължителносга на 
стоенето на предмета в разтвора се определя от 
цвета на повърхноста му: той се изважда в момен
та, когато черния слой на медния двуокис се обър
не в червеникав слой на медния окис. 

След това предмета се изплаква наново с ве
да и се пристъпя към същинското очистване. Най-
напред той се прекарва през баня, състояща се: 

( гзотна киселина 36° 1000 куб. см. 
А I морска сол Ю ГР* 

( сажди Ю гр. 
Когато има останал разтвор, който е бил из

ползуван за по-предишни работи, по-дебре е да 
се прекара предмета най-напред през него. 1ая 
първа баня има за цел да .отстрани медния окис, 
който се е противил на разтвора на серната кисе
лина. Потапянето трае Само неколко секунди, пред
мета се изважда, бързо се изплаква с вода и по
лучава металически блесък, който заблуждава, че 
предмета е чист и годен за галванизиране. Това не 
е верно. Нужно е още да се потопи в следнята баня: 

f азотна киселина Збо 1000 куб. см. 
В серна . 660 1250 . 

(морска сол 1U lv-
Предмета се движи в. продължение на поло-

шин минута, изважда се и наново се изплаква с вода. 
Очистването е свършено и предмета получава 

чиста и блестяща повърхност. „„ ,„ ,__ и я r0D . 
Ако е желателно да се получи матов вид, гор 

«ята баня Се заменя сследнвта: _ _ 
I азотна киселина 36- 1000 куб. см-

серна киселина 66° 5тЬ ' 
морска сол * 1 0

 р' 
цинков сулфат * 

С.{ 

Предмета се държи в продължение на 2' до 
10 минути, според степента на мата, който се же
лае. Ако последния е много силен, предмета се по
тапя и веднага изважда в банята В. 

Най-после се пристъпя към амалгамирането. 
Предмета се бързо потапя в разтвор: 

Вода 1000 куб. см. 
Живачен двуокис 2 гр. 
Серна киселина 66° 3 гр. 

След изваждането му от тая баня, нреамета 
се изплаква и се постави в електролитнческата ба
ня. Живачната баня подхожда и за позлатяването; 
за посребряването е нужно да се удвои количест
вото на живачния двуокис. 

Всички гореописани операции треба да се из
вършат последователно и без прекъсване. 

Механическо очистване. Ако за медта н 
сплавите й е необходимо химическо очистване, за 
другите метали последнето може да се извършва 
механически, с ръка или струг. 

Инструмента, който се използува за целта е 
широка плоска четка, направена от латунена тел, 
пс-тънка или по-дебела, съобразно с природата на 
обработваемия предмет. При чистенето тач четка 
се потапя в слаб основен разтвор за да стане по-
лесно изчистването на нечистотиите. Прави се сле
дното устройство : поставя се напрек върху с&-
съд, съдържащ оцетна киселина (по-често 1 литр 
оцет на 10 литра вода), дъска, така че да се до
пира до повърхноста на разтвора; върху тая дъ
ска се поставя предмета. При такова разположе
ние, всеки момент четката може >да се потапя в 
течноста. Там дето има големо производство си 
служат с струг носящ на края дискова четка. 

Очистване на среброто, цинка, железото, 
оловото и калая. Среброто се най-напред силно 
нагрега, подир това пот?пя в подкиселена с 10° 
серна 'киселина вода и се чисти с четката. Сребро
то може да се почисти като се потопи п азотна ки
селина, която не треба да съдържа хлор, иначе 
ще се образува сребърен хлорид, който ще пречи 
на галваиизирането. 

Цинка, когато нема примеси, се лесно изчис
тва, но тъй като най-чесго той съдържа олово или 
калай, нуждно е да се постъпва така: 

Най-напред се отстраняват мазнотиите в ки
пящ разтвор на сода каустик (1 : 10), след това се 
прекарва през следнята баня: 

Серна киселина 66° 1000 куб. см. 
Азотна , 36° 1000 , , 
Морска сол Ю гр. 
Предмета се изважда, изплаква се и се чисти 

с четка. Треба да се има пред вид, че ако тая ба
ня е била изпезувана за очистване на медни пред
мети тя не може да "служи повече, тъй като тя сж-
държа соли, които карат поижрхноста на цинка 
да почернее. . *• 

• *' ОловЪто н калая, както и да бъдат почистенк, 
треба непременно да бъдат покрити с мед за да 

'могат да се позлатят или посребрят. ...-..'. 
у Чугуна -и железото, се киснат неколко часа 

в разреден разтвор иа серна- киселина (1:100) . 
След това се почистват с твърда четка. 
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За да се позлати, посребри или бронзира чу
гуна необходимо е предварително да се калайдиса. 

Стоманата се почиства като железото но изи
сква по-продължително киснене. 

Алуминия се бързо потапя в разтвор на сода 
каустик, после се джржи неколко минути в чиста 
азотна киселина, прекарва се бързо през разреден 
флуороводород (2 : 100) и най-после през течна фос
форна киселина. 

Позлатяване. 
Треба да забележим от сега, че позлатява

нето не е тъй важно за индустрията, както по-
сребряването и покриването с мед. Златото^ не се 
употребя много в златарството, служи главно за 
позлатяване вътрешноста на чашите, некой големи 
съдове за маса, захарници и др. С един грам злато 
може свободно да се покрие един килограм мета
лически конци за тъкане, което представлява око 
ло 15,000 метра дължина 

Галваническото позлатяване се извършва в 
горещо и студено състояние. В горещо состояние 
се позлатяват малки предмети, в студено състояние 
се позлатяват големи бронзови предмети, полюлеи, 
вази, часовници и др. 

Позлатяване в студено состояние. При ед
накъв пласт-злато позлатяването в горещо състоя
ние е по-трайно и дава много по-силен блесък на 
предмета. 

Формула А. 
за позлатяване на студено: 

Дистилирана вода 1000 куб. см. 
Чист златен хлорид 3,5 гр. 
Чист калиев цианид 10 
Първоначално се разтварят по отделно циа

нида и хлорида, след това се излива единия раз
твор в другия и се долива дистилирана вода. 

Тая баня, когато е пресна, не е добър про
водник ; следующата формула е по-добра. 

Формула В. 
за позлатяване на студено. 

Дистилирана вода 1000 куб. см. 
Калиев цианид 20 гр. 
Калиев карбонат 20 „ 
Златен хлорид 12 „ 
Разтваря се златния хлорид в 500 куб. см. 

дистилирага вода, цианида и карбоната също от
делно в 500 куб. см. вода, след това двата разт
вора се смесват, варят се и се оставят да изстинат. 

Положителния полюс на источника на електрич. 
ток се съединява с златна или платинена пластин
ка, потопена в златната баня, а отрицателния п >-
люс е в съобщение с една подставка, която носи 
предназначените за позлатяване предмети. Позла
тяването на студено треба да се извършва бавно 
С слаб ток. Силата на тока се познава по тия две 
обстоятелства: 1) ако тока е много силен, позла
тяването мени цвета си от червено на черно; 2) 
ако тока е много слаб, позлатяват се само тия 
части, които са против анода. Добрия ток треба 
да дава равномерен жълт цвет. 

Позлатяване^.на топло. От многобройните 
.формули, ние ще споменем следните: ? 

:-• . ; ' .Формула А. '. '-".'/-.'Л'!"'.-.'••..,. 
Дистилирана: вода • -; 1000 куб. см. 
Натриев фосфат кристалически 50 гр. 

: Натриев бисулфит : --гг ; J 5 „-.-= , 

Калиев цианид 1 гр. 
Златен хлорид 1 „ 
Тая формула дава равномерен ход на опе

рацията ; тя позволява да се отложи слаб, еднакво 
дебел пласт злато, с хубав цвет. 

Формула В. 
(по елабодействуваща от предишната) 

Дистилирана вода 1000 куб. см.. 
Калиев цианид 3 гр. 
Калиев карбонат 15 „ 
Златен хлсрид 2 

Формула G. 
(за сребро, мед и сплави богати с мед) 

Дистилирана вода 1000 куб. см. 
Кристалически натриев фосфат 60 гр. 
Натриев бисулфит 10 „ 
Кзлиеф цианид 1 „ 
Златен хлорид 1 „ 

Формула Д. 
(за чугун, железо, стомана, боз предварително;,по-

криване с мед) 
Дистилирана вода 1000 куб. см. 
Кристалически иатриев фосфат 50 гр. 
Натриев бисулфит 12.5 „ -
Калиев цианид 0.5 , 
Златен хлорид 2 „ 
Приготвянето на двете последни формули 

става така: 
1. Разтваря се, загревайки, натриевия фосфат 

в 800 куб. см. вода и се оставя да изстине; 
2. Разтваря се златния хлорид в 100 куб. 

см. вода; - • . 
3. Разтварят се натриевия бисулфит и калие

вия цианид в 100 куб. см. вода и се смесва тоя 
разтвор с първите два. 

В баня, съдържащата 2 гр. златен хлорид, 
може да се отложат в час 25 сантиграма злато на 
1 кв. см. Напрежението на тока не треба да над
минава 1 волт и силата на тока на кв. метр от 
повърхноста на катода не треба да бъде по-го-
лема от 10 ампера 

Баните се подържат еднакво интезивни като-
им се прибавя от време на време разтвор съ
стоящ от: 

Дистилирана вода Ю0 куб. см. 
Калиев цианид 2 гр. 
Заатен-хлорид 1 
За да се извърши позлатяването на топло ба

нята се поставя или в емайлирани чугунени тенд
жери, или в порцеланов съд и се загрева до-
50—60° С. За анод се използува платинена пла
стина, а предметите, събрани върху една кукичка, 
която се държи с ръка, се потапят в банята. Две 
или три минути са достатъчни за да се получи 
искания резултат. 

По принцип, требва да се използува слаб 
ток, като постепенно се увеличава, в случай че 
отлагането=: не се извършва добре. Ако и тогава 
операцията не се извърши равномерно, това по
казва, че предмета не е бил добре изчистен. 

Цвета на златото се изменя с по-вечето илю 
по-малкото потапяне на анода; в тоя случа» 
жълтия оттенък се изменя .от бледен до сине
ват цвет., 

,- За да се изглади позлатения предмет, той се-
покрива с следните соли: •.,.'.',' ".,..'! 1 



Книжка 5. .Български Техник*. Стр. 7. 

Формула А 
Железен сулфат } 
Цинков l 
Алун \ п о Р а в н о 

Калиев нитрат ) 
След това предмета се поставя в специална 

пещ и се загрева до като солите се разтопят в 
своята кристализационна вода и се потапя в под-
киселена с сера киселина вода. В тая вода солите 
се разтварят и позлатяването получава хубав 
оттенък. 

Може да се използува за същата цел н след
ната формула: 

Формула В. 
Алун 30 части 
Калиев нитрат . 60 
Цинков сулфат 30 , 
Натриев хлорид 30 . 
Червен окр 20 
Всичко се смесва с вода за да се получи па

ста, с която се намазват позлатените предмети; 
след това те се поставят на железен лист и се за-
греват до като всичко придобие синкав еттенък. 
След това се изплакват с студена вода. 

Позлатяване на алуминия. 
Формула А. 

Дистилирана вода 1000 куб. см. 
Натриев фосфат 600 гр. 
Калиев цианид 25 , 
Златен хлорид 20 . 
Когато позлатяването е свършено, предметите 

•се излъскват с прах състоящ от равни час
ти: цинков сулфат, натриев хлорид, алун и ка
лиев нитрат; след това се загреват в пещ до по
лучаване на черно боядисване, изплакват сё с 

обилна вода, поставят се наново в банята като се 
сменят анодите (медния анод дава червен цвет, 
сребърния — жълто-зеленикав). 

Когато желаят да позлатят алуминий, като. 
предварително го покрият с мед, постъпват така: 
алуминия се поставя и оставя да престои поне 
четвърт час в следнята баня: 

Вода 1000 куб. см. 
Меден сулфат 25 гр. 
Тартаров крем 20 » 
Натриев карбонат 25 „ 
След това предмета се подлага на позлатя

ване по формула А. 
Отнемане на позлатяването. За да се от

неме позлатяването от некой предмети те се пота
пят в 10% разтвор на калиев цианид, като ги 
съединяват с положителния полюс на источника 
на електрическия ток. Отрицателния електрод е 
платинена пластинка, върху която ще се отдели 
златото. 

При едри предмети се постъпва иначе: на
место цианида, използува се серна киселина 66° и 
като отрицателен електрод се зема медна пластина: 
златото не се отделя върху последната но пада 
на дъното иа банята в вид на чер прах. 

Извличане златото от старите бани. Треба 
да различаваме два случая: 1) бани, които не съ
държат цианид и 2) които имат такъв. В първия 
случай към банята се прибавя серна сиселина и 
железен сулфат, след това се нагрева до като зла
тото се отдели в вид на виолетов прах. Тая опе
рация продължава неколко минути. В втория слу
чай разтвора се съвършенно изпарява, остатъка 
се калцинира, прибавяйки малко боракс или калиев 
нитрат. Златото се отделя тогава като метали
ческо парче. (следва). 

Какжв вид треба да имат режущите части на 
стругарските ножове. 

От Механик К. Георгиев — Варна. 

Нека си представим, че треба да снемем от 
обработвания предмет известен слой и да предпо
ложим. че, като не сме виждали никога верен нож 
и не знаейки каква форма да му* придадем, ний сме му 
дали вид като на фиг.1 стр. 8, т. е. вид на право
ъгълна призма. Да предположим, че обработвания 
предмет е поставен неподвижно и че ножа А по
лучава постлшателчо движение по направление на 
стрелката, при което точката К се премества по 
линията М N. - _ 

Да наречем плоскосга на ножа В к ь и, т. е. 
тази, която дохожда в съприкосновение с снемае-
мия слой, предня плоскост, да наречем плоскоста 
К С Е F т е плоскоста, която най много се допира 
дэ повърхноста, която се обработва долня или 

-задня плоскост на ножа. Реброто К С, което се 
получава от пресичането на тези Две плоскости, ще 
наречем рёжущо ребро или режащ Р * 6 ' ^ ™ * 
тази част от ножа, която прилега. ?£* Режащия 
ръб, заключена между В К-.С D и •; К с с г, л^е. 
между-преднята и заднята плоскост-ше бжде ре 
жущата част на ножа. 

Да предположим след това, че преднята плос
кост В С е разположена перпендикулярно към на
правлението на движението на ножа и че заднята 
плоскост К F образува с преднята плоскост 
ъгъл 90°. 

За да може ножа да работи, т. е. да разру
шава свръзката между частиците на материала в 

. снемаемия слой и да ги отделя в вид на група 
частици, наречени стърготини, необходимо е да се 
направят още неколко предположения: а) че широ
чината на снемаемия слой е по-малка от широчи
ната на режущия ржб на ножа; ь) че ножа е на
правен от метал по>твърд и здрав отколкото ме
тала, който обработваме; с) че ножа се движи 
напред с усилие, което превъзхожда силата, с ко
ято стърготината се съпротивлява да се отдели и d) 
че. при - работата: ножа не изменява ни своя вид, 
нито положението си и че той, следователно, снема 
-такъв слой метал, какъвто е било предположено 
не ще сечшеме; при неговото поставяне. 

• Ще ое» .постараем, да ^проследим, какво" ще 
произлезе при работата на такъв. нож. 
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Като се движи напред, также нож ще се лина е в плоскоста М N. На такова разместване ще 
приближи до предмета, ще се опре у него и ще се съпротивлява сцеплението и свржзката между 
произвежда смачкване на частиците в сжответству- частиците на материала, които лежат по-визоко и 
ющия слой, стараейки се да измести слоя, с дебе- по-низко от плоскоста на разместването. При по

нататъшното движение "на ножа това. налегане ще по направление на стрелката, могат даЗпрризлезат 
се увеличи,'тая" част от слоя В, фиг. 2, която две сжвжрщенно различни на пржв.поглед явления, 
прйлёга кжм преднята йлоскост,: ще се свие, при но които р сжщност сл ; подобни: I) Ако дебели-
което ще се получи- (макар и незначително) раз- ната на предмета G, фйг. 3,"е незначителна, f .^. 
местване на смачканите частици по плоскоста MN. ако напр. предмета тфедставлява металически лй&, 
После, "при по-нататлшн6то преместване на ножа то при изпжлнението на гореизложените' условия 
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ще произлезе разместване на такава част от метала, 
каквато, съответствува на допиращата се с метала 
част от ножа; ще се, получи вдлъбнатината Ьеа 
с f g в предмета G, при коетр • часта, b e а с f g ще 
бъдё като стърготини, фиг. 5 (подобно нещо про
излиза при работата на щампите). 

Същия резултат ще се получи, ако парчето, 
което се размества, b е а с f g бъде по-тесно от 
ножа, фиг. 3- •: 

2) Ако е нуждно да се снеме некоя част от 
повърхността. на дебел предмет, тогава съпротивле
нието на слоя В против разместване по плоскоста 
М N, фиг. 1, ще бъде тъй големо, че да се пре
мести изцело по всичката си дължина, както в 
предидущия случай, ще бъде невъзможно. В този 
случай ще произлезе също разместване, само че по 
некоя друга плоскост, направлението на която е 
било определено чрез опитите на профес Т"ме и 
др., от които се указало, че плоскоста, по която 
се размесгват частиците на материала, образува с 
плоскоста на обработвания предмет ъгъл от 145о 
до 150°. Отскочилата при това част от материала 
образува малка призма, фигура б и 7, която пред
ставлява от себе си първата стърготина. 

После разместването на първата стърготина 
повърхноста на материала ще приеме видът bcdek^ 
фиг. 7, и ножа, продължавайки да се премества, 
нема да среща на път от в до с никакво особено 
съпротивление. 

Да предположим, че линията cf лежи в ме
стото, където преминава наклонената плоскост на 
откъртването към хоризонталната част tbgf. Като 
дойде режащия ръб к до cf ножа пак ще почне 
да натиска на материала и последователно ще раз-
дробява слоевете 1, m,n и т. н до тогава, до като 
плоскоста на налёгането на ножа върху матери
ала не достигне такава величина, че нейното съ
противление на смачкване да бъде повече, откол
кото съпротивлението на разместване на новата 
втора частица Вг. 

Призмата, състояща се от слоевете I, т, п и пр., 
като се раздробява, образува слой от метая, който, 
премествайки се заедно с ножа, отива 31 увели
чаването на тази част от стърготината В.,, кояго се 
допира с ножа и затова формата на стърготината В> 
ще треба, вероятно, по-правилно да се изобразява 

' така, както е представено на фиг. 7, гдето за-
щрихованата на преднята плоскост част от мате
риала представлява неговото набиране от към стра
ната на налёгането на ножа. 

По-нататъшното отделяне на стърготини ще 
върви съвършенно тъй, както отделянето на ча
стиците Вз, тъй че видът им ще бжде подобен на 
видът на Ш. 

Лесно е да се забележи, че всичката работа за 
откъртване на стърготината се произвежда с тази 
част от ножа, която прилега към режащия ръб 
К фиг." 9,- затова, макар ножа чда се ->ави от 
добра стомана.и да се закалява, пак е подложен 
на износване и на изменение формата, вследствие 
на което едно от гореказаните условия в действи
телност не се изпълнява напълно, именно, режащия 
ръб се износва,, затъпява се и леко се закръг
лява, фиг, 9. • „ ' - ' ' * ' " ' 

Да разгледаме, каква ще бъде работата на 
такъв нож, режащия ръб на който е закръглен, 
фигура 8. . 

Нема основание да се мисли, че закръгля
ването на .ножа щё„ произлезе веднага, на пжр% 

вата.или втората стружка, напротив, по-вероятно е 
да се предположи, че то произлиза постепеннее 
време на снемането на известно число стърготини; 
а затова от начало работата ще произлезе така, 
както е изобразено погоре. Но ако се пояаи из
вестно закръгляване, тогава ще произлезе друго 
явление: ножа като се приближи с закръгления 
ръб към долнята част с от плоскоста на откърт
ването, HfMa ла произведе нейното снемане както 
по-рано. а напротив, като е закръглен при ръба 
К, ще се подигне на известна височина по плос
коста на откъртването, като по наклонена плос
кост. Височината на подипжего на ножа по плос
коста на откъртването може да бъде само извън
редно малка, тъй като ний предполагаме, че той е 
неизменно закрепен, и затова до.жяга му част може 
да се подигне нагоре само на i-елнчнната на сви
ването (смачкванего) на материала на ножа под 
действието на отли, които се нвянат като резул
тат от разложението на силата р по наклонената 
плоскост, фиг. 10. Вследствие ма тот разложение 
явяват се силите q и г: една q с направление по 
продължението на наклонената плоскост, другата г, 
перпендикулярна към нея. Състанлягощата ц ще 
подига ножа по плоскоста на откъртвзнего, а г 
ще бъде силата, с която резеца ще налета на ча
стиците па материала, лежащи но долу от него. 
Като разложим пак силата q на р и «, ще получим, 
че ножа като че ли продължава своето действие 
по първоначалното направление и под действието 
на същата сила, при взаимно налегане на ножа и 
материала, а следователно, ножа ще се движи с 
известно триене. 

Ний по-горе предположихме, че ножа се 
движи непрекъснато под действието на сила, до
статъчна за преодоляване на всеко срещнато пре
пятствие, а затова снемането на частици от мате
риала ще се продълъава при изЕестно саиване на 
ножа по направление на неговата дължина. Плос
коста на откъртването на стърготината при спомена
тите условия вече нема да бъде по М N, а ще се 
намира на известна величина ПО-ГОРС от та т линия, 
минавайки например, по линията R S фиг 8. По
добно явление ще произлезе пги отлъртването на 
следующата стърготина и т. и. 

В резултат налёгането между материала и но
жа ще се увеличава, стърготините ще се снемат по-
тънки и затова и дабелината па снимаемяя слой 
ще се намалява. Да се продължава работата с та
къв нож ще се окаже незъшожло без опасност 
за счупването му или разваляне в:леяствие на три
енето, което се явява между плоскоста на обра
ботването и заднята плоскост на ножа. 

Пита се, защо този нож не се вдълбава под 
действието на силата г в материала? Това вджл-
бване е ежвършенно невъзможно, тъй като налё
гането на ножа върху материала, макар и значи
телно, се разпределя на голема плоскост, именно 
върху плоскоста на допирането на материала с це-
лата задня плоскост на резеца. 

Затова от самосебе си се явява * мисълта, че 
би било достатъчно да се направи само плоскоста' 
на допирането между заднята плоскост яа* ножа 
и повърхноста на обработването на материала по-
малка и тогава вджлбяването на резеца ще стане 
възможно. 

Такова намаляване на плоскоста на допира
нето на заднята плоскост на ножа с материала сел 
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достига с просто наточване или изпиляване по 
форма, показана в фиг. 13 

Жгъла Э> който се образува между двете плос
кости EKCF и MKCN, съответствующи на зад-
нята плоскост на ножа и плоскоста на обработ
ването, се нарича заден ъгъл или ъгъл на наклона 
на ножа. При работата на такъв нож ще се по
лучи некое ново явление, което ще се постараем 
да проследим по чертеж 14. 

Острието К, което се намира в началото на 
работата на края на ножа, много бързо ще из
чезне, и в замена на него ще се получи известно 
неголемо закръгляване, което, като "представлява 
малка плоскост ва допиране, под налегането на си
лата г фиг. 10, ще се вдълбава в материала, а от
къртването на частиците ще се продължава по М N. 

Вдълбаването, образувано от края К. с око 
незабелезано, пак се запълва след минаването на 
ножа, вследствие на пъргавината на материала и 
затова следа не остава. 

Ано и тази част на ножа К се затъпи, т. е. 
ако се получи на края на ножа закръгление с 
такава величина, че плоскоста m п о фиг. 15, бъде 
тъй голема, че съпротивлението на материала на 
омачкване бъд'? равно на налегането на ножа 
върху обработвания материал, тогава и този нож, 
макар и снабден с заден ъгъл, ще престане 
да се вдълбава, а следователно, ще се повтори 
явлението, произлизаще с нож, не имеющ заден 
ъгъл; такъв нож, като тъп, следва да се снеме и 
наточи до като се получи острието К на неговия 
режещ ръб. 

Може да ни се стори, че колкото е по-изто
чен ножа, т е. колкото е по-голем ъгъла 0, фиг. 
12, толкова повече часта К от ножа може да се 
затъпи, до като неговата плоскост на допиране с 
материала достигне пределната плоскост m п о, отно
сително която току що говорихме. Въпреки това 
при работата на такива ножове се оказва, че те се 
чупяг и лесно вдълбават в материала, като заядат 
и образуват неравна повърхност на обстръгването. 

Многочисленнее опити на разни наблюдатели 
съ показали, че за най изгоден ъгъл 0 требва да 
считаме ъгъл от 3°—5° за ножове на токарния, 
стъргалния и дълбежния стругове. 

Инструменти с такова положение на преднята 
и задня плоскости, каквито приехме по-горе, т. е. 
с преден ъгъл равен на 90°, се срещат в практи
ката преимущественно в тези случаи, когато инстру
мента се състои от два или повече ножа, от ко
ито всеки има назначение за снемане на стърготини 
неголема дебелина, напр. свредло, плашки, мечици, 
пили и много други специални инструменти. Пре
ден ъгъл, равен на 90° имат също шабърите но
жовете за нарезване на резби и пр. 

Стърготината, снета чрез тези инструменти, би 
ва в вид на дребни призмички с незначително на
пречно сечение. Тя носи названието стърготина на 
откъртването, фиг. 16. 

По-горе ний приехме, че преднята плоскост 
на ножа е разположена перпендикулярно към на
правлението на неговото движение. При това усло
вие отделящите се стърготини при преминаването 
на ножа требва да се преместват по направление на 
предната плоскост, както е показано на фиг 13 
опирайки се у нея и плъзгайки се с едната си 
страна по преднята плоскост на ножа, а с другата 
долнята, по плоскоста на откъртването. В действи
телност такова идеално отделяне на отделните ча

стици от стърготините при обработката на чугуна, 
железото и другите материали, не се получава — 
то е толкова по съвършенно, колкото е по-хрупък 
материала; но все пак в болшинството случаи, не
зависимо от значителното преместване на частиците 
една спрямо друга, известна връзка между тех се 
запазва, фиг. 16, вследствие на което при пре
местването на частиците по преднята плоскост про
излиза задържане на долните от горните; послед
ните като се опират на преднята плоскост на ре-
зеца, развиват при своето преместване триене, ко
ето затруднява преместването на стърготините. 

Практиката показва, че при известно откло
нение на преднята плоскост по направление към зад-
нята. откъртването на стърготината става по-добре 
и по-леко фиг 17; стърготината се получава облада
ващи голема свръзка между частите си, ножа от 
триенето на плъзгащата се по него стърготина се 
нагрева помалко, и въобще работата, потребна за 
снимане на известни дебелини от слоя, е по-малка, 
отколкото при ъгъл 90о. 

Това обстоятелство леко се разбира от черте
жите на фиг. 18, 23 и 24 гдето съ представени 
при ножа I, II и III, с разни предни ъгли, с ед
накви зздни ъгли и снимающи еднаква дебелина 
стърготина. Като рязложим за тези ножове силата р, 
т. е. силата приложена хоризонтално по направле
нието на ножа, на две, една перпендикулярна 
към преднята плоскост на ножа q и друга, перпен
дикулярна към плоскоста на обработваното г, — 
ще получим, че в представените 3 случая, една и 
съща сила може да има три чифта съставляющи 
q\ и п, Q2 и п и qz и п При това q и г ще бъдът 
толкова по-големи колкото преднята плоскост е по-
наклонена- Следователно, силата q, с която ножа се 
старае да отдели стърготината, и силата г, с която 
той наляга на обработвания предмет, ще бъдат в 
обратна зависимост от величината на ъгъла, обра
зуван от преднята плоскост на ножа и плоскоста 
на обработвания предмет и се нарича преден ъгъл 
на ножа; а затова за да отделим стърготина с един 
и същ размер, изисква се толкова по-малко нале-
гане р па резеца, колкото е по-малък предния 
ъгъл а, или което е едно и също — този нож ще 
работи по-хуб.во, у който предния ъгъл а е по-
малък. 

Опитите съ показали, че най добър за желе
зото, чугуна и стоманата е ъгъла близък до 55°, т. е, 
равен на такъв ъгъл, при който направлението на 
съставляющата q съвпада с направлението на плос
коста на откъртването, което между прочем, може 
да очакваме, тъй като, ако съставляющата q има 
н травление qi фиг. 20, то като я разложим на 
две: една успоредна на плоскоста на откъртването 
qn и друга перпендикулярна към нея — ще се по
лучи гп изображаваща силата, с която стърготината 
се притиска към плоскоста на откъртването, а това 
притискане ще затрудни, разбира се," нейното отде
ляне. В втория случай фиг. 21, съставляющата гп 
ще има направление нагоре, което ще показва, че 
откъртването се облекчава от силата гп, отделяща 
частиците от плоскоста на откъртването. Въпреки 
че от тука следва, какво втория случай требва да 
бъде най изгоден, но преди всичко за успешната 
работа, ножа требва да бъде достатъчно здрав, 
т. е, той требва да има такива размери, щото съ
противлението на стърготините да не може да произ
веде неговото счупване; освен това, практиката и 
опитите показват че големата сила пзаставлява нож?, 
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а особено режащата част, да се изкривява надолу, 
при което ножа се вдълбава в материала, увеличава 
дебелината на стърготината и леко се чупи фиг. 19. 

. При .ъгли по-големи от 55° и в случай на об
работване гъвкав материал, стърготината получава 
вид изобразен на фиг. 17. Такава стърготина се на
рича стърготина на срезването. Елементите на тази 
стърготина, макар и отделни един от друг, но в 
гъвкавите материали, те съ тъй малко преместени 
един спрямо друг, че стърготините не се разчленяват 
а образуват една обща стърготина, гладка по вън-
кашната повърхност и грапава по вътрешната. 

Долнята таблица, съставена на основание на 
опитите, показва, че числото на градусите за най 
изгодният ъгъл на ножа т. е. ъгъла убразуван 
от преднята и заднята плоскости на ножа, за раз
личните случаи на обработване и за различните 
материали е различен. 

Т а б л и ц а 
за ^потребителните жгли за ножовете 

различните инструменти. на 

Токарни ножове за бел чугун от 70° до 90° 
Токарно-стъргален нож за сто

мана, железо и мед „ 45" 
Зъбила п 40" 
Ковачни зъбила . 36° 
Най-тънки зъбила за метали „ 17" 
Ръчни стругарски ножове . 49° 
Дърводелски длета „ 23° 

ножове » 23" 
Ножове за резане книга „ 12° 

за ядене , 1 4 ° 
Бръсначи ., Ю° 
Ножове за резане тютюн и слама „ 9° 

60° 
60° 
50° 
22° 
53° 
40° 
30° 
30° 
25° 
20° 
14° 

Макар че от таблицата се вижда, какво раз
мерите за най-изгодните ъгли за много инструменти 
са известни, работниците много често определят 
тези ъгли, както предния така и задния, на око, 
като правят най-груби грешки. 

Да се определи и измери ъгъла на даден 
нож, понекога е извънредно сложна работа и да
леч не лека. 

Пред вид на това считаме за не излишно да 
дадем некой указания за това, като предупрежда
ваме, че измервания по този начин ъгъл може да 
не бъде режащия ъгъл в време на работата, 
тъй като величината на този ъгъл зависи също 
от поставянето на ножа и разположението па ре

жащия ръб по отношение на линията на премест
ването на ножа. ,л 

Измерването на ъгъла между 
преднята и заднята плоскости, 
може да се произведе в всека точ
ка на режащия ръб фиг. 34. За да 
направим това от дадена точка k 
спущаме перпендикуляри към ре
брото сЬ на преднята и на зад
нята плоскости на ножа, образу
вайки линейния Ъ1~ъл mkn, който 
измерва двустранния abff, и опре
деля получения линеен ъгъл mkn. 

Наистина, ако след получа
ването на лчиията km и kn раз
сечем режащата част на ножа, 
фиг. 35, и отнемем например, 
преднята част, то полученото се
чение ще представлява плоскост, 

ограничена с страшпе на задн я ъгъл, в големата 
си част права линия а от към страната на преднята 

Фиг. 35. 

плоскост — кривата km. Ако след това проведем-

към тази крива линия кзсателна с точката k, io 
ъгъла mkn ще бъде ъгъла на ножа в точката k 
на режащия ръб. 

Да се определи този ъгъл не е трудно, ако 
после прекарването на гореказаните линии km и kn, 
да се направи шаблон, фиг, 36, едната страна на 

с\ з**».^. 

1 
4 

/ 

1 
! 

•>-ai 

който да се допира до kn, a другата страна на него
вото отвърстне да дойде по линията km на пред
нята плоскост; като измерим след това ъгъла па 
този шаблон фиг. 37, ще получим ъгъла на ножа, 
величината на който е указана в горнята таблица 

(Следва). 

НОВИНИ 

ДВИГАТЕЛ НА ЮНКЕРСА. В тая статия ще 
опиша накратко съвършенно;своеобразното устрой
ство на един нов двигател, работящ по лринцииите-
на Дизел-мотора, — това е двигателя на ахенския 
професор Юнкерс.- Още повече, че в Германия, 
родината на Дизеля, считат двигателя на Юнкерса 
като сериозен негов съперник. 

Главната особност на двигателите на Юнкерса 
*се заключава в това, че те немат разпределителни 
клапани, — у тех распределението се извършва при 

помоща на два рода канали в всеки цилиндр и на 
две движещи се винаги в протовоположни посоки 
работни бутала. 

Както може да се види от схемтичния чертеж 
фиг. 38, цилиндъра 'на двигателя представя от себе 
си отворена от двата си края тръба. Едното бутало 
се съединява чрез мотовилката направо с своето ко
лено, а за да се предаде движението на коленовия 
вал от другото бутало, необходимо е било да се 
направи доволно сложно устройство, състояще се 
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от пърта на буталото, кръстовината и две тяги свър
шващи ,с мотовилки, които се съединяват с двете 
колена, разположени от страни на коленото на пър
вото бутало и образуващи с него ъгъл от 180°. По та
къв начин за всеки цилиндър се има по три колена. 

Машината на Юнкерса работи по обикновения 
двутактен цикъл на Дизеля. 

При движението на буталата едно срещу дру
го, въздуха, намирящ се между тех, се сгъстява до 
35 at.̂ B момента, когато те са в крайните си ходове 
(положение съответствуващо на фиг. 38) в средата 

на цилиндра, между бу
талата се пулверизира 
течно гориво, което в 
нагорещения от сгъс-
тяването въздух вед
нага се възпяаменява. 
Получените от горене
то продукти тикат бу
талата към противопо
ложните краища на ци
линдра. Към краищата 
на своите ходове бута
лата отвзрят напраьег 
ните в цилиндра канали; 
най-напред горното бу
тало отваря незначи
телно горния канал за 
изпущане, по такъв на
чин става изравняване 
на налеганията на ра
ботните продукти и ат-
мосферния въздух; в 

• ^ следующий момент, дру-
Сфиг.хв г о т о бугало открива 

долния канал, през кой
то постъпва въздух за продухване на продук
тите на горението. Цилиндра се напълва с пресен 
въздух, който след промената на посоката на деи-
жинието на буталата, когато се затварят каналите, 
започва да се сгъстява постепенно, до като бута
лата не дойдат до края на своя ход т. е до поло
жението изображено на чертежа фнг. 38, след което 
започва нов работен цикл. 

На фиг. 39 е изображен схематично двигател 
на Юнкерса с разположение на цилиндрите по сис
тема „тандем", т. е. един над други. В тоя случай 
средните бутана 2 и II са съединени с кръстовина, 
от която идат тяги Е, с мотовилки Т към крайни
те колена. Крайните пък бутала 1 и I работят на 
средното колено, именно буталото 1 непосредствено 
а буталото I с помоща на кръстовина и обратни 
тяги F, отиващи към кръстовината на буталото 1. 

Както и пои предишния случа, ъгъла между 
плоскоста на крайните колена и плоскоста на сред
ното е 180°. По такъв начин, когато буталата на 
долния цилиндр се намират в края на сближаващия 
ги ход, в' най близкото положение едно относител
но друго, то буталата на горния цилиндр са в края 
ца раздалечаващия ги ход и обратно. 

На фиг. 40 е представен надлъжен вид и 
разрез на единия цилиндър на юнкерсов мотор 
800 К. С., построен о г завода „Weser" в Бремен 
за 6500 тонен товарен параход на параходната 
компания Хамдург — Америка. 

Привода на машината е като този на "фиг 39 
Две подобни 3 цилиндрови машини всека по 800 
К. сили са разположени в средата на кораба и 
действуват на двата гребни валове. 

Размерите на машината са: диаметр, на цилин
дрите 400 м. м.; ход 2X400 м. м. число на вър -
тенията 120 в минута. 

По външния си вид мотора напомня кораб
ната парна машина. Ог страни на външните долни 
цилиндри са разположени въздушните помпи, а на 
средния цилиндър — един четирекратен компре
сор за получаване на пулверизационен въздух. 
На горнята част на машината, отзад, е разположе
на тръба за продухващия въздух. Отпред маши
ната е разположена тръбата за изпущане на газо^ 

. вете. 
Единствените регулируеми клапани на мотора-

съ — горивните клапани. 
Разледали общите черти на устройството на 

двигателя на Юнкерса, ще се спрем по-подробно, 
пред вид на големия интерес, който този двигател 
възбужда, на разглеждането на всичките му преи
мущества, които му .осигуряват блескаво бъдаще, 
к*то силопроизводителен двигател. 

Сравнение на двигателя Юнкерса с този на Дизеля. 
Игканията, на които требва да отговаря всеки 

един двигател, са: економичност, пжлна надежност 
и продължителност на службата, умерено тег
ло и ефтения. 

О г тех економичноста т. е. възможно малкия 
разход на горивото, требва да стои на пръв план, 
защото нейното достигане осигурява за всеки тип 
двигатели ефгена експлоатация. 

Економичноста или пълния коефицент на 
полезното действие се събира от два елемента: ме
ханически коофициент на полезно действие и тер
мически (топливен). 

Механическия коофицент на използуване т. е-
процентното количесво работа, развита върху бута. 
лата и предадена на вала, 
у двигателите на Юнкерса 
е доволно висок. Това е, 
че следствие на доброто 
спояване на буталата и 
стените на цилиндрите, 
благодарение на това, че 
последните са отворени, и 
второ, следствие малката 
скорост на буталата, на 
отсътвието на сложния 
клапанен привод и на не
посредственно™ съедине
ние на машината с въз
душните помпи и компре
сори, търкането е нама
лено до минимум. 

Цо данните на гер
манския професор Фолкер-
мана, помощник на Юн
керса, механическото из
ползуване на двигателя на * 
Юнкерса без въздушна 
помпа и компресори е 
равен на 0-85. 

Що се касае високото термическо използуване 
на двигателя на Юнкерса, то благоприятни фактори 
се явяват: 

1. Съвършенното продухване на цилиндра. 
2. Вкарването в работния цилиндр хладен, а 

не нагрет въздух. 

Обр. 39. 

нето. 
3. Съвършенната форма на камарата на горе-
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4. Използуване на .задържането при из-
Мущйнёто Ш отработилите газове*; за увёлича-
яе йощноста на двигателя. 

У Юнкёрсовйя двигател, прозорците за про
духване и изпущане на газовете са разположели 
tfa противоположните краища на цилидра и както 
ёднйте така и другите се разпростират равномерно 
по цёлата окржжност на цилиндра, тжй че, нито 
впущането на продухващия вжздух, 
нито изпущането на газовете не са 
стеснени. Вжздуха влиза равномерно 
и постепнено изтиква продуктите 
на горенето. 

Благоприятното влияние на сж-
вжршенното продухване на цилин
дра и идеалната форма на камарата 
за горене е било подтвжрдено на ис-
питанията на неголем двигател от 
75 К. С. при 150 обр. в минута. Ча
совия разход на нефт на действи
телна сила е бил 176 гр. когато у че-
тиретактните двигатели на Дизеля 
този разход, при такава малка мощ
ност, надминава 200 гр. и се нама
лява до 165 — 175 гр. едва при 

двигатели с мощност по-голема от 
500 К. сили. 

Оригинална особност на двига
теля на Юнкерса е използуването, 
с цел да се увеличи развиваемата 
мощност, задържането на продук
тите на горението при техното из 
пущане, оежществено с помошта на 
поставен в тржбата за изпущане на 
газовете регистр. 

При това требва, разбира се, 
да се повиши и налегането на вжз-
духа в края на сгжетяването (ком
пресията), когато в него се пулве-
ризира нефт. Когато двигателя на 
Юнкерса работи без претоварване, 
налегането в края на компресията е 
40 at., при работа пжк с заджржане 
в изпущането — 60 at., при което се 
получава претоварване 50 % от нор
малната мощност. 

Що се касае надежноста на 
службата и умереното тегло, дви
гателя на Юнкерса е напжлно удов
летворителен, тжй като той е ли
шен от такива части на механизма, 
грижата за които, при големи раз
мери, е затруднителна, а освен това 
те значително увеличават теглото и 
стоимоста на машината. Най-напред, 
тук отпадат необходимите при дву-
тактните двигатели с дизеловски 
цикл, клапани за продухване, пред
ставящи заедно с своя привод сло
жен и деликатен механизм, а след 
това, благодарение на откритите ци
линдри, отпада необходимоста от похлюпки и на-
бирочни кутии. 

Следствие на това се избегва трудното обслуж
ване на набивочните кутии и цилиндрите се полу
чават твжрде леки, с проста форма и, в добавжк, 
свободно охлаждаващи се от вжздуха. 

Искането за умерено тегло е напжлно удовле-
творено от двигателя на Юнкерса, защото намаля

ването на теглото на 1 сила е пропорционално на 
увеличението на мощноста на двигателя при сжщитё 
негови размери. Преди всичко, у Юнкерсовия дви
гател, при расположение на цилиндрите по типа 
.тандем" фиг. 39 се получава сжщото исползуване 
на работата, както и в двигателя с двойно дейст
вие, защото ако на пжрвото половин обржщане на 
вала е имало работен ход на буталата в долния 

цилиндр, то на второто —- работен ход в горния 
т. е. на всеко половин обржщане на вала се пада 
по един работен ход — сжщо както и в парната 
машина, и мощноста на всеки двуцилиндрови еле
менти на двигателя, се получва сжщата както у ед-
ноцилиндровия двигател двойно действие, т. е. 
мощноста се увеличават два пжти, теглото на дви
гателя пжк, при прибавянето на втория цилиндр 
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кжм пжрвия се увеличава не на 100 а само 30 °/о, 
като дава печалба от 35 °/° 'в теглото и стоимос-
та- След това, благодарение, че скороста на бута
лата в двигателя на Юнкерса е два пжти по-малка 
отколкото у двигателя с едно бутало, (защото в 
последния за едно обржщане буталото преминава 
пжт два ПАТИ по-голем, октолкото всеко из бута
лата на двигателя на Юнкерса), явява се ВАЗМОЖ-
носта, при една и САща максимална допустима 
скорост на буталото, да се получи у двигателя на 
Юнкерса 2 ПАТИ ло-големо число на вжртенията, 
а следователно и мощноста (при еднаква плоскост 
на буталото и при еднакво средно налегане) откол
кото при всеки други еднобутален двигател. 

За облекчаването на двигателя способствува 
още и това, че благодрение на джлгите цилиндри 
и на{ големото число на ВАртенията, диаметжра 
на цилиндрите, а следователно и пжлиото налегане 
вжрху буталото, се получава по-малко отколкото у 
другите двигатели. Освен това, ТАЙ като цилинд
рите немат нито похлюпки, нито ДАНЭ, вжрху кои
то биха действували работящите в цилиндра газове, 
— машинната рамка и фундамента не се подлагат 
на действието на стягащите и разтягващи сили, а 

за това МОГАТ да бждат направени и по-леки. 
След като разгледахме всички преимущества 

на двигателя на Юнкерса, изтжквани от неговите 
защитници, предлагащи да се замени с него двига
теля на Дизеля, не може да не се отбележи, че 
двигателя на Юнкерса не е свободен сжщо, и от 
недостатжци, най-главен от които е неговата висо; 
чина. Този недостатАк нема САщественно значение 
за обикновенните индустриални цели и за тАргов-
ските кораби, на които и парните машини се отли
чават с значителната си височина; но за военитё 
кораби, дето машините требва да бАдат разполо
жени под ватерлинията и броневата палуба, този 
недостатАк е твАрде сериозен и може да бАде 
отстранен само чрез хоризонтално разположение 
на двигателите или ПАК отказвайки се от разполо
жението по системата „тандем". 

Вжобще, само практическите резутати, които 
ще 6АДАТ достигнати при бАдащата служба на дви
гателя на Юнкерса ще даджт достатжчен критерий 
за САдене, кому от двата типа на двигателя на Ди
зеля или на Юнкерса принадлежи бАДАщето в ин
дустрията и на корабите. ~ т . „ _ 

От Инж. Г. Буков 

(Г ИЗ ПРАКТИКАТА ЗД ПРАКТИКАТА 
СЖВЕТИ И РЕЦЕПТИ. 

^ 

БОЯДИСВАНЕ НА ЖЕЛЕЗОТО. Чер цвет. За да 
се придаде чер цвет на железото и стоманата, се постжпва 
така: земат се 15 части терпентиново масло и IV2 
част сера ; сместа се вари заедно и с получената маса се 
покрива сжвсем тжнко обработвания метал, след което се 
полага на нагреване над пламжка на спиртовата лампа; 

Син цвет. Железото и стоманата се най-напред 
полират и след това повжрхноста се намазва с разтвор 
на 1 Ч2ст азотна киселина в 10 части вода до като при
добие искания син оттенжк. След това метала се изплаква 
с вода, избжрсва се и се потапя в ленено масло. 

Може да се получи син цвет още чрез просто по
тапяне в разтвор, сжстоящ се от: 

Калиев фероцианид 1 част 
Железен хпорид 1 „ 
Вода 1 „ 

Малките стоманени предмети могат да се боядисват 
като се загреват в пепел от джрвени вжглипш до темпе
ратура 300° С. От време на време се изважда некой 
от предметите за да се види дали е получен желания 
цвет, в такжв случай веднага се изваждат от пепелта, и 
операцията е свжршена. 

Главите на болтовете се боядисват в черно-син цвет 
по следния начин: главата се добре полира, намазва се 
с слаб слой масло и след това се загрева в окисляващия 
пламжк на бунзенова или спиртна лампа. 

Бронзиране. Оржжиита и подобни на тех пред
мети от железо или стомана се бронзират като се силно 
тжркат с разтопен антимонен хлорид. Еднократна опе
рация не е достатжчна: тя треба да се повтори, като всеки 
ПАТ обработваните предмети се слабо нагреват. 

По-енергичен способ се заключава в следното: сме-
СВЯТ С л * т* 

* Дестилирана вода 8 части 
Серен етер 1 

, Железен хлорид */г „ 
като най-напреп се смесва етера с хлорида а подир 
това се прибавя дестилирана вода. Сместа се добре. 

разбжрква и с четчица се намазва вжрху повжрхноста 
на предмета. Повтаряйки тая операция ще се получи още 
по-силен бронзов цвет. 

Оксидирване. За да се избегне окисляването на 
железото или стоманата Меритенс е предложил следния, 
даващ отлични резултати, способ: 

Предмета се поставя в баня пжлна с чиста вода 
при температура 80°. През банята се пропуща слаб елек
трически ток като железния ежд на банята служи за 
катод (отрицателен " полюс). След един час предметите 
се покриват с достатжчно дебел слой железен окис, 
които не може да се изтрие и с металическа четка. 

ПОЧЕРНЯВАНЕ НА ТЕНЕКИЯТА. Тенекията се 
намазва с ленено масло и след това се нагрева до като 
маслото изгори. Така обработената повжрхност придо
бива кафяво-чер цвет и изджржа висока температура. 

Така почерпените предмети, могат, след това, да 
се полират триейки ги с гжба натопена в бензин или 
содов разтвор. 

Мраморен цвет. На тенекията може да се при
даде мраморен оттенжк като се трие с гжба натопена 
в следната смес: 

Готварска сол 4 части 
Спирт 8 „ 
Азотна киселина 3 „ 

УМОРАТА КАТО ПРИЧИНА НА МНОГОТО НЕ
ЩАСТНИ СЛУЧАИ. Шефа на едно предприятие требва 
да джржи сметка за умората на своя персонал, за да 
избегне много от нещастните случаи. Честотата на по
следните естествено зависи от риска, който ежответствува 
на изпжлняваните работи и от условията, при които се 
извжршва работата (предпазителни мерки и наблюдение, 
осветление и температура на работилницата). Но за една 
група работници, които извжршват постоянно сжщата 
работа и с сжщите уреди, числото и важноста на зло
получията зависи специално от физическото и умствено. 
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сжстояние на работящите. Логически е да се мисли, че 
изтощени мускулни сили и едно разслабено внимание ще 
увеличат числото на нещастните случаи. 

За да се покаже зловредното влияние на умората 
в Франция еж направени статистики на нещастните случаи, 
като еж класирани според часа на деня, в който еж. ста
нали. Построените графици показват, че средното им 
число прогресира от час на час, при обед и след обед
ната работа, като достига своя максимум в 10 часа сут
ринта и 4 часа сл. пладне. От друга страна общата сума 
на нещастията за след обед е по-голема от тая за пред обед. 

Аналогични статистики еж направени в Белгия, Сж-
единените Щати и Германия. Резултатите са едни и сжщи. 

Наистина вжзразява се, че за да може сравнението 
да бжде точно требва да се вземе в внимание и чисното 
на работниците, които еж били изложени на опасяост 
през всеки период от време. От друга страна дейноста 
на работниците не е идентични в разните моменти на 
деня и числото на нещастията е пропорционално с ин-
тензивноста на производството. 

Обаче и без тия резерви, измерването разхода на 
енергията чрез графическо записване на силнта и анализа 
на движението ще докара определението характеристи
ката на една по-добра професионална техника. Макар и 
разширението на метода ще изисква твжрде внимателни 
опити, но добитите резултати ще вжзнаградят широко 
тия изследвания и ще сжздаджт вжзможност на работ
ниците да даджт максимална работа и да получат като 
вжзмездие една по-голема надниц'а. 

Една подобна работа е особено необходима сега, 
когато благодарение джлгата война от една страна про
изводството е намалело, а от друга числото на работни
ците сжщо е потжрпело големи загуби. 

Грижата да се направи интензивно производството 
обаче си остава и за бждаще вжпрос на един режим в 
работилницата, който ще разслабва армията от работници, 
между които ще служат за бждаще, вжпреки желанието 
си, големо количество жени — майки и сжпруги, орга
низмите на които по-малк се сжпротивляват на умората 
отколкото мжжете. 

МАШИНИ С НАЛЕГАНЕ НА ПАРАТА ОТ 60 
АТМОСФЕРИ. Още преди войната доктор инженер 
Вилхелм Шмидт бе започнал опити за подобряване ра
ботния процес в буталните парни машини. Тия опити 
беха проджлжени след войната и ние имаме на ржка 
сега пжрвите що годе определени резултати. 

Опитите еж правени с четири цилиндрова машина 
с следните размери: диаметр на цилиндра високо на-

Из Бжпгария. 
РОЗОВОТО ПРОИЗВОДСТВО. От отчета даден 

на 3 юлий т. г. от сжюза на бжлгарските розопроизво
дители се е констатирало, че производството е с 50°/о 
повече от миналата година. Добито е чисто розово масло 
около 1,500 кгр. от новата реколта, което ее равнява на 
300,000 мускала. 

Розово цвете е извадено около 5V2 милиона кгр., 
което показва едно използуване (дюзмек) 18 килограма 
за мускал. 

На производителя костува 90 лв. мускала, цена по 
която ще изплаща на пжрво време сжюза маслото на 
членовете си. 

легане 135 м. м., ход на буталото 400 м. м.; диаметра 
Ц Ср. налягане 240 м. м., ход — сжщия; диаметр на 
Ц. малко налягане 285 м. м.-и на Ц. ниско.налягане — 
680 м. м., ход на буталото на последните два цилиндра 
е 600 м. м. Машината е използувала пара с средно на-
легане 55 атм. и е била снабдена с хладилник, даващ 
пустота 0 05 атм. налегане. 

Простодействуващия Ц В. Н. използува налегане 
от 55 до 18.3 атмосфери. Температурата на парата пред 
машината е 435°; — тая на изработената пара — около 
300°. От Ц. В. »Н. парата постжпва в сжщо простодей
ствуващия Ц Ср. Н , дето налегането е падало до 5 
атм. а температурата — до 185°. Отработената пара от 
Ц. Ср. Н. се е смесвала с пресна наситена пара с на
легане 56 атм. и се е прегревалз наново на 260° и тогава 
е постжпвала в двойнодействуващия Ц. М. Н., дето 
се е разширявала до 0.8 атм. и охлаждала до 100°. Тая 
пара, преди да постжпи в Ц. Н. Н. още един пжт се е 
смесвала с пресна пара за да се прегрее на 226° и в 
Ц. Н. Н. се е разширявала от 0.8 атм. до налягането в 
хладилника 0.05 атм. По также начин през целия рабо
тен процес парата си е оставала суха. 

Резултатите получени на 21.V.921 г. са следните: 
Число на вжртенията в минута 148 
Средно индикат. налегане в Ц. В. Н. атм. 21.5 

Ц. Ср. Н. „ 5.05 
„ ц. м. н. , 1.563 

Ц. Н. Н. . 0335 
Индикаторна мощност Ц. В. Н. К. С 35.2 

Ц. Ср. Н. , 27.7 
Ц.М. Н. „ 36.75 
Ц. Н. Н. „ 47.75 

Пжлна мощност „ 147.40 
Разход на парата относно пжлната 

мощност в килограми за 1 К. С. в час 2.33 
Термодинамичен коефициент на из

ползуването 81.7% 
Това използуване надминава всички познати до сега 

числа. Опитите са показали че за 1. К. С. в час се 
харчат 2070 малки колории, което ни дава термичен 
коефицитент на използуването 28.8%. При котел с кое-
фицитет на използуване 80% ще се получи използуване 
на горивото от 23% и при използуване на вжглища с 
топлопроизводителност 7500 килогр., ще имаме разход 
на гориво за 1 К. С. в час 0 366 клгр. което далеко 
надминава и най-уежвжршенствуваните парни турбин-
ни инсталации. 

В заседанието си сжюза на розопроизводителите се 
е занимаел с мерките за подигане розовата култура, пре
махване фалшификацията на маслото, тжрговията и пр. 
На сжщите заседания еж приежтевували и гости, нарочно 
поканени, които доста еж спомогнали за решението на 
известни вжпроси. 

ЗАНАЯТЧИЙСКИ КОНГРЕС В РУСЕ. На 12 т.м. 
в Русе е бил открит занаятчийския конгрес. Представени 
еж биле 1200 души делегати. Председателя на сжюза г. 
Динков е открил конреса. 

Получени са много поздравителни телеграми, некой 
от тех с политически харктер, последните не са били 
четени. Можем да поздравим непоколебимата позиция на 
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сжюза относно пжльия му неутралитет спремо полити
ческите домогвания на която и да било партия. 

БАЛАНС НА БЖЛГАР. ТЖРГ. ПАРАХ. Д-ВО. 
Напечатан е баланса на дружеството за 1919 и 1920 г. 
Капитала на дружеството е сжстоял от 1,468,800 лева и 
резерви 489,600 лв. Печалбата за 1919 и 1920 г. вжз-
лиза на 439.234-35 лв. от които печалба за 1919 год.— 
140554-95 лв. за 1920 г. —298678-40 лв. разпределени 
както следва: тантиеми 21961-72 лв., запасен капитал 
20905-41 лв., дивиденти по 8% за 1919 г. — 117504 
лв., за 1920 г. по 9% — 249696 лв. 

Общо д-вото е получило от навло, субсидия и др. 
7343080-04 лв. Държавната субсидия е 1,500,000 лв. 
годишно. 

Дружествените параходи са оценени общо за 
609701 лв. а пжк мобилите за 1 лв. 

t 
ДИРЕКЦИЯ НА МОРЕПЛАВАНЕТО. В Министер

ството на Тжрговията заседава смесена комисия от пред
ставители на М-вата на Войната, Тжрговията, Железни
ците и Вжтрешните Работи, която изработва законопро
ект за сжздаване Дирекция за мореплаването. Тази ди
рекция ще бжде по всека вероятност придадена кжм Ми
нистерството на Железниците, Пощите и Телеграфите. 

Из чужбина. 
ИЗНОСЪТ НА РУМЖ.НИЯ ЗА 1920 Г. Според 

известията на главната дирекция на статистиката, румжн-
ския износ е следния: 

Пшеница 240 тона за 720,000 лей 
Пшен. брашно 1900 „ „ .1,938,000 „ 
Ржж 39630 „ , 103,038,000 » 
Овес 35360 „ , 63,648,000 „ 
Ечемик 419000 „ „ 1,006,080,000 „ 
Царевица 430000 , „' 860,780,000 „ 
Смола 23500 „ . 12,950,000 „ 
Отпаджци 24100 „ „ 24,100,000 „ 
Петрол 148430 , „ 199,900,000 „ 
Бензин 54330 , , 142,344,000 „ 
Масла 16560 , . 64,584,000 „ 
Елхови трупове 1630 „ „ 1,464,000 

. джеки 13310 „ „ 82,289,000 , 
Джр.стр.матер. 19970 » , 39,940,000 „ 

Ивнесни са всичко около 1-2 милиона тона на 
обща стойност повече от 2 - 6 милиарда лей. Тази сума 
е още по-голема, като се сметне износа на некой мало
ценни стоки, като готварска сол, яйца, рапица и др. 

ГОВОРЯЩИЯТ ВЕСТНИК. На главните площади 
в Москва са поставени тжй наречените „телефоно-три-
буни". Това са високо говорящи телефони с много сил
ни радио-резонатори. Техният глас може да се чува от 
хилядно множество. С това се оежществява мечтата за 
говорящия вестник. Тия телефоно-трибуни ще бждат нас
коро разпространени из цела Русия и ще служат освен 
като вестици, още и за митинги, концерти и пр. Като 
се приспособи кжм тях радиотелефона, ще стане вжз-
можно всеки ден и всеки час агенцията „Роста" от един 
Центр в Москва да предава по цяла Русия новините от 
целия свят, а речите на Ленин и Троцки в Моска да са 
слушат едновременно от милиони слушатели по целата 
необятна руска земя. 

ИЗНОС НА МАШИНИ ОТ ГЕРМАНИЯ. По стати
стическите данн за износно-вносната тжрговия на Гер
мания за пжрвите 9 месеца на 1920 година се вижда, 
че износа на произведенията на германската машинна ин
дустрия се засилва и > стигнал средно половината от 
износа на машини през 1913 г. Некой клонове на ма

шинната. индустрия са стигнали положението през, 19JJ 
г. а некой дори са го надминали, ь ". '"" ! 

Ако сравним износа за времето от 1 януари др 1 
октомври 1913 г. с сжшото време през 1920 год. то of 
износа за пжрвия срок се пада следния износ' за' втория 
срок в проценти: . ' 4 

локомотиви, лакомобили и др. 36 03% 
земледелски машини 32'65% 
пивовар, и винарски машини 43 31% 
мелничарски машини 61'59о/о 
Общия износ за сжщото време (от 1. I до !. X) 

вжзлиза за 
1920 год. 286,025,300 крг. 
1913 . 418,172,500 „ 

Стойноста на тоя износ е: 
1920 год. 3,651,119,000 марки (книжни) 
1913 » 486,324,000 „ (златни). 

Средно, следователно, един кгр. машини струва: 
1920 год. 1365 книжни марки 
1913 „ 116 златнии „ 

. БАНКНОТНОТО ОБРАЩЕНИЕ В РУСИЯ. Според 
официални сведения, сжветскогр правителство е пуснало 
до 1. I 1921 год 1000 милиарда рубли в банкноти. 

Златната наличност в Русия вжзлиза на 400 мили
она рубли.- "" - - " •-- Г " 

ГЛ\РЦИЯ. Гржцкото правителство е решило да ос
нове тжрговска камара в Париж с цел да защищава 
економическите интереси на Гжрция в Франция и да спо
могне за развитието на вржзки между двете страни. 

СЖЮЗА НА АНГЛИЙСКИТЕ ИНЖЕНЕРИ-ЖЕНИ 
е имал на 20 май годишен конгрес под председателството 
г-жа Парсонс. В конгреса между другите реферати се е 
говорило за дейноета на машинната фабрика Аталанта, 
която се всецело експлоатира от жени, започвайки от 
дирекцията и свжршвайки с последния работник. Орга
низацията на тая фабрика е завжршена напжлно и по-
следнята функционира напжлно нормално от тжрговска 
точка на зрение. Нейното развитие се следи с интереса 
от английските инженери, от които некой се отнасят 
много скептически кжм вжзможноста за ржководителките 
да се справят с трудностите, които се срещат в всеки
дневното управление на едно големо индустриално пред
приятие. 

ОТ АДМИНИСТАЦИЯТА. Тжй като с тая книжка 
се навжршва половината от И-годишното течение на спи
санието, администрацията моли неизджлжилите се або
нати да изплатят абонамента си за тая година. Всекиму 
е известно, че е невжзможно сжществуването на как
вото и да било периодическо издание без акуратно вна
сяне на абонамента. 

Администрацията моли сжщо, да се побжрза с из
пращането на сумите, тжй като до тогава книжка 6 не 
ще бжде изпратена на неизджлжилите се абонати. 

Абонамента на списанието е годишно 100 лв» за 
ученици и работници 80 лева. -.-Г: 

Агррномно Вюро 
Т. Стамболиев — 
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(БЖЛТАРИЯ). 

• 1-ва Бжлгарска Концесиорирана Фабрика 
за ленени, конопени и в смес платове и привилегирована предачница 

за ленени прежди. 

ПРОИЗВЕЖДА-. 
Разни ленени, конопени и в' смес' платове с различни 

' ' ' •'• -ширини и десени. 

-Разни номера ленени прежди натурални, бели и цветни. . 

ек ;?4i^;;;o; -!,Емпригнирани непромокаеми, платове. 

Войскови потреби: офицерски палатки, болнични палатки, войнишки 
' платнища, раници, сухарни торби, водопойни кофи, 

и-, конски торби и др. 

Брезенти: покривки за кола, коне, вагони и др. , 

При поржчка с дадени ̂ размерисе изработват всёкакжв вид мушами по
кривки за. стоки, машини и пр. Специални платове за кинематографи 

и театрални завеси,-както?и?черва заIпожарни помпи й др.^»,-\ 
Тжй като фабричните машини .и уреди-се движат-,с електричество;! добивано 
от Новопостроената1 > при фабриката спарогенераторнан централа; (> която i дово/i-
ствува* с електрически I ток5 и др. . фабрики за двигател и осветление на «частни 
жйлишаШ др.'Й/гр.^Таброво^дадените^йпоржчки» за платна, .платове и др.; 
от собствен HiiH ?дад~ен| от-5 ;клй!анхитег "йат^риял «(на; ишлеме) се аизпжлняват 
най-акуратно /nwi .чиста Дбжрза работа на цени дбстжпйй^иснбснд условия. 
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JJ 
СПИРТ «АКЦИОНЕРНО ДРУЖЕСТВО 

ОСНОВАНО 1919 
ГОДИНА. СОФИЯ-

ТЕЛЕФОН № 778. 

Ш1 
СПИРТНА ФЯБРИКЯ 

О с н о в а н а 1884. 

ПЛОВДИВ. 

Производство на чист спирт от 
царевица и меласа. 

ОСНОВ. КАПИТАЛ 
3,000,000 лв. 

ОРИЗЕНЯ ФЯБРИКЯ 
О с н о в а н а 1884. 

ПЛОВДИВ. 

Преработва и изчиства под 
наем ориз. 

Телеграми: „СПИРТ" — ПЛОВДИВ. 

ТЕЛЁФОН№ 18. 

шшп-шмллган 
НШНШШШ 
т лиг ь. i 

Предлага от склад: 
Разни електрически и технически 
материали. 

, Разни трансмисионни каиши и ка-
г.;.', иши за шев. 

Мелничарски чукове, кофички за 
елвватори, машинно и цилиндро
во масло. електрически лампи И 
др. технически и индустриални 
материали. 

ЗЕМЛЕДЕЛСКИ МАШИНИ: 
j . като вжршачки, моторни и. парни локомобили, мотори за всекакво горивоТ 
i мелници, турбиниу: воденични камжнн, триорн, мисиротрошачки, жжтварки, 
;;.. цигларски машини, плугове >;ГЛИГАН" № 5, ЛЕМЕЖИ за плугове № 6. Все-, 
{ какви резервни части за вжршачнигарнитурт МАЛКИ чМОТОРНИ ПЛУГОВЕ 

t S "И НИКОЛАЙ ФЕХЕР & €-ие^ СОФИЯ ^ т 5 
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Машинно Фабрика и Железо-Леярница ' „КАЛПАКЧИЕВ СТРУГЕ -~-С6ФИЯ. i / • 

ПУРИИ ЗА КОЛА ВСИЧКИ ВИДОВЕ. 
Тегла-грамове чугунени и месингови, които продаваме 

;.' / = = маркирани. •s=== —-—- .-
Хавани разни видове. 

•+-+- Сачми (дробинки) за лов, всички номера. -*-*- _ 
САМУНИ (ГАЙКИ) ЗА КОЛА и ФАЙТОНИ 

С Т Р У Г О В Е ТЕЖКА КОНСТРУКЦИЯ. 
1 •:'' " ' =*•£ 

•; ; •; .-;:•. '• *У\.\ \v 
Излива чугунени парчета до 5000 кгр. и остжргва на струг ремжчни и зжбйуХ^ 

-? -;••:'•'• 5Ч , колела до 3Vr метра диаметжр.; ^ Г : *, ,,,- •-' ••* Ъ$ 4 

Поправя всекаквй машини и прави: комплекти мелници, гатери изиело же
лезни, • кукурузороначкй, гржнчарскй мёсачки за земя, преси за масла, тух-
ларски и др. железни и полужелезнисводни колела, "помпи,-вентилатори, 
всекаквй машинни части по модел или" чертежи, столове с чугунени крака, 
дворни и градински огради от чугун и железо,' всекаквй прибори за градски 

~ >, ].:.-'' '-'•'•••-.,; и домашни канализации. : • 
Изработва и има всекога готови в складовете си: плочки за печки (чукове 

всекаквй видове и величини. WR 

•л)ц 

II Акционерни Банкя „НДПР1 
RH!M| Плевен, Варна, София, Червен Брег, Б, Слатина. (Ш 

Извжршва всички 
банкови и.търгов

ски операции. 

•*41>гл 

КАПИТАЛ И РЕЗЕРВИ 
15,000,000 ЗЛ. ЛЕВА 

ОСНОВАНО ПРЕЗ 
1876 ГОД. 

Адрес за телеграми: 
,НАПРЕДЖКБАНК" 

т 
Телефони: Централа 221 
;КГ;П- варна''.. {106.; ;;£ !.:-„•;• 

ИЗВЖРШВА ВСИЧКИ 
БАНКОВИ И ТЖРГОВ-

СКИ ОПЕРАЦИИ. 

.€??• H Ш1£5-0 Д-"Д STPC-VhM' 

Приема срочни и базсрочнивлогове при най 
^г1???т^износничзапнлиен^ите услови% ц'шЦ 

u »*i.?ir-.y -̂ 1-4.. 
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Й * Й « ^ ^mm^Bjm^mm 

о 
L 
СО 
о 
S 
о 
X 
tt о 
X о 

CD 
,сн: 
Ш 
CD 

; П ' . 
Ш: 
Do 
e=t 
»-3.; во,; 
Вв«-.' 

- jsi i 

CD 
СО 
ВО 

KUIltlRS в н е о г Р а н и ч е н о , количество всекакжв вид jviacv 
~ l i _ _ лодайни семена ( р а н и ц а , с л ж н ч о г л е д , 

лен, кон он, мак, сусам, и др. 
Офертите треба да бждат придружени с мостри* I 

- его бр й к у в а и lib о да в а: ^ ir ± м f 
1) Разни растителни масла^ за храна1- и индустриални гцели: 

, > • . ^ - * 

•jd*a>Kar.?l: 

3. 
?i! JH)! /спжнчогпедово, сусамово, маково, рапичнрииэ,др.л|. 

•, ' s . f f i o ; r г ' • ? , • -••',.» r v •!• i '.'.•';'' .• '•"'-'•. | t Г ) '~ '-.iT--'? "•' ' " • ' ' ' : ; ' ' , •' 

2) Разни, химически произведения; кремове, бои за обуща/ко 
ломази, мазак, тетрапопови сапуни, .консистентни масла за* оржжия, 
текстипнй|маспа (вжпнено, турско]червенр, Sapo calinis)^vacna за 
кожи (дегра/ моепонъ), разни лакове, печатарски мастила^ водно 

'. стъкло, лизол/ пизофор; пжрвокачествен безир и др. 
,v 7-мвн /Nqn_v эв&юш-з^тш^^ш-^ тищо 'Ълвт^ 

Цени и я Ш ^ 
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Ш1Р У113 gpio JPO" 
Булевард „СЛИВНИЦА" 157 1> * :Т-...Ю- • 

I '».' 
:;лу-4й.^ш;.;с-г и:з:;;':^лг 

BE 

ПРИСМИ ГризрпбЙТВИНе йд ршичк проекти н текш йзпжлнейие( 1 
I ; | м е л Ш ч н ^ ххжрврделскй мёцлинй ;' 

1 f! Извжршва ремонтш на всички видове \о | ^ 
Й индустриалнил инсталации и машини [ j 

; . _v.," • • - ; < . ' . - , . / ' / . ' ; r*-: £-; ^ r—T» • ' M in I M H M M M M I вани' ь - • r'---- — — - 2 — • ? — " ^ - i ч t • ' " . ' * ; ' f . ' ' * ' . 

i . • - _ T « . , . 4-_ r > - ; ;#»*- . ' ^ 'Л ;? V •* .--;'ji .•;?"' t ! : , •*"". **•.;''""'* *>•* "''*J'* ^ •*" ' ^ •*' *"•'' *** * - * : • ' " ! ' • " " 1 * f * f # r "' » • ' -"*• 

Приема ^ йзпЖЛнеНйетд; Jkafi разни машини' по\ ка
талог и ДОСТАВКА на всички видове двигатели: 

j парни, вжтрешно- горене и водни турбини. :\ 
эй 

паааппааппппааапваааааааааапааапапааааап 
о - • ; • • . - • - . : • • а о о и а а а . „ШГДРИЯ". 
и I*i Бжлгарско Застрахователно Д во § 
g Основано п р е з 1891 г, в тр. Русе В 
§ Капитал, резерви и др. повече от зл. л. 40,000000 § 

• 
D I . 
П 

R ЖП ГДОИ Я " най-старото н най-солид- g 
м н / ш и н г п л нптп пжрво Вжлгарско g 

g застрахователно дружество в Царството което g 
g се ползува• с всесветхка-известност, g g- ЗАСТРАХОВА и ЫШРЮЮВМ Я! 
g против ПОЖАР й НЕШСТНИ СЛУЧАИ п 

JI п о: с у х о • & п о ̂ в о д я 
I включително риска за кражба 

Q човешкия ЖИВОТ, • ЗЕСТРА копнтапи, пенсии и g 
D п ДР. so вай-иодершвввошедеш 8 пшиш шиимш, а 

g между които и с .участие. в_дечалбите при g 
а ежегодно растяще намаление на год. вноски, п 
п ' ' >•-..••—£. . . . . , ч 1 ^ ^ _ . . _ _ ^ _ я ^ „ . „ J g. 

D 
а g Гши mmm в jg, руй^^иредсшмгнствв i й | и . g 

g Агенции в всички градове й сел. центрове в Царството g 
g Честни*й ^теяр«:л1ВДаГке?)приеЦат,]и-|^зна- g 
D, чават. за инспектор-аквизитори в' Царавото. а g 3! CBsiaimnr ni п. Шкш BJ Д-BSTI I rp. m | 
tMnaanDnnaDDDDDnanDpaDDnoaaaDqaaanpDaaDa 

[В][г]Ё]@Ш]Ш11°]1г]1г]1г1Ш1Ё]!11г1Ш]Ш1[г!Е![£1 0 
IHJ 

m m m 
m m ш ш ш\ ш m 
m m m ш ш m m ш 
щ 

ШшШШшМ 
п Русе-София 
' ; Капитал 10,000,000 лева; ' ;; 
"i<r:f: Резерви 1,500,000 f ; j "I "* 

U'X' 

Ш£ Извжршва" всекакжв вид* 
'0. i у:банкови операции*. * III 

г' ЗИД* Приема влогове 
• т/js«,!--'? v ; г . ' ^ "и '"W'-ii-Nf.rr.nf)^!*.--по споразумение. п 

•нт-:н)'Ь'̂ эг..!'.1»ян-;-гг. • 1*ж\1-.*ш. (г:>я»К2̂  

&> к- ->-.-руСё;"Телефон-'№: ЗбУ ' t ' ^ f 

£10 

ш ш ш ш ш ш m ш ш ш ш m 
ш ш ш в 

Щ .1 till*, Р 41 
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у г а а в н г т wwgKBKXUJmMWLX Ж ШХ 

_ №-:&£*& СКШШ НЯ —53 
Акционерното Тжр г о веко й Индустриално Дружество 

ДШВКУР 
аааааааааааапаааааааааааоаааов 
| Ц Е Н Т Р А Л А РУСЕ g 
g ' Улица „ П о л и ц е й с к а " Jfe 3. g 
g Шеф. №> 213. За Teierp. MUTIP g n ': - n аааааппааппаппавппапаааапаиааи 

aaaaanaantxaaaoaaaaaanaanaanaaa 

1 к л о н е о Ф И Я ̂ g 
g Бул. „Мария Л у и з а " , JMs 7. g 
g Телефон ?!o 1585. Затшгр. Paio g 
о ' • о 
ааааааааааааааааваааааоааааоаа СЕ ПРОДАВАТ: 

едногжрлени мисиротрошачки, триори, цилиндри и 
сортировачи, стоманени плугове и трупици, сламо 
резачки и гепели, копринени сита за мелници, 
ТРАНСНИСИОНИ КАИШИ: коган, балата и от камилска к о ш , 
Сепаратори, У I Е У Ш / И И1 I I Л Р й №P*', йашбвП 
Всекакви млекарски машини и уреди. 

• • Разни земледелски и индустриални машини. 
И С К А Й Т Е О Ф Е Р Т И . 

!ЖЖ£ЖЖЖ2Ш 

Мелничари и Индустриалци! 
преди до направите я о р ж ч ш е си ж 
Т У Р Б И Н И за използване води. сили 
КОМПЛЕКТНИ мелници, 
Е В Р И К И (житочи стачки), 
МЕЛНИЧНИ постаменти, 

Ш Б У Р А Т И за пресяване на брашна, m ЕЛЕВАТОРИ, 1ШЙ (цшишщ и пр.), 
ТРДНСМИСИИ зн»бни нолела и пр.)» 
Преназ&бване иа мелн. валци 
Всички видове отливки по модели, 
Всички мелнич. принадлежности 

—•отнесете се до — 
добре уредената за целта машинна 
фабрика и жепезопеярница на бъл
гарското^ машинно строително 

Д-во „ПОБЕДА", Р у с е 

WlBlIIPI 
4 Ч >•• ;М-: на •••it шшт 
рут 

• : > • » - • • 

II 

т 
-̂Телефон: фабриката -ji '65-»К 
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БАНКА за НАРОДЕН КРЕДИТ 
(BANQUE DE CREDIT NATIONAL) 

„Основана с участието на Народно Осиг. Д-во Балкан" 

Седалище в Варна 
Централа в София 

Извжршва всекакви 
банкови операции. 
Издава спестовни 

к н и ж к и . 

Основен Капитал 
15,000,000 ЛВ. 

т 
3—10 

Приема влогове с коопе-
перативно участие в печа
лбите: с 5% годишна лих
ва безсрочни, срочни - по 

споразумение. 

>ь 

1тЭ 
Анонимно Яки. Д-во за - • И Н Г Индустрия и Тжрговия 

ИВ. К. КЯЛПЛЗЯНОВ" 
г я Б Р О в а V. 

д фабрикация на щаеци, сукна и гайтани. 
::vv; Доставчик на бжлгарския царски дом., 

;'• ->^ ; ; : " - • • ' ' / . - кС^ "' "' п л г ~ ^ ^ ^ ^ • 

Дипломи, медали, златни и сребжрни от изложенията: 
! — Пловдив,' Чийаго, Яйвёрс,^Лйеж,- Париж и Лондон;1 

' .Телефони S фабрика Ж 9ЛкантораС№ lOH 

I 

i 
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Щф ш т 'в?! Г*-

№ 

*Ш Щ *-,' 

w 

. Т Ч •?*-"$£» »'• *? Й^, 

« йй 
;и *>.*'b 

общо елекрическо (дру«»к е с т в о Ч-' 3 

Ц е в « Ш £ Ш Л OB-ИВ Л SIS? fla 

ул. Алабднска %Щ50* DSQ . П О 
.DO,-DID 

Hi 

SS*«VT г )еславска" 

Капитал 3,000,000 лева напллно внесен. 

^Притежава в' складовете си на ул.Д^абййска^Яг 50;:|^ийймрК^ши--. 
HHi'iMOTpp^^TpaHc^apMajopK.^Ka^Briji, шнурове, жици "и всички материали за 
ёлектрическй?г'йнсталации.г Освётлителни тела,;,полкэлеи,„ абажури, арматури 
и.др. лампи .икономически и прлуватови от^'ЗИдр 50(Ючсвещи; ©тЬплителни 
апаратШ t «айници;- Железа * за кладене, печки*1Г' пр: --тейёсронйй'и' Звжнцови . 

' Тжргува ^бензинови, газоженни-и др- мотори, шарни^аШини, тур
бини, трансмисии," кайши, минерални масла, бензин, кйнематографни апа
рати и други. •'-^ • "•_. ^, -.,.._•__,:, ; \ - „'._,; г. :._,. . / . ' „ . . . _ ' . . '„..„.. ,\\.,'., ....',.-..--*'"• 

; > Строи - най-малки и най-гблемй силопройзводнй и електропроизводни: 
централи, силопренасяние на разстояние, градски и фабрични двигателни ил 
освётлителни инсталации. ;; ••,•;%, i: :! - ; : ;ч 

• J Инсталира централни, парни и водни отопления от"най-ренрмираниг3 

те фабрики. Предприема комплектни инсталации на фабрики от всекакжв вид. 

Специално и н ж е н е р н о б ю р о за проучване, планиране и изпъл
нение инсталации за силопроизвеждане ' ' " : : 

финансиране предприятия от подобен характер. 

Дава упжтвания ПР всички елекрически вжпроси. -̂  

Особенно внимание за поръчките от провинцията. : * 

При магазина си на yjf. ,;Млабинска'* 50, притежава' ателие' за всекак-
ви поправки, завеждано от опитни^ механици. 

rt^H'.Oi Л С. -"..f-, . 4 "•::'•-

^ ^ е щ щ э н т .мЪгат да разчитат, ч е щ е 
добият от „Светлйн^л само сериозни и 

изчерпателни- предложение. ' 
3-5 

етг 
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ШУМЕНСНО АНЦИОН. СПЕСТОВНО ДРУЖЕСТВО „Бжджщнеет ff 
Централа ШУМЕН ' . ^ Клон ЕСКИ-ДЖУМАЯ. 

Основано на 1-й октомврий 1890 година. м 

1 5jflO,oeo. = = = = = Рещд и ш в а 500,1 
Дружеството има свое собствено здание в центжра на града. 
Извжршва всекакви тжрговски и банкерски операции: шкон-
тира полици и записи. Дава кванси и кредити срешу 
ценни книжа, стоки и сурови материали. Купува и продава 
всекакви ценни книжа за своя и чужда сметка. Открива 
текущи сметки. Представлява като агент разни местни и 
чужди банки и дружества. Приема срочни и безсрочни 

влогове за една и повече години. t i l l 
ИЗДАВЯ СПЕСТОВНИ КНИЖКИ за неограничени суми. | 

Агент на пжрвото бжлгарско: застрахов. д-ва >,Бжлгария". 
ТешрафИЧеСКН ВДреС: ЛЦЩЮ" — ШРВ. ' Телефон №32. 

Пивоварната фабрика на Тмрговско-Индуприалното Акц. Д-во 

ТРАКИЯ 
СТ.-ЗАГОРА. 



Год. I i. „Бжлгарски Техник" 1921 г. 

Днц. Д-во зо фабрикуване на метални н метнлолеярни изделия 
« 

Телеграф, адрес: „ВУЛКАН" 

арна! 
Телефон № 140, 

мелници и всякакви индустриални и 
земледелчески машини, : ?> ИНСТАЛИРА и ПОПРАВЯ 

Udni/tDD lyJQDACrYTRR п л о ч и з а п е ч к и (тучове), пурии* за кола. 
K l j j J \Y I D / 1 И Y O r ' 1 D U I О П тегла грамове маркирани от контролното; 
бюрт,* чугунени, крака, огради: чугунени, железни и плетени от тел, копирни преси,* 
: металически кумини, принадлежности за канализации и пр. ' ; .. 
fft A C D M U - ' X / R А най-добрите по форми и качество лопати, лизгари, вили с 3 
Ч - ' А о г гТГЧУLJ*\ зжби вржшници (сачове),-волски подкови, закопчалки за джр-

бодлива тел, кутии тенекени за бой, консерви, аптекарски, за; 
вакса и пр. . • • , ' . вени кревати, лжжици, 

MascMinsnfuUriK ,,UuIKnn" und Eisensi cerci Uarna 
4—10 

Ш ш ш ш ш ш j 
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ЛАЗАР РОЗВНЩАЙа а Сче 
Склад ул. „ЦЗр Борис" № 5 —, Сите Варна № 5.. 

Телефон № 258. • > 

Доставяме всекакжв вид най-уежвлф-
шенствувани земледелчески и индуст
риални машини и технич. артикули. 

МОТОРИ ЗН НАФТ, ГНЗ, БЕНЗИН и ПР. 
Газоженй и Дизел-Мотори. •",." 

Парни машини и котли- Комплектни 
~ _ - електрически инсталации. 
Турбини и водни колела, .дараци и 

* тепавици. 
Мелнични инсталации валсови и 

•./'. V-; :•". - 'небетчийски. 
Инсталации за бирени, спиртни и 
*! содо-лймонадови фабрики. , 

Минерални масла, каиши; копринени 
сита и пр. и пр.-

Ць?Щ I ̂ водн|* 'централни о̂топлени*,* 

' Тел! айрк: ^ОЗЕНЩНЙН". • 

Ш ш ш ш ш ш 
щ 
ш т ш ш ш 
ш ш ш ш 
ш ш ш ш 

«в ва 

О Б Я В Л Е Н И Е ЛГ 
Фабрика на Акц. Д-во „ТРУД" 

Произвежда следните доброкачествени изделия: 
Т. Улейни керемиди, марсилски тип, 

15 парчета в 1 м.2 и спец. „половинки";. 
2. Улейни седлови керемиди, нарече

ни „капаци", за покриване требените на. 
стрехите; 

3. Машинни (пресувани) тухли, фор
мат 260X125X70 и 230X110X65 м. м-; 

4. М а ш и н н и кухи тули, формат 
230ХНОХ65 м .м . ;_ . : i/- '" 'v? : . 

5. О г н е у п о р н и тухли, формат, 
'120X70 м м,;\ •,.-'• '•;. . J-;;:-\.у ' ) \ \ : . 
Поржчките стават в гр. Русе, кантората 

, V\ на Д-во Друд" в зданието на 
^?ruv Застр. Д-то ^жлгария". 

Ядрес за телегр.: „Труд*, Русе. 

\Н>" AirrL<- л 1 -1 - | Кантората*269. i$i«!ft 
•S*.Ss ^4.г.*Гелеф0НИ:-|?гг»-г Ait i - - i ' . .w. i4vU^-j i f 

, , ' I Фабриката 270. 
• » v « i " 

ШШШр1ШШШиШ[ШрШ1Ш!ШШШШ!ШЗШ1Е1г1 
*'*~^;?ч«^;ч > ,̂„-j5i' sau£ ->'?i^C^.'.W^x.^.,,,„ * Л ^ ^ ^ ^ М ^ * ^ ^ ^ * ^ ^ ' -|Г^-;Ь**'Л^>*"**Гв ' • 
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„Бжлгарски Техник" 1921 год. 

ФАБРИКА 
за вжлнени платове 

ГАБРОВО 

G. D.WP0FF 
PEIGNRGE ET FILRTUR 

DE LRIME 
G A B R O V O 

(BULQRRIE). -

П Р О И З В Е Ж Д А 
разни видове 

= ПРЕЖДИ = 
за гайтан, фланели, чорапи 
и пр. от местна и чуждест-

ранна ВЖЛНА. 

Ш 
Б 
Ш 
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Ш 
Ш 
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Пжрво Б м а р ш о Предприятие 

ЗА ПРОИЗВОДСТВО Ш ПШЙ-ЙЙШЙНВ 
система М.: М. ЗИДАРОВ 

Варна, банка „Гирдап" или ул. „Соколска" Ь. 10. 
Предприятието разполага с рж.чни и 

]••.'. градински помпи, които най-лесно и 
, бжрзо могат да водоснабдяват малка .. 

й голема. площ . от градини и полета. 
Помпите-са признати от знаменити инженери 

,и професори в Европа, като най-усжвлфшен-
ствувани, а именно:- :;•.. 

.'. здрави^ прости, евтини и Даващи тройно 1 
количество" вода при един и сж.щи раз- '.••" 

- м е р и с старите различни системи помпи. 
. И з о б щ о еж последна дума на техниката. 

За доказателство ^на-горнето Министер-
] ския*Скве^!»натрвари;техничёска комисия 

:'.- от4 инженера която еж що се присоедини t . 
напхлно Ж£м мнението на'м европейските*. % 

••''••••'- •••'•.., ,•/.- .инженери. . - '.-,-,г,'i.W, -••'•'• ' 
„ . • r ^ m t - V - " • : ! ; : • , • •- '••' ^'•..Л'.-^-г..;-..:. :••> 
Сжставёния протокол от комисията за испитанието 

„на помпите е поместен в списание Народна Илю^ 
- ^гс^айия:^^6долюбец'' брой 3,- 'издаван i София. '.._-;; 

Щ&'. 

w*J и in 
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НАРОДНО ОСИГУРИТЕЛНО Д-ВО 

„БЯЛ КАН" • 
в София - основано през 1895 год. 

Капитал, запасен фонд и резерви 50,000,000 
•Осигурен капитал по клопа .Живот* 150.000,000 

: Изплатени загуби _ 125,000,000 

.Балкан" лж.чжи доброю см име и го
лемия си успех на своею солидно управление, . 
на ефтнните премии и на износните условия за 
осигуряване по клонове: „Живот-, „Пожар*, 
„Транспорт", „Злополука* и „Популярни;. 

i;:r»;.' Осигурете себе си, жената и децата си 
fпри ^БалканVG'осигуряването сеобезиёчава ; 
? бждащетб'на всеко семейство по иай-лесен на

чин. Само осигурените по клон „Живот* при 
„Балкан" могат да се ползуват с кооператив- I 
но участие в печалбите и улесненията; които 

Щруж^ствого^рави^на клиентите си; f i f д •-.-. 

Деятелни агенти* и аквизитора 
се назначават в* всеко време от Главната 
г. Дирекция на Дружеството в София.4 ; 

Щ1а1ГШ|гшШ]!Ш1Ш1Н!Ш1Ш11н!1ШШ! 
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- * - А К Ц И О Н Е Р Н О Д Р У Ж Е С Т В О - С О Ф И Я . - * 

Капитал 5100.009 ша warn вага 
-.агб^с^^Хэг 

Телеграфически адрес „ТЕКСТИЛ". Телефон № 2303 

СОБСТВЕННИК 
НА! 

Т Ж К Д Ч Н Д Ф А Б Р И К А 

Варна 
Производство на всички ви
дове памучни платна, беле

ни и небелени. 

Запазена марка ,Гжлжб" 

Фабричен телефон № 332. 

Тжкачнп бояджиска фабрика 

РЕЛ" 99 тщшг ^ 

Варна 
Производство на оксфорти, 

цветни аладжи и разни 
видове материи.. 

Запазена марка „Орел" 

g Фабричен телефон № 170 

Депозити на произведенията в С о ф и я 
esellschaft ff 

TexJtlfabiiken „Progres" und „Orel" Capital 5,000,000 f̂  - - Sofia—Varna. 
xti I e" 
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.<аВШВВ2ЯЕКЭП£ЯЭ 

18 „ Г е р л о в о " — L ВщОица 
Седалище Вжрбица -~ Централа Шумен. 

Основано на 10-й Март 1920 година. 
Целта на дружеството е : 

Експлоатиране джржавниробщински и частни гори, 
Произвеждане на разни джрвени мебели. 

Бжчварски материяли. 
Коларски материяли. 

Изработване на габриолети и каруци. 
Столарски и училищни пособия. 

Всекакжв строителен материал. 
Дружеството има свои централни складове в 

Шумен и Гара Крумово ч— Преслав. 
Телеграфически адрес: ГЕРЛОВО с. ВЖРБИЦН, ПРЕСЛНВСКО. 

Industrie a. g. „GERLOUO" Schumla. 
ЖПШПЖЗЖ1Ж^^£ЖШСЖЖ21 

MM : КШШ)̂ 1Ш|@1»»Ъ АНГЛИЙСКИ, БШЮИШ * # 

I ФАБРИКУВА' ' ; : \ 1 \ Г р > ^ Т Й 9 " Ш Ч Ш ^ ' ЗА ТЕЛЕГРАМИ-
КЛКЛО. ЩОКОЛАДЪБОНБОНИ = , V • • Г ^ 7 ^ ~ % ~ ' • Тп СОФИЯ ШОКОЛАДНА 
АНГЛИЙСКИ 6ИСКЮИТИ BULGARIA - S O R . H I A ФАБРИКА, 

. v МЕДЙ11 И НАПАСТИ ЛИ 
и СТЕАРДСВЕЩИР У-

тшт*^0шщ0тшвт^-* 
i/,~; •'-.;- '---к 4ТЕЛЕФ0НЫ(<? 32?:. , г . 
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KF 

т 

бжлгарскп Банка за Международна 
- Безименно Акционерно Дружество 

КАПИТАЛ Н А П Ж Л Н О ВН ЕСЕН 15,000,000 Л ЕВ А 
Централа СОФИЯ, Клонове ВАРИЛ ПЛОВДИВ, РУСЕ, ХАСКОВО и ДУПНИЦА-

Банка на дружеството: 
„СЖЕДИНЕНИТЕ ТЮТЮНЕВИ ФАБРИКИ" - СОФИЯ. 

извжршва всекакви.банкови операции, като; 

РРИЕМА ВЛОГОВЕ — срочни и безсрочни, по най-либерални условия, по текущи сметки- Щ 
спестовни книжки или срочни свидетелства ; ' 

РРАВИ АВАНСИ срещу стоки, тжрговски портфейл, ценни книжа или на открито срещу 
лични гаранции. ' - • ' - . ' ' 

еКОНТИРА ПОРТФЕЙЛ ; ' ••• ; ' • ' 'КУПУВА И-ПРОДАВА \ . 
ЧУЖДИ ВАЛГТИ ; ЦЕННИ КНИЖА 

ТГЛЗВЖРШВА' всекакви П Р Е В О Д И за :вж.трешноста и странство при НАЙ-ИЗНОСНИ 
Р УСЛОВИЯ •:,.. .••,-;'•- • ; : ; . _ • 
П7УПУВА И ПРОДАВА " % • - • ИНКАСИРА всекакви вземания в вжтрешноста 
Щ ЧУЖДИ ВАЛУТИ •.'-'•..'•••*""•• -;.'-" и в странство. -. / . 

Телеграфически адрес:„ИНТЕРБАНК", v Телефони: № 495 и 127. 
Banque Bulgare puor Commerce luternational 
Centrale Sofia, — Filiale: ifarna, РйШшшо!, R u s t i i u k , - M n i t z a . \ 

шшшшшшшшшшшшшшшшшшшшш 

3s «ищи i iiisiii i n 

ПРОИЗВЕЖДА: разни,форми 
држжки за врати, месингови 
тегла (грамове), хавани, шил- и 
ди за чекмеджета, водопро
водни и др. кранове, части за 
файтони, алуминиеви лжжици,- f 
огнеупорни каси, панти ангро- , * 
пати, кантари, ^Лдецимали й < л 

други' изделия or месинг, алу
миний и железо. -*--•_ -*~ _*-

БОЯДЖЯШЖЙ Щ А Д 
•'••: Пдишнвк Дружество „Еджнчогдвд";\ 

СОФИЯ, -
. Б у л е в а р д я Дондуков" <N° 5; --;:•' 

получи за сезона големи количества 
'-Т.:>У'".'--;..-.', от следните стоки: -г 

А»илинови бои от вшчни Фабрики, 
Разни лакове, безири, тут-
кап, бронзове всекакви видове 

:и цветове, минерални бои за" 
..-;;, •'; '.'.;.>• безири и вар и пр. .. '•; : / Ч 
. Бои за великденски яйца. 

от фабриката ^Wilhelm Branns". 
* •>„; • ч * " 1 ' -Цени при поискване. 

Продажба н™а~ёдро**"и~"дрёбно. 

Д р п 1 ̂ \wwr «fr. р у ц г ^ tcfot y ^ - i --^ТЙ^ 
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"ПРОГРЕС 1ШЙШ Ф Ш Ш Ш 
[БРАТЯ С А М П А Д О В И - П Л Е В Е Н 

1 
/ 
• Приема за изработване всекакжв вид машини, монтаж на мелници и 
1 ДРУГИ родове индустриални заведения, . 

Главно представителство на прочутото реномирана фабрика 
Anton Schluter - Munchen 

Намират се в депозит от бившето представителство 

Щ] В. ЩАДЕКЕР [ Ш 
всички резервни части за мотори, влфшачки и жетварки. 

===Г ВЪ ТЕХНИЧЕСКИЯ МАГАЗИН „ТУРБИНА" = 
на Христо К. Ячев & Братя Сжмпадови, ул, (Члександровска, 

се намират готови на склад всекакви мелнични машини: БУРАТИ, ЕВРИКИ, 
ВАЛЦОВИ КАМЖНИ и др. Сжщо и най-необходимите части за всекакви 

машини, каиши, разни размери, маслянки вазелинови и др. 

II. 
Ш 
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Италианска и Бжпг^арска 
-ТЖРГОВСКЯ БРНКВ 
">•- Капитал 12,000,000 лева. - • 

София, Леге 2. Кпон Варна. 
Телеграф, адрес: БУЛКОМИТ. : V 

Телефоне 1472. 
; о с н о в я н А от 
Банка Комерчиале Италиана 

Милано. -
' Капитал 400 милиона италиан. лири. 

Резерви 156 милиона итал.лири. 
•••':•> С Ж Д Р У Ж Н И : Б А Н К И : 

В.Италия,.Лондон, Ню;Йорк, Цариград, 
Париж, Марсилия, Букурещ, Буда-Пеща, 
Виена, Лугано, Бразилия, Аржентина, Чи

ли, Перу р Калифорния. 
1 f -ИЗДАВАНЕ НА 4EKOBEV ;-;" j 
у платими даже без известие от всички ! 
1 сдружени банки. ! 
•< Телеграфически вноски в странство ; 
| Приема влогове на виждане или на 
«: срокове по споразумение. .':••* : ••••] 
;1 ИЗДАВА СПЕСТОВНИ КНИЖКИ | 
i Улеснява финансово Вноса и Износа i 
•• межяу Болгария, Италия и др. джржави. м 

Всички банкови операции при най- "** •*-
**l\ . износни условия.; ,-* Л --.г-г; 

. * «-* ' * _ : * " " • ' ; ; «•? " « г - • *•••-•• ' • • • > • • • > « . - | 

зименно Акционерно щ-во 
„Фабрика еалкан' 

Габрово. 

Производство и 
тжрговия с вшшё 
ни и камгарнови 

; прежди. ;;-r \v/. 
, Телеграфически адрес: : 

• „Фабрика Балкан" 

Телефон № 109. 

•i FflBRIK „BALKAN" 
AMienjesellschott fur Hantfel und 

Industrie flerJdlle-Gobrouo. 



Акционери© 

ШИ ш 
В ГР. ШУМЕН 

Основано в 1882 година 
• * 

Капитал 15,000,000 лева. 
<ga>^g^s><^*t<>' 

Пивоварни фабрики в гр. Шумен и Русе. 
1Й1 

ш Депозити в София, Варна, Бургас 
и всички по-големи градове в Царството. 

-^вйсж^^*-

ПРОИЗВЕЖДА ПРОЧУТОТО 

ШУМЕНСКО 
Телеграфически адрес: ПИВОВАРНЯ. 

Телефони: ЩЖН 12, РУСЕ J4. 



="ГОЛЕМ ГАРДЖ 

: 

УЛИЦй |9! а рабча" № 23 
Т Е Л Е Ф О Н № 2 3 6 3 

СОФИЯ 

Предетавителвтво на реномирани фабрики за автомобили, камиони, 
о м б у е и , моторни плугове, разни двигатели и машини за индует. дели. 
В гаража се намират на разположение и изработват за
пасни части и принадлежности на всички автомобили. 

* 

т 

.4. 
т 
т 
k 
k t 

i 

Berliner Tkt. - Qeseli. fur Eisengiesserei u. Maschinenfabrik 

FREUND 
4 CHARLOJTENBURG, FrankHnstrasse 6. 

ИЯРШйДОСШЯВСеНШВВИДОШЗКН T S S V Машинната фабрика доставя: 
в пржст, маса и глинени форми, .дости- V L H S B T ПОМПИ, малки компресори, парни котли, 
• гащи до най-големи размери и тегло. 

' ТРАБООБРАЗНИ ОТЛИВКИ. . 
Специални отливки "•'t 

за , ' ', 
газови. 

инсталации, 
водни 

• централи, 
канализации, 
електрически 
• централи, 
машиностро 

ителни фабрики, 
химически 
фабрики, 

и пр. 

въртящи се пръскачки за пречистване 
на вода, вертикални фрезови машини, 

моторни плугове. • 
Комплектиране 

на 
< ' водни инста

лации, 
канализации, 

газови 
инсталации, 
химически 

, фабрики, 
пивоварници,. 

машини 
за 'приготв. * 
на асфалт, 

бентове, • 
язовирове, 
подвижни 

, мостове. 



Машинна фабрика -железолеярница 
Е. МЮЛ}(ЯУПТ & СЛ-РУСЕ 

КОМАНДИТНО ДРУЖЕСТВО 
ОСНОВАНО В 1907 ГОД. 

Главни Командитори Банка Д. К Буров & С-ие 
Телефон № 196. ' ' • За тепегр.: МКЩПУПТ. 

Единствената в страната и специална фабрика за: 
В О Д Н И Т У Р Б И Н И , <и«е*и ,/*РПНЦИС«< * „ПЕПТОН*. ; 
всички МЕЛНИЧНИ МАШИНИ: -
ТРАНСМИСИОННИ УСТАНОВКИ 

с всички принадлежности. Най-модерна конструкция:' 

ВСЕНАНВИ ЧУГУНЕНИ и БРОНЗОВИ* 
ОТЛИВКИ по модел и скица. 

ДЕПОЗИТ и ГЕНЕРАЛНО ПРЕДСТАВИТЕЛСТВО 
на най-крупни чуждестранни фирми за: 

Гозоженн мотори, Дизел-иотори9 Локомобили/ Парии машини 
И ШЛИ, ЕЛШРИЧЕИИ МаШИИИ и артикули и всекакви 

= • ИНДУСТРЙПЛНИ МНСУИНИ. ^ ^ 

си СПЕЦИАЛНО БЮРОЖ 
За проугване и изпълнение на разни индуетр. проекти, 

Maschinenfabrik und Eisengiess^rei 
Е. Mulhaupt & Co. -- Rustschuk. 


