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А п т я тапошоннв 
остем СИИЕНСЪ * Х А Л С К Е 

ЗА ФАБРИЧНИ ЗАВЕДЕНИЯ И 
РАЗЛИЧНИ БЮРА ЗА 

10 ДО 1000 ПОСТА 

МАЖА ПРИЧИНА Ш И И ПОСЛЕДСТВИЯ 
употребявайте само доброкачествени 

Българско А. Д. за Електричество 
„ С И М Е Н С Ъ " 

С О Ф И Я 

Отделъ за силни токове 
Бул. „Царица Иоанна" 25. 

Телефони: 298, 1204 и 1356 

Печатница Добри Тодоровъ — Варна. 



МОДЕРНИЗИРАЙТЕ ВАШИТЕ 
М Е Л Н И Ц И 

Турбини, регулатори, трансмисии, аспиратори, 
триори, лющачки „Омега," машини за арпакашъ 

„Омега," валцове, планзихтери, грисъ-машини, 
охладителни машини 

и всички др. мелнични машини 8а обикновени и най-модерни 
мелници, най-модерна и най-солидна конструкция 

ос. Прокопъ Синове 
ПАРДУБИЦЕ (Чехословашко) 

Ооновожа в-х» 1S70 годии».. 

Представитель ва България Нос. ХруШка — Бюро и складъ 
СОФИЯ, ул. Б-Ьлчевъ, 9 

Телефовъ 348 Телегр. адресъ: ПРОШОВКД 

М А Ш И Н Н А Ф А Б Р И К А И ЖЕД-ВЗОЛЕЯРНИЦА 
„ПРОГРЕСЪ" 

БРАТЯ С И М П А Л О В И 
П Л е В Е Н Ъ Телефонъ № 186 

Предпочитайте 
истинските обли и четвъртити горногорящи печки съ запазени марки 

„8"и„Симпадови" 
и Готварските машини съ запазена марка „ДОМАКИНКА" 

Фабриката извършва и следното: 
1. Отлива всекакви предмети отъ чугинъ, бронзъ и др. до 2000 кгр. 

Р е И О Н Т И Р О В С * к а к в и м е л н и ч а Р с к и и фабрични машини, трансми сии, лагери, шайби, счупени коленчати оси и др. 
всекакви железни конструкции, трансформаторни кабини 
за електр. инсталация, резервоари и разни ламарин. изделия. 

П П в П Р Т Н В и Т П Н Р Т П Й н а известната германска к ъ щ а за 

И У К Д и и о Н ! c J l l i D U Д И З Е Л Ъ М О Т О Р И 

Строи 
И Д Л Е5 

П г к П И Я ^ й а н а всекакви кожени каиши, мелнични части, 11риД(1Жис1 коприинени сита и пр. 

Специални съвети за водни и парни отоплителни инсталации. 
Работа бърза, акуратна и винаги на конкурентни 

цени. Искайте каталози. 
П Р Е Д С Т А В И Т Е Л И В Ъ Ц Ъ Л А Т Д С Т Р А Н А . 



I-BA БЪЛГАРСКА ИЗОЛАЦИОННА РАБОТИЛНИЦА „Коркъ" 
на Борисъ В. Въповъ — гр. София 

Зарегистрирана фирма п о д ъ № 153 V на Софийски О к р ъ ж е н ъ С ж д ъ 

Адресъ: домъ ул. „Синчецъ" №1. Склздъ.ул. „Синчецъ" № 9. Телеф. И 9 56-10 

Единствена работилница въ България, която извършва изолации на всички видове: 
П А Р Н И К О Т Л И , Р Е З Е Р В О А Р И , Т Р Ъ Б О П Р О В О Д И И П Р . 

за ниско и високо налегане. - Специална изолировка за апарати и тръбопроводи съ 

висока температура (прегрета пара) 

и хладилни инсталации 
Въ склада на фирмата винаги се намиратъ въ неограничено количество всички 

видове изолационни материали като: 
Кизелгуръ, Азбестъ, магнезий, Стъклена вълна, Бортомитъ, Коркъ и,др. 

Д е в и з а н а ф и р м а т а е : 

Солидна р а б о т а п р и Иннимална п е ч а л б а . 



Българско Акционерно Дружество 
ASEA о т д е л ъ 

С О Ф И Я . У Л . 6 С Е П Т Е М В Р И 
З-i телегр: Еокаефъ. 

№ 1. 
Телефонъ № 258 

Електродвигатепъ АСЕА с-ь отворена котва, 
късосъединитеп-ь и четкоподигатеп-ь. 

Главно представителство и консигнационенъ 
складъ на изч»стната шведска електротехническа 
фабрика A S E A основзна 1883тод , капиталъ око
л о 3 милиарда лева специалистъ въ строежа на елек
трически централи, подстанции, силопредаватели и 
всекакви индустриални уредби, електрически трам
ваи, железници и пр. 

Както и на влизащите въ концерна с ъ щ о из
вестни фабрики. 

S T A L за нсиусъвършенствувани и иконо
мични пар и турбини (доставка на Въча за парна 
централа Лловциаъ 3 единици на обща мощность 

6400 K. С) и 

L U T H £ R O S E N за предавателни меха
низми чрезъ прецизни зъбни колелета съ най-го-
лтзмъ цобивъ. 

Оферти при първо поискване. На 
расположение специалисти инженери 

съ дългогодишна практика. 

МАШИННО-КОТЛЯРСКА ПРОИЗВОДИТЕЛНА КООПЕРАЦИЯ 

София, ул. Панагюрище 11. 

Телефонъ 2753. 

Строи и извършва всйкакъвъ видъ ремонти на 
всички системи парни котли и машини. 



И Н Д У С Т Р И А Л Ц И И Т Е Х Н И Ц И ! 
Не купувайте неизпитани и непознати марки електромотори, преди да посетите склада ни 

и изискате оферта отъ насъ за реномираните и известни 

Електромотори и автоматични прекъсвачи 
БРАУНЪ БОВЕРИ, 

които доказаха, че сж най-солиднитБ и икономични 
електрически машини. 

Р е ф е р е н ц и и д ъ р ж и м * на р а з п о л о ж е н и е . 

На складъ електрически вентилатори, центрофугални 
помпи и електромери. 

Генерално представителство и фабриченъ складъ на всички 

Инсталационни електрически материали и апарати 

Братя С. Д е й н о в и - С о ф и я 
Складъ и инженерно бюро ул. „Мария Луиза" № 36. 

Телефонъ № 512 

1 з р а 6 © т в а : 
Комплектни трансмисионни наредби 

съ самомазачни, сьчмени и др. лагери. 
Зъбни колела на фрезъ машина. 
Всякакви машинни частн. 

Лопати, лизгари, фара ши, панти ангро-
пати, панти френски, мартинки, райбери, 
кофи за елеватори, кофи цинкови, по
рни, плочи за печки, тржби водосточни 
и канализациони, шайби за болтове, кул-
пове; нитове тенекеджийски, бъчварски u 
медникарски; подкови, бодлива телъ, гвоз
дей за бодлива телъ, тегла, скари и разни 
други щамповачни и леярски издалия. 

Специапенъ отделъ за печки и машини за готвене - типъ „Перникъ" 

Д ъ л г о г о д и ш н а опитностъ, прецизна и д о б р а работа 
с ъ причина за въвеждането ни въ ц е л а България. 

Телефонъ № НО 

Телеграми: „Вулканъ" 



MASCHINENFABRIK AQBSBUJlfiP-WJjRNBERG A*G? 

Строи дизелови иотори, съ и безъ ком
пресори, дву и четиритактни, отъ най-

малки до най-гопеми мощности, 
П р е и м у щ е с т в а : 

Опростена и прегледна конструкция, непод
вижни дюзи, пускане въ движение безъ под
готовка и отъ студено, минималенъ разходъ 

на гориво, масло и хладилна вода. 

Запитвания до главното представителство 
за България : 

ДИНАМИКА А. д. — София, московска 5. 
Телефонъ 33—38. Пощенска кутия 190 

За телеграми : ДИНАМИКА. 

Кирилъ Доковъ 
ул. „Раковски" № 18 — София 

складъ на всички видове стари (упо
требявани) машини, парни котли, ло

комобили, помпи, железа и др. 
Покупко - продажба 

на извадени отъ служба машини и 
апарати. 

Въ склада се намиратъ 
за продаване напълно ремонтирани 

и годни за работа 

трактори, локомобили, ав
томобили, монометри, маг-
нети, ролкови и съчмени 

лагери 
и др. машинни части и железария на 

оказионна цена 

НОВИ ТЕХНИЧЕСКИ книги: 
Акумулмторъ, пълно ръководство по 

устройство, служба, неизправности и отстра
нението имъ; упътване, за използване, подър- * 
жане и ремонтъ — Дим. Диналовъ . 50 ла. 

Авиационни М О Т О Р И , ръководство за 
авиатори и техници отъ въздухоплаването съ 
285 фиг. . . . . . 300 лв . 

Болести на електрическите маши* 
НИ, трансформатори и акумолатори, ръковод 
ство за електротехници, монтьори и др. инж. 
Хр. Учкуровъ . . . . . . 50 лв. 

Пъленъ курсъ за изучаване на ав
томобила, ч. I. моторъ — Кап. Табаковъ и 
Каравеловъ . . . ' . . . 90 лв. 

Радио-схеми 5 лв. 
Ръководство по емайлна техника 

Н. В. Гевезовъ . . . . . 7 0 лв. 
.Златна книга на металиста, за стру

гари, фрезьори, хобляри, шльосери, ковачи, 
леяри и пр. — Б. Богдановъ . . 30 лв. 

Образци букви съ указания за прило
жението имъ — Асп. Иончевъ . . 6 0 лв. 

Ржловодство по книговезство — 
Н. Е. Ермиловъ 80 лв. 

Пъленъ каталогъ на всички техни
чески книги се изпраща всекиму при 
поискване. 

К Н И Ж А Р Н И Ц А 

Симеонъ Симеововъ — Русе 



НАУЧНО ПОПУЛЯРНО СПИСАНИЕ 
НА ДРУЖЕСТВОТО НА БЪЛГАРСКИТЕ ТЕХНИЦИ. 
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гЖКОЕИСИ се повръщатъ само ако съ придружени съ стойностьта на пощенските разноски. Същите требва да съ написани 
четливо и то само на едната страница на листа. 

НеПолучЗНИ КНИЖКИ отъ списанието требва да се искатъ веднага следъ получаване на следующия брой, 
като се посочва точния адресъ. 

НеПОИСКаНЪ ХОНОраръ 6 м. следъ отпечатване на статията не се изплаща. 

№ 3 и 4 Септемврий 1932 година. Год. X. 
СЪДЪРЖАНИЕ: 1) Неколко пояснения по последните наредби на Дирекцията на Труда по приложение на Закона за 
К. П. Котли и Безоп. на труда; 2) Изъ отчета на германския инженеръ електрозав. Lottman; 3) Номограма за опреде
ляне консумираната сила на тока отъ единъ електромоторъ; 4) Коефициентъ на полезно действие на котлите и загу
бата на топлината въ техъ; 5) Причини за счупване коленчатия валъ на моторъ съ вжтр. горене; 6) Монтажъ и ремонтъ 
на регулатора и разпр. органи на дизела; 7) Причини и опасность отъ прегряване стените на парните котли; 8) „Свива
щите се крушки" (Волфрамови-тржби); 9) Производство на лигнитните въглища отъ държавните каменовъглени- мини 
„Перникъ", „Бобовъ-долъ" и „Марица" презъ 1931 г.; 10) Почистване на зърнените храни; 11) Модерна електрическа ка
менна мелница; 12) Железни материяли и способи за подобрение качествата имъ; 13) Безопасность при заваряванията. 

Т. Люикановъ — Варна 

Неколко пояснения по последните наредби на Дирекция
та на труда по приложение на Закона за К. П. Котли и 

Безопасностьта на труда. 
Съ цель да се даде едно правилно разреше

ние на редица въпроси, които бързиятъ развой на 
техниката и свързаната съ нея индустрия наложи, 
Дирекцията на труда напоследъкъ издаде редица 
наредби, които ако и да сж публикувани въ Дър-
жавенъ вестникъ, все пакъ оставатъ незабелезани 
отъ доста индустриалци и техници, поради което 
ние считаме за нашъ дългъ да обърнемъ внима
нието на нашите абонати върху техъ, като дадемъ 
и некои пояснения за същите . Съ това целимъ, 
отъ една страна — да запознаемъ читателите си по-
отблизо съ техъ, а отъ друга — да ги предпазимъ 
отъ отговорностите, които биха последвали отъ не
изпълнението имъ, както върху стопаните, а така 
с ъ щ о и върху техническиятъ отговоренъ персоналъ. 

Щ е започнемъ най-напредъ съ наредбите по 
приложението на Закона за Контрола на Парните 
Котли и резервоари. 
1) Наредба № 12980 относително Манометрите. 

Съ тази наредба публикувана въ Държавенъ 
вестникъ брой 70 отъ 30 юний т. г. употребление
то на нови манометри съ пластинки начиная отъ 
1.VII.1933 г. се забранява. Отъ текста на наредбата 
се вижда, че парни котли и резервоари, които иматъ 
о щ е годни за използване такива монометри ще си 
служатъ съ техъ до повреждането имъ и посте
пенното имъ заменяване съ манометри съ тръбич
ки (Бурдонови), каквито само ще требва да се ку-
пуватъ отъ притежателите на парни котли, защото 
другите съ пластинки (Шеферови) контролната 
власть ще отказва да проверява и опломбирва, а 
следователно и купенъ такъвъ маномотъръ не ще 
може да се постави на паренъ котелъ или резервуаръ. 

Имайки всичко това предъ видъ,както стопа

ните на п. котли и резервуари, така и техническия 
персоналъ требва да се съобразятъ съ постанов
ленията на тази наредба и отъ 1.VII.1933 г. въ ни
кой случай да не купуватъ манометри съ пластинка. 

2) Наредба № 12981 относително строежа 
и поправката на парни котли и резерврари пу
бликувана въ Държ. вестникъ брой 70 отъ 30.1932 г. 

Съ тази наредба възъ основа на чл. чл. 15 и 
17 отъ закона за К. П. К. Р. направата на нови пар
ни котли и резервуари и поправката имъ, може да 
се извършва само отъ ония предприятия, които 
иматъ специално разрешение отъ Дирек, на Труда. 

Тази наредба е влезла въ законна сила отъ 
1.V111.1932 г. и отъ тази дата Инспектората по кон
трола на парните котли не ще извършва прегледъ 
на парните котли построени, или поправени въ пред
приятия, които не отговарятъ на изискванията на 
чл. 17 отъ Закона за К. П. Котли и не с ъ полу
чили разрешение отъ Дирекцията на Труда, съ кое
то да имъ се дава право да строятъ и поправятъ 
п. котли и резервуари. 

Имайки предъ видъ тази наредба, притежате
лите и техниците, които ще поръчватъ или ще да-
ватъ за поправка парни котли и резервоари, треб
ва предварително да се заинтересуватъ и узнаятъ 
кои фабрики и работилници притежаватъ разреше
ния отъ Дирекцията на труда за поправка и строежъ 
на П. Котли и резервоари и само на техъ да да-
ватъ поръчките си. 

Не бъдатъ ли спазени тия условия, то прите
жателите на парни котли и резервоари се излагатъ 
на риска да не получатъ разрешение котела или 
резервоара имъ да се пусне въ действие. 



„Техникъ" 34 НБКОИ пояснения по последниге^ар^ж^н^я^^Дирекцията на труда Кн. 3 и 4 1932 

3) Наредба № 13548 относително изпити
те за машинисти и огняри. 

Съ тази наредба възъ основа на чл. 10 отъ 
правилника за техническия персоналъ обслужващъ 
двигателите съ вжтрешно горене и измененията на 
чл. 33 отъ правилника за приложение на 3. К. П. К. Р. 
публикувани въ Държ. вестникъ брой 136 отъ 16.IX 
1932 г. се съобщава, че изпитите за машинисти 
и огняри презъ т. г. изпитна сесия ще се произве-
датъ на 25 януарий 1933 г. въ следните пунктове: 

1) При практическите механо-технически учи
лища, въ градовете: Бела-Слатина, Казанлъкъ и 
Бургасъ за машинисти и огняри за всички видове 
двигатели до 100 к. с. 

2) При средните механотехнически училища въ 
градовете: София, Габрово, Русе и Карлово. Въ тия 
училища ще се произвеждатъ изпити за всички ви
дове двигатели до и надъ 100 к. с. 

Отъ горнята наредба следва, 1) че презъ т. г. 
изпитна сесия ще се произвеждатъ изпити само за 
машинисти и огняри. За пом..машинисти изпити не 
ще има и 2) кандидатите за изпитъ за огняри и 
машинисти до 100 к. с. независимо отъ това на ка-
къвъ двигателъ ще искатъ да работятъ, могатъда се 
явятъ на изпитъ въ градовете: София, Бела-Слати-
на, Габрово, Русе, Бургасъ и Карлово, а кандида
тите за машинисти съ мощность надъ 100 к. с. са
мо въ градовете: София, Русе, Габрово и Карлово. 

Заявленията си кандидатите подаватъ до коя
то и да .било инспекция по труда, като прилагатъ 
къмъ него и документите си, но въ заявлението 
изрично требва да посочи въ кой градъ искатъ 
да държатъ изпитъ. 

По-подробни сведения, както за документите, 
които требва да се приложатъ къмъ заявлението, 
а така с ъ щ о и кой за какъвъ изпитъ може да се 
допусне и програмите за тия изпити ще публику
ваме въ следния брой. 

4) Наредба № 13572 относително прило
жението на заваряванията (електрическо и ок-
сиженно) при строежа и поправката на пар
ни котли и резервоари. 

Поради обстоятелството, че въ настоящия брой 
ние публикуваме общите правила за приложението 
на тия заварявания, (продължение отъ брой 2) кои
то почти не се различаватъ отъ издадената наред
ба, тукъ не ще се спираме върху нея. Интересува
щите се могатъ да прочетатъ специалната за това 

статия публикувана въ бр. бр. 1, 2 и настоящия. 

5) Наредба № 13571 относително общите 
технически условия по изработването на пар
ните котли, резервуари и пр.-

Тази наредба е предназначена предимно само 
за предприятията добили разрешение за строежъ 
и поправка на подлежащите на контролъ апарати 
и требва да б ъ д е приучена отъ техъ, поради кое
то тукъ пояснения по нея не даваме. 

Освенъ горните наредби въ брой 84 на Дър-
жавенъ в-къ отъ 18. VII. 1932 г. с ъ публику
вани други 8 наредби отъ № 1 до № 8, съ които 
Дирекцията на труда цели да осигури' безопас-
ностьта на труда въ различните видове предприятия. 

Тия наредби издадени възъ основа на закона 
за хигиената и безопасностьта на труда с ъ задъл-
житетни за всички предприятия служащи си или 
не съ наеменъ трудъ и затова всеки стопанинъ на 
каквото и да било предприятие е длъженъ да про
чете ония отъ техъ, които се отнасятъ за предпри
ятието му и да изпълни дадените тамъ предписа
ния. Подробности по техъ нема да даваме тукъ, 
защото същите с ъ отпечатани въ специални бро
шури, които могатъ да се получатъ при поискване 
отъ всека инспекция по труда. 

•• Наредбите целятъ да осигорятъ безопасностьта 
на труда въ различните предприятия и предпазватъ 
лицата работящи въ тия предприятия отъ зачести
лите напоследъкъ злополуки. 

Съ изпълнение на предписанията въ тия на
редби, тия злополуки значително ще се намалятъ, 
ще се намалятъ и разходите, както по лекуване на 
пострадалите работници, така и по издръжката на 
техните семейства, въ случай че вследствие на зло
полуката се е причинила инвалидность или смърть, 
а заедно съ това ще се намалятъ и вноските отъ 
работодателите по чл. 35 отъ закона за О . О. кои
то с ъ станали доста големи. 

Обръщаме вниманието на г. г. работодателите 
и техниците въ тия предприятия върху необходи-
мостьта отъ изпълнението на тия наредби, като имъ 
припомняме и новото изменение на чл. 15 отъ за
кона за О. О. съ което изменение всички разходи 
по станала злополука въ предприятието оставатъ 
за сметка на предприятието, ако се констатира, че 
не с ъ изпълнени предписанията дадени въ тази 
наредба. 

Изъ отчета на германския инженеръ-електрозаварчикъ, 
Lottman командированъ въ Съединените щатиЯ 

Германския инженеръ Lottman, специалистъ 
по електрозаваряване, използвалъ четиригодишната 
си командировка въ Съединените щати за опозна
ване съ 16 американски фабрики, които извърш г 

ватъ големи работи чрезъ заваряване на металите, 
и обслужватъ главно американската нефтена про-
мишленость, парните инсталации, корабостроенето 
и др. Освенъ разглеждането на фабриките, нему 
се е удало случай да присътствува и на годишно
то събрание на Д-вото на Американските Завар
чици (American Welding Society) да слуша тамъ 
докладите, рисуващи заварачното д е л о въ Съеди
нените щати и да влезе въ контактъ съ най.вид-
ните работници въ тази специална область, силно 
крачаща напредъ. 

Обстоятеленъ отчетъ за своята командировка 
илюстрованъ съ многочислени технически схеми и 
фотографически снимки, инж. Lottman е поместилъ 
въ списанието на германските инженери (V. D Y 
„Zeitschrift" № 14 — 1931 год.) Отъ този отчетъ 
азъ предавамъ тукъ конспективно най-същественото. 

Най-големо внимание с ъ му обърнали грамад
ните работи на две големи фабрики, широко пол
зващи се отъ машини за заваряване — автомати. 
Това с ъ биле: а) А . О. Smith Corporation въ гр. 

) Даваме место на настоящата статия за да дадемъ 
понятие на нашите читатели за огромното значение и при
ложение на електрозаваряването въ развоя на техниката. 

Б. Р. 
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Милвоке (Miliwaukce), b) Petroleum Jron Works въ 
гр. Шиноръ (Shanor). 

Първата отъ тези фабрики има неколко кло
нове въ Америка, чрезъ силата на които презъ 
последните четири години с ъ приготвени неколко 
стоманени нефтопровода, бензинопровода и газо
провода съ обща дължина 12000 клм. Заварени 
стоманени тръби съ диаметъръ 1 м. при дебелина 
на стените отъ 12 до 15 м. м. фабриката въ Мил
воке ежедневно изработва 18 клм.. а заедно съ 
всички свои клонове до 54 км. 

Отдела му обслужващъ американската авто
мобилна индустрия относително приготовляването 
заварени стоманени шаси (рамки), приготовлява на 
своите стругове-автомати до 10 хиляди шасита въ 
денонощие, като се ползватъ отъ услугата на всич
ко 150 работника. На всеки работникъ се пада 
средно 65 шасита; работата върви въ фабриката 
като се почне отъ изрезването на метала и се 
свърши съ лакирането на готовото шаси. Всека 
такава рама е комбинирана отъ 152 стандартни 
части съ които требва да се извършатъ 552 опе
рации включени въ непрекъснатата работа. 

На същата фабрика на специаленъ стан-
автоматъ се приготовляватъ цилиндрически бара
бани съ диаметъръ до 2 м. и съ дебелина на сте
ните до 50 м. м. и по вече. Барабаните по дължи
на се състоятъ отъ три части, така че става нуж
да да се заваряватъ на машина два напречни шева. 
Съвършенно автоматически става отначало заваря
ването на надлъжния шевъ последователно за 
всичките три части на барабана. Вь време на тази 
операция барабана остава неподвцженъ, а електро
дите се преместватъ по образующата на барабана 
на заваряемия шевь. 

Следъ това, с ъ щ о автоматически се извършва 
заваряването на двата напречни шева изведнъжъ 
между всичките три части на барабана. Въ време 
на тази втора операция електродите оставатъ пъ 
неподвижно състояние, не се движатъ отъ своето 
место, а всичките три части на барабана получа-
ватъ бавно непрекъснато въртене около своята 
геометрическа ось. На разстояние около 2 м. отъ 
местото където въ дадената минута става заваря
ването — тамъ гдето местото се намира все още 
въ нагрето състояние до вишневъ цветъ, обра-
ботватъ приготвения шевъ съ тежки пневматически 
чукове. Това се прави щото отъ полученото зава
ряване, окончателно да се махнатъ шпаковете. 

Следъ завършването всички подобни заваря
вания, които иматъ предназначение за работене 
при високо налегане, готовото изделие се поставя 
въ електрическа пещь, гдето въ течение на два 
часа го държатъ при температура 500<>С, а следъ 
това го оставятъ постепенно да изстине. Тази опе
рация на отвръщане освобождава изделието отъ 
всичките появили се въ него презъ време на за 
варяването добавъчни напрежения и възвръща на 
материала на заварения шевъ неговата еластич-
ность. При изпълнение на такива работи се взема 
стомана съ временно съпротивление, равно на 40 
кгр. м. м 2. и пределъ на еластичностьта равенъ на 
19 кгр. м. м 2 . За да се узнае, до<олко материала 
ще б ъ д е разваленъ при заваряването и впослед
ствие отвръщането, въ фабриката на Смитъ с ъ 
правени редъ опити. Образците за изпитване с ъ 
биле изрезвани, както отъ зоната на заваряването, 
така с ъ щ о и на иззестно растояние отъ нея на 
десно и на л е в о отъ шева. Резултатите отъ тези 
изпитания сж дадени въ таблица № 1. 

Здравостъ на заварените барабани, отвърнати 
следъ заваряването т кгр. м.м'~. 

Разстояние отъ 
заваряването 

местото 
въ м. м. 

на 

Отъ лево Отъ д-Ьсно 

I50J100 50 0 50 100 150 
Временно съпротивление 39 1 39 40-5 44 40 39 39 
Пределъ ва еластичностьта 19J20-5 24 34-5 23 20 19 

Данните отъ таблицата показватъ, че въ 
местото на заваряването съпроводено съ отвръ
щане, не се е забелезало никакво понижение на 
якостьта, напротивъ ний виждаме тукъ увеличение 
на якостьта въ сравнение съ целите небутнати 
места: по линията на временното съпротивление 
увеличението на здравостьта е достигнало до]]3°/о, а 
по линията на предела на еластичностьта — даже 
до 80°/о, което представляяа огъ себе си голема 
практическа ценность. 

На годишното събрание на заварчиците с ъ 
щото се е потвърдило и отъ представитель на 
фирмата Бабкокъ и Вилкоксъ, когато той е раз-
казвалъ за масовото приготовление на котелни за
варени барабани, имащи димаметъръ 1200 м. м. 
дължина 4240 м. м. и дебелина на стените 31 м. м. 
Такъвъ размеръ барабани с ъ биле приготвени отъ 
фабриката за 24 водотръбни котела за една го
лема парна централа. За работа при налегане на 
парата 22"5 атм. фабриката приготовлява такива 
барабани отъ стомана. Най-напредъ, при извърш
ването на такива работи на тази фабрика, освенъ 
обикновените лобараторни изпитания съ материала, 
както отъ здравото место така и отъ завареното, 
цвлата зона на заварката внимателно е била из
следвана чрезъ рентгенови снимки, които с ъ по
твърдили доброкачественностьта на заварките Сега 
фабриката не прави по-вече такива снимки, те се 
извършватъ обаче ако клиента изисква това. 

При дебелина на стените 25 м. м., числото на 
последователните слоеве въ местото на заваря 
ването бива пе по-малко отъ седемъ, а при дебе
лина 30—32 м. м. числото на слоевете дохажда 
до десетъ. Целиятъ заваренъ шевъ внимателно се 
преглежда с ъ щ о и отъ вжтрешна страна, и ако 
тамъ е нужно нещо да се поправи, тази допъл
нителна работа правятъ ръчно. 

Измежду многото сложни обекти фабриката 
Смитъ произвежда серийно грамадни дебелостенни 
цилиндрически резервуари съ заварени дъна и 67 
заварени къмъ него тръби, по поръчка на фабри
ките за дестилация на нефть. Дължината на те
зи резервуари е 32 м., диаметъръ отъ 1'8 до 3 м. 
дебелина на стените 165 м. м. 

Такива резервоари се приготовляватъ въ фа
бриката отъ стомана съ временно съпротивление 
на разкъсване 70 кгр. мм 2. Тукъ се изисква обикно-
венно още допълнително условие, щото материала 
по линията на заварения шевъ да запази въ себе 
си величина на изтегляне до разрушението 10°/о. 
Необходимостьта да се съблюдаватъ такива високи 
изисквания се диктува отъ тежките условия при 
които резервуарите работятъ — нагръване стени
те въ време на работа и високото вътрешно на
легане. 

Въ Америка не се наблюдава единство въ 
методите за използуване електродите. 
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Преди всичко тамъ има редъ фирми, които 
електрозапояватъ съ голи металически електроди, 
незащитени отвънъ съ никаква обвивка. Къмъ чи
слото на тия фирми принадлежи Д-во „Вестин-
хаузъ" което много е работило по въпроса за въ
веждането на електрозаваряването въ строителни
те работи. Това Д-во е изработило методи за ръч
но заваряване и за заваряване на машини-автома-
ти. Една отъ големите му работи въ това направ
ление е било приготовлението на заваренъ стома-
ненъ скелетъ за 12 етажно здание За изпълне
ние на този скелетъ е било изразходвано повече 
•отъ 2030 тона стоманени ленти. 

Други електрически фирми предпочитатъ да 
работятъ съ металически електроди покрити съ 
изолировка. Начело на техъ стои фирмата Смитъ. 

При външенъ диаметъръ на такавъ електродъ отъ 
20—22 м. м. неговата сърцевина представлява отъ 
себе си желесенъ пъртъ съ диаметъръ 12 м. м. и 
дължина 800 м. м. Той стига за заливане на шевъ 
съ дължина 330 м. м. Следъ което сменятъ 
електрода. 

Некои американски фирми използватъ не ме
талически, а въгленни електроди по метода патен-
тованъ отъ Lincoln El С-о въ Кливленде (tornado 
system). Широко се практикува този методъ за 
работа не само отъ гореказаните фабрики разпо
ложени въ гр. Шиноръ, но с ъ щ о и въ големите 
корабостроителници, применяващи този методъ при 
построяване заварените корпуси на океанските 
параходи, танкове, металически баржи и т. н. 

Съобщава К. Г. 

Номограма за определяне консумираната сила на тока 
отъ единъ електромоторъ. 

Поради честата нужда да се знае приблизи
телната сила на тока, която консумира единъ мо
торъ за подбиране неговите проводници и измери
телни апарати, то представяме на чи
тателите си една номограма съ по-
мощьта на която може бърже да У'-, з̂ т* 
се намери исканата сила на тока. 

Преди да обяснимъ лесния на-
чинъ по който можемъ да си слу-
жимъ съ нея, нека си припомнимъ 
познатите намъ формули. 

Нека: Р — бжде полезната мощ-
ность на мотора. 

0 —- напрежението, съ което 
работи мотора, (междуфазно напре
жение при трифазни случаи). 

т) — Полезна работоспособностъ 
на мотора. , 

Coscp —фактора на мощностьта. 
Щ е имаме при правъ токъ: 

Р = U X 1 X ч 
При трифазенъ алтернативенъ: 
P = UX IXVFXCos<p.T, 

Извличаме отъ техъ: 
Р 

при правъ токъ 

стите въ конски сили и силата на тока въ ампери. 
Заедно съ търсената сила на тока намираме и 

сечението на нужните кабели въ кв. мм. съ едно 

1 = 
U. 

—- при трифазенъ ал-
U. vT Cosip.rj 

тернативенъ. 
Понеже е забелезано, че единъ 

моторъ отъ известна мощность, отъ 
който и да е било конструкторъ, 
разликата на техните -ц и Cosip. е 
почти незначителна при какъвто и 
да е волтажъ и честота на перио
дите, затова можемъ да приемемъ 

Р Р л. ' — и като функции само 
Ц \ з СОБф. •£ 

отъ Р и получаваме: 
f (Р) 
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Приложената тукъ номограма 
f (P) 

не е нищо друго, освенъ делението 1 = -, 
върху която е нанесена Р вместо f (Р ) . 

Напреженията с ъ нанесени въ волти, мощно-

нагреване отъ 10° подъ определеното. 
Понеже требва да се има предвидъ и други 

условия при изчисленията (падание на волтите и пр.), 
за предпочитане е да се оставя винаги сечението 
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на проводниците малко по-големо. 
- Примери: 

1) Моторъ за правъ токъ 5 конски сили, 125 
волта; съединяватъ се двете точки 125 и 5 конски 
сили и веднага се намира: 1=36 ампера, S = 1 0 мм. 2 

Инж. Т. Александров*. 

Котела и машината справедливо се наричатъ 
сърдцето на всеко предприятие, защото те даватъ 
силата необходима за движението на всички тран
смисии, станове и машини, безъ които е немисли
ма работата на предприятието, и топлината така 
необходима, както за нагреването помещенията, та
ка и за различните технологически нужди като: 
варене, сушене и т. н. 

По своето устройство и работа, котелътъ се 
явява най-важна часть отъ фабриката, привеж
дана въ движение отъ паренъ двигателъ. 

Требва да забележимъ обаче, че на парната 
машина или газозия двигателъ отдавна с ъ привик
нали да гледатъ, като на съществено устройство 
отъ предприятието, като отдаватъ по-големо вни
мание върху техъ, а парния котелъ се изоставя на 
заденъ планъ, поверява се на неопитни хора, неу
мело се обслужва и подържа и въ резултатъ има
ме излишенъ разходъ на гориво, чести повреди въ 
котела и по бързо износване въобще на котел
ното разположение. 

Само въ последно време върху персонала об-
служващъ парните котли почна да се обръща по-
големо внимание, но все таки и сега, въпреки из
искванията на техническите инспектори, на много 
места като прислуга на парните котли се нами-
ратъ хора не добре подготвени. 

Какви сж причините за това? — ний бихме от
говорили — желанието да се ползватъ съ ефтина 
работна ръка, а може би и некой други съображения. 

Какъ се обяснява този вредечъ и отдавна от-
живвлъ времето си възгледъ, че котела не изиск
ва особзнни грижи и квалифициранъ обслужващъ 
персоналъ?. Ний бихме отговорили — на големата 
изцьржливость на парните котли, особенно стари
те системи (съ п^амъчни тржби, батерийни, огне-
тржбни и др.), които се употребяватъ и до сега въ 
нашите фабрики. 

Появилите се обаче напослецъкъ по-мощни 
силови станции съ нови системи водотржбни котли, 
които работятъ съ по-високо налегане, искатъ при 
експлоатацията имъ максимумъ внимание, умение и 
знания. 

Колкото се отнася до старите котли, те обик-
новенно работятъ съ по-малко налегане и по уст
ройство с ъ по-прости. Но това съвсемъ не значи, 
че тия котли требва да се ползватъ съ по-малко 
внимание относително техното действие. Болшин
ството отъ тия котли отъ дългата работа с ъ изно
сени и затова изискватъ особенно грижливо отнася
не къмъ техъ. Умелото обслужване, навременно чи
стене и ремонтъ на котела, въ значителна степень 
продължаватъ неговия животъ и правятъ неговата 
работа безопасна. Обратното, и най добрия котелъ 
може въ кратко време да стане негоденъ, ако свое
временно не се поправятъ малките дефекти въоб
ще, и ако не се отнасяме добросъвестно къмъ него
вото обслужване. 

2) Моторъ трифазенъ асинхроненъ 150 конски 
сили 215 волта (между фази), намираме: 

1 = 290 ампера 
S = 180 мм2. 

Конушлиеьъ. 

загубата 

Всички безъ изключение лица обслужващи 
парни котли трпбва да помнятъ това. 

Експлоатацията на котела требва да се из
вършва по такъвъ начинъ, щото той да служи по 
възможность по-дълго време — това е едната стра
на на въпроса който ни интересува, а другата 
страна — това е стремлението да се направи негова
та работа по възможность по-економична, и требва 
да кажемъ, че тукъ се изисква още по-големо уме
ние и знание, отколкото при обезпечаване безр-
пасностьта на котела. 

Да видимъ, въ какво се заключава работата 
на котела и какво требва да разбираме подъ тер
мина „Икономична работа на котела" 

Както е известно, назначението на котела е 
да произвежда пара за сметка на горивото, изга
ряно въ пещьта. Като изгаря горивото въ пещьта, 
получават ь се горящи газове т. е. тъй наречените 
продукти на горенето, които като миназатъ по ди-
моходите, омиватъ железните части на котела — 
нагревателната му повърхность — прецаватъ й то
плината и по този начинъ нагреватъ намиращата 
се въ котела вода. Това е тъй наречененото преда
ване на топлина чрезъ непосредственно допиране. 

Въ значителна степень по сжшия начинъ топ
лината отъ горивото се предава H I повърхностьтп на 
котела чрезъ лъчеизпущане. Чрезъ лъчеизпущане по
лучава топлина тази часть отъ нагреваната повърх
ность на котела, която е разположена надъ пещьта 
и е подложена на непосредственното действие на 
топлите лъчи отъ пламъка и нагорещения слой 
гориво. Топлината, възприета чрезъ непосредстве
но допиране на горещите газове съ нагревателната 
повърхность на котела и топлината възприета чрезъ 
лъчеизпущане представляватъ този запасъ топлина, 
който получава водата отъ горивото. 

По рано ний упоменахме, че топлината, въз
приета отъ нагревателната повърхность на котела, 
нагрева заключената въ котела вода. Като се на-
грева до точката на кипенето, водата почва да се 
преобръща на пара. Опита е показалъ, че коли
чеството топлина, което е необходимо да се пре
даде на водата за да се обърне въ пара зависи, 
разбира се, най напредъ отъ количеството на тази 
вода, а следъ това отъ първоначалната й темпера
тура и най-после отъ това съ какво налегане искаме 
да получимъ парата. 

Така, опита показва, че колкото е по-високо 
налегането на получената пара и по низка темпе
ратурата на питателната вода, толкова по-големо 
количество топлина требва да се похарчи, за да 
обърнемъ тази вода въ пара съ нужното налегане. 

Отъ какво зависи економичностьта на котела. 
Най напредъ тя зависи отъ устройството на котела. 
Ако пещьта съответствува на дадения видъ гориво 
и котела има икономизаторъ за затопляне на пи
тателната вода съ отходящите газове, отоплитель 

Коефициентъ на полезно действие на котлите и 
на топлина въ техъ. 
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на въздуха и др, то такива котли обикновенно ра
ботятъ по икономично, отколкото котлите които 
нематъ тези приспособления. Освенъ това, еконо
мичностьта на работенето на котела зависи и отъ 
неговото състояние. Най-добре обзаведените котли, 
ако те сж занемарени, не се чистятъ редовно отъ 
накипъ и сажди, зидарията имъ има пукнатини и други 
дефекти, въ много' случай'работятъ по лошо откол
кото котли по лошо обзаведени съ прибори, но под
държани въ изправность. 

Накрай, икономичностьта на котела зависи отъ 
знанието и добросъвестностьта на обслужващия 
персоналъ, отъ негово умение да подържа про
цеса на горенето въ пещьта. Тукъ сж необходими 
знания за да се работи така, щото да се получи 
исканото количество пара съ най-малъкъ разходъ 
на гориво, а следователно и най-ефтино. Тъй като, 
когато немаме подъ ръка сцециални прибори, да
же напълно знающиятъ человекъ не може само 
по цвета на пламъка да каже, правилно ли работи 
котела, то при Н О В И Г Б типове котли се поставятъ 
специални прибори — газоанализатори, пирометри, 
тягометри и 'пр. , 'отъ които като се ползва огняра; 
регулира работата на пещьта и котела така, щото 
тя да бжде най-економична. Верно е, че тези прибори 
сж скжпи, но при правилното имъ използване те до 
толкова помагатъ на работата, че стойностьта имъ 
се откупва за кратко време за сметка на икономи
саното гориво. 

Въ много случаи е полезно економичностьта 
на различните котли да се сравнятъ една съ друга. 
За сравнение економичностьта на котлите служи 
тъй наречениятъ коефициентъ на полезното действие 
на котела, който показва какъвъ процентъ топлина 
се използва отъ даденъ котелъ, и колко се губи. 
Като сравняваме коефициентите на полезното дей
ствие на различните котли, ний можемъ да съдимъ, 
до колко единъ котелъ е по икономиченъ или по 
не икономиченъ отъ другъ. 

Къмъ увеличение на коефициента на полез
ното действие на котела требва да се стреми 
всеки, защото колкото по-малко гориво се израз-
ходза за приготовлението на парата, толкова по 
евтинъ ще бжде продукта на фабриката. 

Да се знае какво количество топлина отъ из
гореното въ котела гориво е отишла за нагрева-
нето на водата въ котела, или съ други думи ка
зано — да се знае коефициента на полезното дей
ствие на котела — е необходимо за всеко предприя
тие, зз да може, ако се укаже, че много големо 
количество топлина се губи непроизводително, да 
могатъ да се взематъ мерки за по икономичното 
използзане. Но за да може да се взематъ известни 
мерки, не е достатъчно да се знае само коефи
циента на полезното действие на котела напр. — 
Об, 0 7 и т. н. (коеф. п. д. на котела Об, показва 
че отъ всичката топлина на изгореното'въ котела 
гориво, само 60 0 / 0 се предава на водата на котела) 
обстоятелство, което показва какво е използването 
на топлината въ котела. Но ако то е лошо — защо 
е лошо, този вьпросъ само коеф. на пол. действие 
нема да разреши. К ъ д е е лошото, а сжщо и защо 
е лошото? На това може да се отговори само като 
се напрзвятъ целъ рецъ изследвания надъ котела, 
защото както ний упоменахме и по рано, загубите 
могатъ да бждатъ и отъ лошото обзавеждане на 
котела и отъ неумелото обслужване. 

- Основното, което требва да се знае за да се 
нагласи добре работата на котела е : 

1) Добро ли е горенето въ пещьта (правилно 
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ли гори горивото) т, е. дава ли толкова топлина, 
колкото е длъжно теоретически да даде при добри 
условия на горенето. 

2) Добре ли възприема нагревателната повърх
ность на котела топлината отделена отъ горивото, 
или големата часть отъ топлината минава презъ 
димоходите безъ да дойде въ съприкосновение съ 
нагревната повърхность." 

3) Ако при изгарянето на горивото, или при 
използването на тази топлина отъ нагревателната 
повърхность на котела има недостатъци, то отъ 
какви причини с ъ тези недостатъци. 

За да може да отговоримъ на всички тези 
въпроси, а следъ това да нагласимъ работата на ко
тела, требва да се направятъ изпитания на котела. 

Изпитанието на котела има обикновенно за цель 
1. Да се опредгьли коефициента на полезното дей 

ствие на котел», който ще ни покаже колко топ
лина се използва полезно отъ котела. 

2. Да ,се опредлли изпарителната способность 
на горивото Изпарителната способность ще ни по
каже, колко килограма пара се получава средно 
при изгарянето на 1 кгр гориво. 

3. Да се опредгьли напрежението на нагревател
ната потрхностъ на котела. Тя ще ни покаже до 
колко интензивно работи нагревателната повърх
ность на котела, т. е. колко средньо пара се полу
чава отъ 1 кв. м. нагревателната повърхность. 

4. Да се установи баланса на топлината, т. е. 
да се установи, къде се изразходва топлината отъ 
изгореното гориво и колко с ъ големи тези или 
онези загуби отъ топлина. 

Щ е забележимъ, че биватъ случаи когато из
питанието на котела се прави съ цель да се из
ясни единъ само въпросъ отъ гореказаните. Да 
умеемъ да произведемъ изпитанието правилно е 
твърде важно, но не по-малко важно е и правил
ното използване резултатите на изпитанието. 

Задачата на настоящата статия не е да се 
даде пълно и последователно описание изпитания
та на котлите и на всички прибори употребявани 
при тези изпитания — нашата задача е по-скромна, а 
именно да се покаже, какъ се определя коефици
ента на полезното действие на котела, отделните 
загуби, и въобще да запознаемъ читателя с ь про
извеждането на най важните пресм-втания които 
ще ни научатъ, може би, да се отнасяме по-съзна 
телно къмъ своята работа при котела. 

I. Определяне коефициента на полезното 
действие на котела. 

Нзка за известно време, напр. 8 часа, ний 
сме изгорили въ котела известно количество кило
грами въглища. Да означимъ това количестло въг
лища съ В. Топлопроизводителната способность на 
тези въглища, т. е. количеството калории топлина 
което се отделя при пълното изгарянето на 1 кгр. 
въглища да означимъ съ Q p калории. Тогава като 
приемеме че въглищата въ пещьта изгарятъ съ-
вършенно, ний при изгарянето имъ въ пещьта 
требва да получимъ В X - р калории. 

Тъй като на практика трудно се получава отъ 
въглищата всичката топлина, която те могатъ да 
дадатъ. а и отъ получената топлина не всичката 
се използва, то въ действителность количеството 
калории топлина, полезно използвани за нагрева-
нето на водата е значително по-малко отъ В Х - Р 
калории, а всичката останалата топлина се губи. 
Да означимъ полезно използваната топлина оть 1 
кгр. въглища съ Q i калории. 
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Какви съ загубите на топлина въ котела? 
1. Часть отъ топлината на.въглищата се губи 

заедно съ изходящите отъ димовата тръби газове, 
тем1ературата на които е значително по-висока отъ 
окръжаващата атмосфера. Да означимъ тази за
губа отъ 1 кгр. гориво съ калории. 

2. Часть отъ калориите топлина въобще не 
се отделя отъ горивото, т. е. то дава по-малко 
топлина, отколкото требва да даде съгласно вели
чината на топлопроиззодителната му способность. 
При определяне на топлопроизводителната способ
ность се предполагаше, както казахме и по-горе, 
пълно изгаряне на горивото, т. е. такова изгаряне 
при което въглерода отъ горивото напълно изгаря 
въ въглероденъ двуокисъ, водорода въ водна пара 
и т. н. Практически по едни или други причини 
това обикновенно не се достига, затова и отделя
ната топлина е по-малко. Тази загуба се нарича 
загуба на топлина отъ несъвършенно изгаряне. Да 
означимъ тези загуба отъ единъ кгр. гориво (вжг-
лища) съ Q s калории. 

3. Часть отъ топлината пропада благодарение 
на това, че дребни частици въглища падатъ презъ 
междините между скарниците въ пепелника, а 
следователно топлината която би се отделила при 
неговото издаряне се губи. Да означимъ тази за
губа отъ 1 кгр. въглища съ Q 4 калории. 

4. Часть отъ топлината се губи чрезъ зида
рията на котела въ окръжающата среда. Да озна 
чимъ тази загуба на топлина на 1 кгр.' въглища 
съ Q.5 калории. 

Очевидно, че ако ний сме предвидели всички 
загуби, то топлината внесена въ пещьта отъ 1 кгр. 
гориво, требва да б ъ д е равна на топлината полез
но използвана плюсъ сбора на избраните по-горе 
загуби, т. е. 

Q p == Gh -f Q 3 + Q , + Q 4 + Q 5 . . . (1) 
гдето Qp — топлопроизводителната способность въ 
калории на 1 кгр. гориво; Qi — числото на калории 
полезно използвани за нагреване на водата, a Q„ 
Q-з и т. н. — загубите на топлина, изброени по-горе. 

Уравнението ( 1 ) , показваще, че прихода на 
топлина е равно на разхода — се нарича балансъ 
на топлината за даденъ котелъ. 

Събираемото Qi въ десната часть на уравне
нието за баланса на топлината т. е. топлината по
лезно използвана въ котела на свой редъ се съ
стои о т ъ : 

0-1Ик — топлината полезно използвана въ ико-
номизатора т. е. отишла за нагреване питателна-
та вода. 

QiK — топлина полезно използвана въ самия 
котель за преобръщане водата въ пара. 

Qin — топлина полезно използвана въ паро-
прегревателя за прегреване на получената въ ко
тела пара. 

Сумата на топлината, използвана отъ отдгьл-
нитгъ части на котела, очевидно трпбва да бжде рав
на на общото количество калории топлина, полезно из-
ползьано въ целия котелъ т. е : 

Qi = QiUK-f- QJK + Qin калории . . . (2) 
Разбира се, че ако котела нема економизаторъ 
и паропрегреватель, то съответните слагаеми въ дес
ната часть на израза (2) ще бъдатъ равни на нула. 

Какво представлява отъ себе си коефициента 
на полезното действие на котела? 

Коефициентъ на полезното действие на котела 
се нарича отношението на полезно използваната въ 

котела топлина (Qi), къмъ всичката топлина внесена 
въ пещьта съ топливото (Q Р ) т. е . : 

гдето Q p — топлопроизводителната способность на 
1 кгр. гориво внесено въ пещьта на котела, a Qi 
— числото калории топлина полезно използвани 
отъ този килограмъ гориво за нагреване на вода
та въ котела и обръщането на тази вода въ пара. 

Коефициента на полезното действие у) е все-
кога по-малъкъ отъ единица, тъй като се получа
ва отъ делението на по малко число на по-гол"Бмо. 

Да разгледаме сега, какъ се определя коефи
циента на полезното действие, т. е. какъ да наме-
римъ численната му величина за даденъ котелъ. 

За да можемъ да го определимъ требва съ
гласно по-рано казаното да знаемъ: 

1. Колко топлина е внесено съ горивото въ 
пещьта за определено време (напр. 8 часа). 

2. Колко топлина въ това време е използвана 
отъ котела. 

Топлината внесена съ горивото въ пещьта да 
се определи не е трудно, тя е равна: 

Q = - Q P X - . . . (4) 
гдето Q p — топлопроизводителната способность кз 
горивото (1 кгр.), В — количеството килограми гори
во изгорено въ котела презъ време на изпитанието. 

Примеръ: Т р е б в а да определимъ, какво количество 
калории топлина е внесено въ пещьта съ горивото, ако 
всичко е изгорено 1000 кгр. кафяви вжглища съ влажность 
20%. Топлопроизводителната способность на кафявите вж-
глища съ влажность 20% е: Q = 4S75 кал. 

Следователно, топлината, внесена въ пещьта заедно 
съ горивото по формула (4) е: 

Q = : Q p X В = 4675 X 1000 — 4675000 кал. 
Топлопроизводителната способность на гори

вата може да се взема отъ таблиците, които се 
даватъ отъ самите мини. 

За определяне коефициента на полезното дей
ствие, остава следователно да се определи полез
ното използвано количество топлина Qi калории. 
Нека количеството пара, получено въ време на из
гарянето на количеството гориво В килограма, б ъ 
де D килограма (количеството на получената пара 
се определя практически или по разхода на вода
та — чрезъ водомери или измерени систерни, или 
чрезъ паромеръ поставенъ на пароотвояната тръба) , 
топлосъдържимостьта на парата — i кал./кгр. и тем
пературата на питателната вода — t Q . Тогава то
плината използвана полезно отъ целия котелъ за 
времето на наблюдението ще се определи по фор
мулата: Qi = D (i + t 0 ) . 

Въ тази формула влиза величината i, нарече
на по-рано топлосъдържаемость на парата. Топло-
съдържаемость на парата ще наричаме количест
вото топлина, което съдържа 1 кгр. пара. 

• Топлосъдържаемостьта на парата се опреде
ля по следния начинъ: 

1. Ако котела дава наситена пара, то топло
съдържаемостьта на парата, зависяща отъ налегг-
нето може да определимъ като се ползваме отъ 
табл. 1, където с ъ дадени налегането на парата, 
температурата и количеството калории топлина, кое
то се съдържа въ 1 кгр. пара, или иначе казано 
топлосъдържаемостьта на парата. 
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Таблица № 1 за наситените пари. 
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1-0 99-1 639-4 10 179 662-5 
2-0 119-6 646-9 10-5 181 562-8 
2-5 126-8 649-3 11 183-2 663-2 
з-о 132-9 65!-2 11-5 185-^ 663 4 
3-5 138-2 652-8 12 187 663-7 
4-0 142-9 654-2 125 1889 664-0 
4-5 U7-2 655-4 13 190-7 664-2 
5-0 151-1 656-4 13-5 1924 654-4 
5-5 154-7 657-3 14 194-1 664-6 
6-0 158-0 6582 14-5 195-7 664-8 
6-5 161-2 658-9 15 197-3 664-9 
7-0 164-2 959-5 16-0 200-4 665-3 
7-5 167-0 660-1 170 203-3 665-6 
8-0 1696 660-7 

СО 206-1 665-8 
8-5 172-1 661-2 19 208-8 666 0 
9-0 174-5 6616 20 211-4 666-1 
9-5 176-8 692-1 21 213-4 666-3 

З а б е л е ж к а : В ъ графата „налегане" е указано абсо
лютното налегане, което, както е известно е съ 1 атм. по-
големо отъ налегането което показва манометъра. Напр. 
ако налегането въ котела е 10 атм. то за намиране топло-
съдържанието на парата требва да гледаме въ таблицата 
налегането 11 атм. 

2. Ако котела дава прегрета пара, т. е. въ 
случай че парата отъ котела отива въ паропрегре-
ватель, гдето температурата на парата се увелича
ва, а следователно, увеличава се и топлосъдържи-
моста,' то топлосъдържанието на такава пара се 
определя по формулата 

i n = i + С р (ti — t) калории . . . (5) 
гдето i — топлосъдържанието на наситената пара 
съ налегане на прегретата; ti — температурата на 
прегретата пара, определена по термометъра на 
паропровода следъ прегревателя; t — температура
та на наситената пара при налегане на прегретата 
пара (определя се по таблица 1 въ зависимость отъ 
налегането на парата), С р — топлоемкость на пре
гретата пара, т. е. количеството топлина, необхо
димо за подигане температурата на 1 кгр. прегрета 
пара съ 1 градусъ. 

Топлоемкостите на прегретата пара въ зави
симость отъ налегането и температурата на пре-
греването с ъ дадени въ таблица 2 

Примеръ. Изисква се да се определи топлосъдържа
нието на прегретата пара по следующите данни: налегане
то на прегретата пара 11 атм. по манометъра, температура
та на прегреването 270° С. 

По таблица 1 намираме температурата на наситената 
пара. Въ таблицата е дадено абсолютното налегане , което 
е равно на манометрическото налегане плюсъ една атмо
сфера, следователно търсимо въ таблицата налегане 12 атм. 
абсолютно. Температурата на наситепната пара t при 12 атм. 
е равна на 187°. Топлосъдържанието на такава пара i= 663 -7 
кал. Намираме топлоемкостьта на прегретата пара. Темпе
ратурата на прегреването 270° въ таблица № 2 нема, а има 
само температура 260 и 280°, затова вземаме среднята то
плоемкость, между топлоемкостите на двете последни тем
ператури т. е. 

0-570 + 0-562 
2 

С Р: 0-566 

като се ползваме отъ формулата (5) определяме топлосъ-
държимостьта на прегретата пара 

i „ = 663-7 + 0-556 X (270 - 187) = 710 кал. 
Като определимъ топлосъдържанието на па

рата, ний можемъ, следователно, да определимъ и 

полезно използваното презъ време на опита коли
чество топлина Qi калории. 

Като знаемъ пълното количество топлина вне
сено въ пещьта, Q калории ( Q = Q P X - ) и полез
ното използваното количество топлина Ол калории 
(Qi = DX(i- t«) . можемъ да определимъ и коефи
циента на полезното действие на котела. Който сле
дователно ще б ъ д е равенъ 

Qi D X 0—10) 
4 = Q " - ~ Q 7 X B ~ ' " ( } 

Получения по тази формула коеф. на полезно 
действие ще представлява отъ себе си число по-
малко отъ единица (коеф. на пол. действие на 
котлите се колебае между 0 -6 и 0 -8) ; 

Щ е повторимъ още единъ пъть значението 
на буквите въ формулата (б ) . 

D — количеството пара въ кгр. (количеството 
изпарена вода) произведена презъ време на опита; 

i — топлосъдържанието на 1 кгр. пара въ ка
лории; 

to — температурата на питателната вода по-
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стъпваща въ котела или икономизатора ако има 
такъвъ; 

Q Р — топлопроизводителна способность на 1 
кгр. въглища изгорени въ пеща; 

В — количеството гориво въ кгр. изгорено въ 
пещьта презъ време на опита. 

П р и м е р ъ . Нека се изисква да се определи коефици
ента на полезното действие по следните данни: количест
вото на получената за известно време пара 2000 к г р ; на-
легането на парата 5 кгр. по манометъра; парата е наси
тена; тимпературата на постъпващата въ котела вода 20° С. 
Котела се отоплява съ низкокачественни въглища, съ топ
лопроизводителна способность Q — 3700 калории и презъ 
време на опита с ъ изгорени 700 кгр. 

Топлосъдържанието на наситената пара подъ н а л е г а -
не 5 атм. по манометъра или 6 атм. намираме по табл № 1, 
че е равна на 658 -2 калории. Коефициента на полезното 
действие на котелз ще определимъ като се ползваме отъ 
формулата (6). Той ще бъде: 

_ 2 0 0 0 Х ( б 5 8 ' 2 - 2 0 ) = 

1 700 X 700 
Щ е окажемъ, че требва да се измерва презъ 

време на опита следньото: 
1. Налегането на парата по манометъра. 
2. Температурата на прегреването на парата. 
3. Количеството на изразходваната вода въ 

литри (кгр.) по водомера поставенъ на питателната 
тръба между помпата и котела, а по добре по из
мерени систерни. 

4. Количеството на изгореното гориво въ кгр. 
.за с ъ щ о т о време, като го притеглятъ преди да го 
внесатъ въ котелното помещение. 

5. Температурата на питателната вода постъп
ваща въ котела въ градуси по целзия. 

Всички останали данни, които ще потребваме 
при изчисленията се намиратъ въ приведените 
таблици. 

Да кажемъ сега неколко думи за реда на на
блюденията. 

1. Изпитанията требва да се произвеждатъ въ 
периода на установената работа на котела, а не 
при началото на запалването на котела, когато зи
дарията не се е затоплила и котела още не работи 
нормално. 

2. Продължителностьта на изпитанието требва 
да б ъ д е не по малко отъ 8 часа при непрекъсната 
работа на котела. При колебливъ товаръ по добре 
е изпитанието да става ц е л о денонощие. 

3. Да се записватъ показанията на приборите 
презъ всичкото време на изпитанията, презъ ед
накви междини време, най-добре по често, напр. 
презъ 15 минути. 

4. Записването да се води точно. 
5. Следъ изпитанието по записаните данни 

требва да се намери среднята за всеки приборъ, 
което става така: Сумиратъ се показанията на да
денъ приборъ за всичкото време на наблюдението 
и получената сума се дели на числата на наблю
денията. 

6. Требва да се стремимъ щото нивото на во
дата въ котела, както въ началото, така и въ края 
на опита да б ъ д е приблизително едно и с ъ щ о . 

За да покажемъ какъ става пресметането на 
резултатите отъ изпитанието и определение кое
фициента на полезното действие, ще приведемъ 
единъ примеръ. 

П р и м е р ъ . Д а цопуснемъ, че ний желаемъ да опре
делимъ коефициента на полезното действие на котела, т.е. 
колко ?/о топлина се използва полезно отъ котела и колко 
се губи. Н е к а ний сме наблюдавали котела 8 часа и за 
това време: 

Изгаряно е мазутъ 3636 кгр. 
Изпарено е вода за 8 часа 40,000 литри (кгр.) 
Температурата на питателната вода преди икономиза

тора, налегането на парата и температурата на прегрева
нето с ъ записвани презъ всеки 15 минути и срегно се е 
получило: 

Н а л Ь г а н е на пара по манометъра 9 атм. 
Температура на прегреването 300° С 
Температурата на питателната вода до 

икономизатора 35"5°С 

За да определиме коефициента на полезното 
действие на нашия котелъ ще постъпимъ така: 

1. Определяме отначало, какво количество ка
лории топлина е внесено въ пещьта съ горивото: 

Количеството на изгорения мазутъ 3636 кгр. 
Топлопроизводителната способность на мазута 

е 9820 кал. следователно, количеството колории 
топлина, внесена въ пещьта съ горивото ще б ъ д е 
(по формула 4) . 

Q = 3636 X 9830 = 35705520 калории. 
2. Определение топлосьдържимостьта на на

шата прегрета пара. 
Топлоемкостьта по табл. 2, при температура на 

прегреването 300° С и налегане 10 атм. а б е , 
С Р = 0-539. 

Топлосъдържанието на наситената пара i H по 
табл. № 1, за Р—=10 атм., i„ =662*5 кал. 

Температурата на наситената пара 179° целсия. 
Топлосъдържанието на нашата прегрета пара 

се определя по формула (5); тя ще б ъ д е 
i = 662-5 + 0-539 (300 — 179) = 662-5 + 65*2 = 727-7 

калории. 
3. Намираме топлината полезно използвана отъ 

котела, като се ползваме отъ формулата 
Qi = D X (i — t ) калории. 

Всички данни за това изчисление ний имаме 
D — количеството на изпарената вода 40,000 кгр. 
1 = 7 2 7 7 кал; to — среднята температура на пита-
тателната вода по нашите изчисления 35-50. 

По такъвъ начинъ полезно използваната на 
топлината ще б ъ д е : 

Q i = 40,000 X (727-7 — 35-5) = 27688000 кал. 
4. Коефициента на полезното действие на на

шия котелъ ще б ъ д е 
полезно използваната топлина Ол 

пълно количество топлина Q 
27764000 ^ 7 0 ; " 

= 35705520- = 0 7 7 И Л И 7 7 

Слеоователно, въ резултатъ отъ наблюдението 
надъ нашия котелъ и пресмятанията, ний получих
ме че въ нашия котелъ 7 7 % отъ топлината се из
ползва полезно и 23о/ 0 се губи, което може да се 
смета напълно удовлетворително. 

2. Напрежение на нагревателната повгрхностъ 
и изпарителностъта на горивото. 

Съ помощьта на данните, получени по пътя 
на наблюденията и служащи за определение кое
фициента на полезното действие на котела, може 
освенъ коефициента на п. д. действие да опреде
лимъ и други величини, характеризиращи работа
та на котела. 

1. Напрежението на нагревателната повърх-
ность и 

2. Изпарителностьта на горивото. 
Напрежение на нагревателната повгрхностъ се 

нарича количеството пара въ кгр., получавано отъ 
1 м 2 нагревна повърхность въ течение на единъ 
часъ, или иначе казано количеството вода изпаря
вано отъ 1 м 2 нагревна повърхность за единъ часъ. 
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Тази величина показва колко интензивно работи 
нагревната повърхность на котела. 

Требва да забележимъ, че това е средното 
напрежение на нагревната повърхность. Въ дейст-
вителность тази часть отъ нагревната повърхность 
която е разположена близо до пещьта работи по 
интензивно, а другата по-слабо и дава. по-малко 
пара. Чрезъ опитъ се намира както казахме само 
средньото напрежение на нагревната повърхность. 

Тя се определя по следния начинъ: 
Нека презъ време на изпитанието което про

дължава а часа (напр. 8, 16 . . . часа), количест
вото вода, изпарено отъ котела е D килограма. 
Нагревната повърхн кть на котела е Н кв. м. 

Като знаемъ тези величини напрежението на 
нагревната повърхность k ще се определи по фор
мулата. 

k = . . . . килограма пара за I часъ отъ 1 
Н Х а 

м 2 нагревна повърхность . . . (7). 
Получения по тази формула резултатъ е харак-

теренъ за дадения котелъ Като изпитваме котела 
напр. въ началото на месеца и пресметнемъ напре
жението на нагревната повърхность по тази фор
мула и с л е д ъ т о в а извършимъ същото въ края на 
месеца, тези данни могатъ да ни служатъ да с ъ -
димъ по-силно ли работи котела или по слабо. 

За сравнение обаче на отделните котли по
между имъ, това тъй наречено видимо напрежение 
на нагревната повърхность не е характерно тъй като 
тукъ се казва: отъ 1 м 2 нагр. пов. на котела се 
снима толкова килограма пара, но не е казано 
каква пара — съ високо или низко налегане, а 
с ъ щ о и отъ каква вода — гореща или студена е 
получена тази пара, затова да се сравняватъ кот
лите помежду си по техната „Видима паропроиз-
водителность определяема по формула 7, т. е. да 
кажемь напр., че котелъ като дава 15 кгр. пара 
за единъ часъ отъ 1 м 2 , работи по не интензивно 
отъ котелъ, даващъ 18 кгр. пара, не може защото 
може би, че котела, който дава 15 кгр. пара отъ 
1 м. 2 , се питае съ студена вода и произвежда пара 
съ налвгане 10 атм., а котела даващъ 18 кгр. про
изведа пара съ налегане 5 атм. и се питае съ добре 
нагрета вода. 

Тъй като количеството топлина, което е необхо
димо да предадемъ на студената вода, за да яобър-
немъвъпара съ високо налегане, е rio-големо, откол
кото това което е нужно да се придаде на нагретата 
напр. до 40° С вода, за да се обърне въ пара съ 
низко налегане, то ясно е, че да се сравнява нап
режението на нагревната повърхность на различ
ните котли по величината изчислена по формула 
(7) не може. За да могатъ да сравняаатъ отделните 
котли по напрежението на техната повърхность ус
ловили с ъ се да считатъ, че котлите, както едина 
така и другия произвеждатъ нормална пара, като 
приематъ за нормална пара, парата съ налегане 
1 атм. получена отъ вода при 0 0 С и имаща то-
плосъцържаемость 6394 кал. 

Тогава напрежението на нагревната повърх
ность по „нормалната" пара за наситената пара 
ще б ъ д е : 

K l = К X 639-4 К ф - < м 3 ) ч а с ъ • • • ( 9 ) 
гдето: К — Видимото напрежение на нагревната 
повърхность въ кгр. на 1 м 2 за часъ; i — топло 
съдържание на получената отъ котела пара въ 
калории: to — температурата на питателната вода 

въ градуси. 
За определяне напрежението на нагревната 

првърхность. когато котела дава прегрета пара, 
требва да се употребява формулата 
и К X [ i - t o + C p X ( t i - Q ] 
K l - бзд^ 
гдето: 

K — видимото напрежение на нагревната по
върхность на котела въ кгр. отъ 1 м 2 въ часъ. 

i — топлосъдържанието на наситената пара съ 
с ъ щ о т о налегане както и дадената прегрета пара 
въ калории. 

t, температурата на питателната вода въ 
градуси по целзия. 

С р — топлоемкость на прегретата пара (оп
ределя се по таблица № 2). 

t — температура на наситената пара съ с ъ 
щото налегане, както и прегретата пара (определя 
се по табла № 1) въ градуси по целсия. 

ti — температура на'прегреването на парата въ 
градуси по целсия. 

П р и м е р ъ . Вертикаленъ водотръбенъ котелъ въ тече
ние на 4'5 часа е изпарилъ 23,0-0 кгр. вода. Нагревната по
върхность на котела 200 м 2 , налегането на парата по мо-
нометъра е средно за време на опита 11 атм. Температурата 
на питателната вода е била средно 21"5°, температурата на 
прегретата пара — 325°. Д а се определи напрежението на 
нагревателната повърхность на котела. 

1. Определяме отначало видимото напрежение на на
гревната повърхность на котела по формула (7 : 

К - ° 

гдето D е количеството на получената пара т. е. 23000 кгр.; 
H — нагревната повърхность на котела въ м 2, въ нашия 
случай 200 м2; а — продължителностьта на наблюденията въ 
часове т. е. въ нашия случай 4"5 часа. Като поставимъ дан
ните въ формулата ще получимъ напрежението на нагрев
ната повърхность: 

. , 23000 23000 
К = 2 0 0 Х " 4 : 5 = ^ 9 0 0 " " = 2 5 " 5 К Г Р -

Таблица № 4. 
Количеството на парата образувано отъ 1 м 2 

нагревна повърхность въ часъ за различните котли 
(по проф. Шретеръ) . 
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. Количест
вото пара 
отъ 1 м 2 при 
нормална 
работа 

Количест
вото пара 
отъ 1 м 2 при• 
форсирана 
работа 

- ( с ъ 1 
Съпламъчии; ^ 

тръби 1 " о 

1 2 - 8 0 
35—140 

135—250 

1 6 - 1 8 
18—20 
2 3 - 2 5 

2 2 - 2 4 
2 5 - 2 7 
28 - 30 

Съ димог. тръби 25—140 12 -16 18—20 
Комбин. котли (Мая 
съ плам.тръби{св. 
и димогарни „ (гол. 

7 5 - 1 0 0 
120 300 
300-500 

1 2 - 1 3 
1 2 - 1 3 
1 4 - 1 5 

1 5 - 1 6 
15—16 
1 6 - 1 8 

Локомобилни 10—100 2 0 - 2 5 2 5 - 2 8 
Локомотивни 125—250 — 4 0 - 6 0 
Хоризонтални 100 - 300 18—20 2 4 - 2 6 
Вертикални { прости 
водотръбни \ 
тръбни \ съедин. 

100 - 3 0 0 

300-600 

2 0 - 2 5 

1 8 - 2 2 

30—35 

2 8 - 3 0 

2. Да определимъ напрежението на нагрев
ната повърхность по нормалната пара. 
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Тъй като парата у насъ е прегрета, 
се възползуваме отъ формула (8) 

К [ j - t o - f C p X ( t i - t ) ] 

то ще 

Ki = •килограма 639-4 
i — Топлосъдържанието на наситената пара, въ нашия 

случай това топлосъдържание на парата при 12 атм. Спо-
редъ табл. 1 е i = 663"7 калории. Тамъ намираме темпера
турата на наситена пара t = 187° С (съответствуваща на на
л е г а н е 12 атм). Температурата на прегреването ti съгласно 
условието на задачата 325°, температурата на питателната 
вода to = 21"5°. Остава да определимъ само топлоемкостьта. 

П о табл. 2 намираме, че за налегане 12 атм. и тем
пература на прегреването 3 1 0 ° — С р = 0 ' 5 4 8 . 

Като поставимъ всички тия значения въ формула (8), 
получаваме, че напрежението на нагревната повърхность 
по нормалната пара 

Ki _ 25-5 [663-7- • 21 -5 + 0-548 X (325 - 1 8 7 ) ] = 
639-4 

25-5X717-8 
= 28-6 639 4 

кгр. пара отъ 1 мг нагревна повърхность за часъ. Получе
ните данни сравняваме съ данните дадени ни въ таблица 
4 и отъ тамъ сждимъ за напрежението на нагрев. повърх
ность на котела. 

Хр. Лечевъ. 

счини за счупване коленчатия валъ на моторъ 
съ вътрешно горене презъ време на действие. 

(Продължение отъ брой 2). 

При1 

II. Причини за счупване на коленчатия валъ 
зависящи отъ недобрата работа на мотора отъ 

небрежно обслужване. 
Тези причини с к доста разнообразни и отъ 

различенъ характеръ, обаче ние тукъ ще разгле
даме, най-характерните, които макаръ да не дей-
ствуватъ така осезателно върху вала, все пакъ до-
принасятъ за поврежданието, па даже въ некой 
случаи, и за счупването му. 

Тези причини с ъ следните: 
1. Неправилно горене на горивото въ цилиндъра 
2. Разслабени коленови и раменни лагери и 
3. Не добро и нередовно намазване на лаге

рите на вала. 

Причини отъ неправилното горение на го
ривото въ цилиндъра. 

Въ некои случаи въ цилиндъра на мотора се 
чувствуватъ силни удари, които понекога с ъ по
стоянни докато работи мотора, а понекога се чув
ствуватъ периодически на кратки интервали. Тези 
удари могатъ да се случатъ отъ разслабването ла
гера на буталната съединителна ость — явление 
не твърде опасно, понеже лесно може да се отст
рани временно чрезъ увеличаване количеството на 
маслото за същия лагеръ. Обаче, когато ударите 
се явяватъ вследствие неправилното горене на го
ривото въ цилиндъра, те представляватъ по-голема 
опасность. Това може да се случи и съ новомон-
тиранъ моторъ доставенъ направо отъ фабриката. 
Тези удари се явяватъ когато точно на време не е 
регулирано да става запалването на горивото, т. е. 
когато то става преждевременно или рано. Особен-
но силно се чувствуватъ тези удари при мотори 
употребяващи тежки горива (нафта, бензолъ и пр.) 
ако момента на впръскването на горивото въ ци
линдъра не съвпада точно съ изисквания такъвъ. 
Опасность за счупване на вала отъ тези удари е 
твърде малка. Но те по-скоро биха ускорили 
счупването, ако то предварително е било предиз
викано отъ други причини, напр. зависящи отъ са
мия валъ, обаче т4зи удари с ъ нежелателни и 
требва да се избегватъ или отстранятъ. 

Причини отъ разслабени коленови и ра-
мови лагери. 

Когато се разслаби лагера на коленото, явя
ватъ се удари, които често пъти немогатъ да 
разбератъ отъ къде произтичатъ, дали отъ 

се 
този 

лагеръ или с ъ удари на цилиндъра. За да разбе-
ремъ това, требва да увеличаваме маслото за ла
гера, вследствие на което, ако ударите с ъ въ този 
лагеръ, те или ще се премахнатъ -макаръ и вре
менно, или ще се затъпятъ. Съвсемъ не с ъ же
лани тия удари особенно за бързоходните мотори, 
понеже силата въ видъ на налегане (натискъ) коя
то ще изпитва коленчатия валъ при такъвъ случай 
ще б ъ д е много по-голема отъ предвидената (раз
четната), когато лагера е правилно нагоденъ и доб
ре пасуванъ къмъ вала. Не е изключена възмож-
ностьта да се разслабятъ и лагерите на рамата — 
основните лагери. Отъ това ше последватъ неже
лателни сътресения и удари, които с ъ твърде мно
го вредни и могатъ лесно да допринесатъ за по
вредата на вала. Ударите, отъ гдето и да произ-
лизатъ те, ако с ъ по-силни и действать дълго вре
ме на вала — оо изменятъ структурата му, правятъ 
го крехъкъ и лесно чупливъ следствие на което 
винаги требва да се избегватъ. 

Увеличението на маслото за тези два вида 
лагери при разслабването имъ като мерка за от
страняването на ударите и сътресенията е времен
но средство. Щ о м ъ се забележи тая нередовность, 
требва веднага да се разглобятъ лагерите и да се 
пасуватъ къмъ вала. 

Причини отъ недоброто и нередовното 
намазване лагерите на вала. 

Недоброто и нередовно намазване на лагери
те съ минерално масло, понекога може да предиз
вика повреда на коленчатия валъ, която повреда 
може да се изрази въ изкривяване, па даже и счуп
ване. Едно отъ важните условия за доброто намаз
ване на лагерите е, щото минералното масло за ма
зане да б ъ д е доброкачествено. Действително това 
масло е по-скъпо отъ обикновеното, обаче факти
чески то излиза по-евтино, защото отъ него се из
разходва по-малко количество. Маслото требва да 
има нуждния вискозитетъ (провлачность — жила-
вость). Понеже околната температура влияе върху 
вискозностьта на маслото, добре е щото въ поме
щението дето работи мотора, да се подържа една 
и с ъ щ а температура, както лете така с ъ щ о и зиме. 
Ако ли това е невъзможно, тогава споредъ сезона 
требва да се употребява и съответното масло. Се
зонните масла обикновено означаватъ съ букви, 
напр. за летния сезонъ се употребява масло озна
чено съ буква „ В " , а зиме — съ буква „ В В " . Ви-
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наги требва да се употребяватъ масла добити чрезъ 
дистилацията на суровото земно масло (нафта), които 
иматъ достатъчна пламна температура 120 250° 
и с ъ съ нуждния вискозитетъ. Разтителни масла 
не бива да се употребяватъ за намазване, защото 
те нематъ добри смазочни свойства, а при това не-
матъ нужгдната висока пламна температура, т е з и 
масла с ъ съхливи и клеясвать, поради което за-
труднявагъ въртението въ лагерите. 

Най-подходящи масла за моторните коленчати 
валове с ъ минералните масла съ пламна темпера
тура 200 до 250 и , относително тегло до 0'9 при 15 С, 
вискозитетъ при Енглерово число отъ 10 до 30 
при 20 ° С , безъ HH;<JKBO съдържание на разтворе
ни киселини. Цвета е с в в т л о жълть съ слабо чер
вени \авъ отенъкъ. Светлия цветъ на маслото по
казва лилсата на чужди и непотребни вещества. 
Препоръчително е за единъ и с ъ щ и моторъ да се 
употръбява едно и сжщо вече изпитано масло отъ 
реномирани фирми, необръщайки твърде внимание 
на цената. Големо удобство за намазване на рамови-
те лагери представляза пръстеното самонамазвание 
ако лагерите стк прьстеномазилни, само че кори-
тообразния резервуаръ въ лагера требва винаги 
да б ъ д е пълен ь с ь масло до о 1ределеното ниво. 
Освенъ това, маслото му требва да се подменява, 
понеже оть употреблението му следъ известно вре
ме, то губи часть отъ добрите си смазочни свой
ства. Сжщото това ще се отнася и за моторите отъ 
автомобилния типъ, които с ъ съ картерно намазва
не. Маслото за коленовия лагеръ, обикновено се 
подаза отъ капчуща (контролна; масленка, къмъ 
специално закрепенъ оть страни на коленото, ко-
ритообразенъ пръстенъ. (Вижъ фиг. 5 кн. 2). 

Чрезъ такива капчущи масленка количеството 
на подаваемите маслени капки могатъ да се регу-
лирзтъ да бъдатъ достатъчни. Всички канали и 
пътища къмъ лагеритв и шийките на вала да б ъ 
датъ чисти и свободни, за да не става спиране и 
задържане на маслото. 

Когато маслото не е доброкачествено или не 
се подава редовно, или въобще намазването не е 
добросъвестно, това може да предизвика нагрева
не както на лагерите, така с ъ щ о и на шийките на 

самия валъ. Когато такова загреване се случва по-
често, възможно е да стане'промена въ качество
то на метала отъ който е направенъ вала, а вслед
ствие на това, макаръ въ много редки случаи, мо
же да последва и деформирането па даже и счуп
ването на същия. Поврежданието на вала при че
стите загревания може да се ускори, още повече 
особено, когато отъ незнание нагретата часть се 
изстудява съ студена вода. Изстудяването никога 
не требва да се извършва съ студена вода, а то 
требза да се извършва чрезъ масло и лой или пъкъ 
да се оставатъ да истива бавно. 

Заключение. 

Когато счупването е станало само не по при
чина на материала и обработката на вала, метала 
при счупеното место има само единъ цветъ и то 
цвета на лома на метала отъ който е направенъ 
вала. За да се издирятъ истинските причини на 
счупването, требза да се приложатъ при проверка 
всички тукъ изложени фактори. 

Както вече споменахме с щ е въ началото, 
счупването на вала влачи следъ себе си големи 
разходи. Въ случая поставя се въпросъ, кой треб
ва да понесе тия разходи: дали притежателя на 
мотора, който не обръщаль достатъчно внимание 
върху обслужването му отъ страна на персонала, 
или пъкъ трвбва да се понесе отъ другиго. За да 
се установятъ правилно отговорностите следъ счуп
ването на вала, требва преди разглобяването на 
мотора да се иска отъ респективните технически 
власти, назначаване на една експертна комисия 
съставена отъ вещи лица. Тази комисия, следъ 
щателно преглеждане на: мотора изцело, самото 
счупено место и неговата установка и центровка, 
ще може да установи истинските причини за счуп
ването, а съ това ще се определятъ и отговор
ностите. 

Счупения валъ требва да се замени съ новъ. 
Поправката на такъвъ валъ чрезъ разни: гривни, 
болтове или запойка чрезъ елкктроженъ или ок-
сиженъ, ще б ъ д е една временна мерка, на която 
обикновено времетраянето е кратко, а разходите 
големи. 

Монтажъ и ремонтъ на регулатора и разпределителните 
органи на дизела. 

Въ тази статия ще засегнемъ само монтажа и 
ремонта на регулатора и разпределителната систе
ма на дизелите, но не и регулирането на дизелите 
преди пущането имъ въ действие и презъ време на 
пробните пущания. За тази регулировка ний ще 
поместимъ отделна статия въ следващите броеве 
на „Техникъ"* 

При продължителното работене на дизела и 
при честите му разглобявания, понекога не обръ-
щатъ нужното внимание на точното разположение 
на зжбните колела отъ регулаторния валъ по от-
ношенде зъбните колела на коленчатия и разпре
делителния валове. Това разположение вследствие 
износване, или вследствие грешки при разглобява
нето и зглобяването, значително се разнебитва, кое
то води къмъ бързото износване на зъбните ко
лела, а често и къмъ счупване на з ъ б и т е . 

Нито коленчатия валъ, нито поставеното на 

него зъбно колево могатъ да бждатъ при монтажа 
измествани, затова когато се поставя регулаторния 
валъ, необходимо е да получимъ правилно разпо
ложение на неговото з ъ б н о колело въ три нап
равления: 1) Оста му т. е. оста на регулаторния 
валъ не требва д а . б ъ д е въ десно или л е в о отъ 
плоскостьта преминаваща презъ средата на венеца 
на зъбното колело отъ коленчатия валъ. 2) Сред
нята плоскость на зъбното колело отъ регулатор
ния валъ не требва да б ъ д е ни по низко, ни по-
високо отъ оста на коленчатия валъ, а требва точ
но да преминава презъ тази ось. 3) Зъбчатото ко
л е л о отъ регулаторния валъ не требва да б ъ д е 
нито много приближено къмъ зъбното колело на 
коленчатия валъ, нито много отдалечено. 

Първата проверка се произвежда по следния 
начинъ: а) ако ширината на зъбното колело е по-
голема, отколкото диаметъра на регулаторния валъ, 
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т о поставятъ едното ребро на стоманена линия къмъ 
издаващата се часть отъ зъбното колело на колен
чатия валъ и измерватъ съ вътромеръ, какво е 
растоянието отъ с ъ щ о т о ребро на линията до ре
гулаторния валъ, следъ това същото правятъ отъ 
другата страна на зъбното колело, при което ра
стоянието отъ линийката до регулаторния валъ 
требва да б ъ д е същото , въ противенъ случай не
обходимо е съответно да се премести вала. б ) Ако 
з ъ б н о т о колело е по-тесно отъ диаметъра на ре
гулаторния валъ, то извършватъ същата операция, 
като поставятъ още една стоманена линийка между 
издадената плоскость на зъбното колело отъ ко
ленчатия валъ и тази линия отъ която ще измер
ваме растоянието до регулаторния валъ. 

Втората проверка се прави така: Измерватъ 
точно диаметъра на коленчатия валъ около зжб-
ното колело и ширината на венеца на зъбното ко
л е л о отъ регулаторния валъ (D и е на чер. 1) и 
пресметатъ на колко м.м. и десети отъ м. м. е ра
вна половината отъ разликата на тези два размера, 
(т. е. отъ размера D изваждатъ размера в и полу
ченото делятъ на две). Следъ това приготовляватъ 
штихмасъ (цилиндрическо металическо парче чер. 1) 

стоманена 

вал 5 

/fa psiir.\ 

Р и с . 6 

Черт. 1. 

точно по изчисления размеръ. Следъ това провер
ката се извършва както е показено на чер. 1, сто-
маненатя линийка се поставя съ едното си ребро 
на коленчатия валъ и се проверява (като си слу-
жатъ ср подложки) да стане точно хоризонтална 
(проверката става съ нивелиръ чер. 1), следъ кое
то измерватъ минава ли точно приготвения щих-
масъ между зъбното колело на регулаторния валъ 
и линийката. Ако щихмаса не преминава, то целия 
регулоторенъ валъ или зъбното му колело требва 
съответно да се спуснатъ; ако щихмаса минава сво
бодно, то вала или зъбното колело требва да се 
подигнатъ. 

Третата проверка специално не се произвеж
да, но следятъ щото краищата на з ъ б и т е отъ ед
ното колело да не се допиратъ до дъното на 
вдлъбнатините между з ъ б и т е отъ другото колело 
и щото растоянията отъ з ъ б и до вдлабнатините да 
не с ъ много големи. 

Взаимното разположение на горния чифтъ 
зъбни колела се определя по същия начинъ както 
и на долните. 

Размерите на зжбните колела при новите ма
шини всекога се правятъ такива, че при свършено 
вертикално положетие на рекулаторния валъ, сла
бината между з ъ б и т е и вдлъбнатините и въобще 
между з ъ б и т е да бъдатъ правилни. Когато зжб
ните колела се изнасятъ, то слабините между з ъ 
бите често достигатъ неколко м. м., вследствие на 
което се явява силенъ шумъ въ зжбните колела, 
отъ получаващите се удари, които пъкъ ускоря-
ватъ по-нататъшното износване на зжбните колела. 
За намаление на слабините между зжбите на з ъ б 
ните колела, може до замената имъ съ нови да 
пренебрегнемъ строгата вертикалность на вала и 
като изпилимъ зжбите на едина чифтъ или на 
всичките четри зжбни колела, да преместимъ дол
ния край на регулаторния валъ на 1—2 м. м. къмъ 
коленчатия или горния край къмь разпределител
ния, или двата края — едина къмъ едната, другия 
къмъ другата страна, при което самъ регулаторния 
валъ ще бжде слабо наклоненъ, което не може да 
се отрази нито на неговата устойчивость, нито на 
изправната рабора на регулатора, но затова слаби
ните между зжбите на зъбните колела ще се нз-
малятъ значително, работата имъ ще е плавна, а 
износването имъ по-бавно. Да се наклонява регу
латорния валъ много не требва, тъй като регула
тора може да почувствува този наклонъ, и работа
та му да се влоши. 

Вредно се отразява големия наклонъ върху гор
ните зжбни колела, като ускорява техното износ
ване и увеличава шума. Не сж редки случаите ко
гато разпределителния валъ бъга по своята осъ 
на 1, 2 и даже 3 м. м., на което по некога не при
дава тъ значение. При по-големи или по-малки ре
монти на дизела требва да се взематъ мерки и за 
премахването бегането на този валъ. Въ този слу
чай едното отъ леглата требва да бжде установи-
телно. Ако немаме възможность да произведемъ 
презаливане съ б е л ъ металъ или да сменимъ че
рупките на това легло , то необходимо е да се на-
правятъ установителни пръстени, подобно на изо-
бразерите на черт. 2, като ги закрепимъ на вала 
съ шурупи. 

За добрата работа на ма
шината особенно е важно из-
правностьта на регулатора и 
точното работене на предава
нето отъ регулатора къмъ го
ривната помпа. Много често се 
случва обаче да набдлюдаваме 
регулаторите на дизели въ най-
плачевно състояние, а предава
щия механизъмъ къмъ помпа
та се клати въ всичките шар-
нири. Много системи регула
тори иматъ въ своя механизъмъ 
ролки, които или стоятъ на 
краищата на лостовете подига-
щи муфтата, или на ролките 
се плъзгатъ тяжестите на ре
гулатора и т. н. Почти всеко
га тези ролки, първо сами гу-
бятъ своята кръглостъ и вто
ро разклащатъ се въ остите 
на които те седятъ и трето правятъ си место въ 
плоскостите, до^ които те се опирзтъ. Несбхо-

Черт. 2. 
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димо е въ тези случаи: 1) Да се направятъ нови 
ролки отъ стомана и закалятъ; 2) Осите на рол
ките да се направятъ нови отъ стомана и с ъ щ о 
закалятъ; 3) Ако конструкцията на регулатора поз
волява, необходимо е на тези места, по които се 
плъзгатъ ролките, да се закрепятъ стоманени плас
тинки съ шорупи, като изпилимъ предварително 
вдлъбнатини за тези пластинки, заедно съ което 
ще се изравнятъ и ръбовете получени отъ ударите 
на ролките. Ако не могатъ да се поставятъ плас
тинки, то ръбовете требва да се изпилятъ толкова, 
щото ролките да иматъ възможность свободно да 
се плъзгатъ по съответните плоскости. Често кон
струкцията на регулатора е такава, че не е трудно 
да се приготви и целата часть нова. 

Въобще чрезъ твърде простъ ремонтъ обик-
новенно може съвършенно да се поднови регула
тора, което значително подобрява работата на дви
гателя, и напразно много често на този ремонтъ 
не отдаватъ нужното значение, като даже и при 
големи ремонти на дизела снематъ регулатора 
целъ, безъ да го разглобятъ и прегледатъ, и от
ново го поставятъ на место въ същия видъ. 

Наедно съ ремонта на регулатора, требва да 
бжде прегледана и целата система предаваща ре
гулирането къмъ горивната помпа. Въ всички шар-
нири на тази система требва да се закръглятъ дуп
ките и поставятъ нови стоманени и закалени оси. 
Този ремонтъ е много простъ и ефтинъ, и не треб
ва да се пренебрегва, тъй като той може чувстви
телно да подобри регулирането на дизела. 

Шайбите на разпределителния валъ с ъ под
ложени на значително износване, но рядко става 
нужда да се произвеждатъ съ тйхъ същественни 
поправки. 

Ако се износятъ самите гърбици подигащи 
разпределителните лостове, то това може до из
вестна степень да наруши разпределението. Осо-
бенно е подложено на износване това место отъ 
гърбицата, съ което тя почва да отваря клапана, 
тъй като тукъ се получава ударъ. Вледствие на из
носването на това место, началото на отварянето 
на клапана става по-късно. За да се отстрани този 
недостатъкъ, може да се изпили часть отъ гърби
цата и постави парче приготвено по шаблонъ съ-
ответствующъ на първоначалната правилна форма 
отъ тази часть на гърбицата. Требва обаче да упо-
менемъ, че особенна необходимость въ поставянето 
на такива кръпкп на гърбиците нема, тъй като съ-
вършенна точность въ откриването на смукателния 
и изпускателни клапани не се изисква, и едно малко 
закъснение на отварянето въ сравнение съ първо-
цачалното фабрично, едва ли пренася забележителна 
вреда. Колкото се отнася до гърбицата на горив
ния клапанъ, то тя обикновено бива разглобяема и 
не е трудно да се замени даже целата съ нова. 

Като не предаваме особенно важно значение 
на ремонта на работната часть (гърбиците) отъ раз
пределителните шайби, ний требва да обърнемъ 
особенно внимание на тези места отъ шайбите, на 
които често съвсемъ не обръщатъ внимание, а 
именно на не работнмтъ цилиндрически части. На 
тези места обикновенно се оставя известна слаби
на между ролката на лоста и шайбата. Обаче много 
често неработните повърхности отъ шайбите иматъ 
неправилна форма, така че ако се определи слаби
ната, а следъ това машината малко боксува, то 
срещу другото место отъ шайбата слабината между 
нея и ролката ще бжде не същата — а друга. 

Случва се и това, че ако на едно место отъ 

шайбата оставимъ малка слабина, то въ друго не
работно место, шайбата ще се допре до ролката,, 
като приоткрива клапана. Това разбира се е съвър
шенно недопустимо. Често се нарушава правилната 
слабина и по вината на лоста: Ролката се оказва 
че не е поставена точно на своята ось, вследствие 
на което при едно положение на ролката се полу
чава една слабина, а ако завъртимъ ролката о к о л о 
нейната ось на V* или V , обръщения, то слабината 
се мени. Неправилностьта на ролката на лоста и 
неработната часть на шайбите, требва непременно 
да се отстранятъ. Ексцентрично стояща ролка е не
допустимо. Като се убедимъ въ правилностьта на 
ролката, требва да проверимъ по нея и правил
ностьта на целата тилова (неработна часть) о т ъ 
разпределителната шайба. Ако при това се уста
нови че слабината при разни положения на шай
бата е нееднаква, то требва чрезъ най-внимателно 
изпиляване слабината да се направи за всички 
места еднаква. Особенно внимателно требва да се 
провери тиловата часть на шайбата за горивния 
клапанъ, тъй като на тая шайба обикновенно оста-
вятъ по-малка слабина отколкото при другите, а 
случайно закачане на ролката за некое место о т ъ 
тиловата страна (неработната) може да пренесе 
вреда, като предизвиква несвоевременно макаръ и 
ничтожно подигане на иглата отъ горивния кла
панъ, освенъ това за горивната шайба особенно е 
важно да имаме възможность съвършенно точно да 
определяме правилната слабина, и ако слабината 
въобще се получава различна, въ зависимость отъ 
положението на разпределителната шайба, то не 
може да се говори за правилното му поставяне. 

Като говорихме за поставянето на з ъ б н и т е 
колела отъ репулаторния и разпределителния ва
лове, ний не засегнахме въпроса за правилното 
разположение на тези валове. Зъбчатите колела 
обикновено стоятъ както на регулаторния така и на 
разпределителния и коленчатия на клинове, така 
че да се завърти всеко зжбно колело върху 
вала на който е поставено, може, само като се 
направятъ нови канали за клновете. За да могатъ 
гърбиците отъ разпределителния валъ да иматъ 
именно това разположение по отношение колената 
на коленчатия валъ, което се изисква за правил
ното действие на разпределението, на горните и 
долни зъбни колела обикновенно има бележки: 
на едното зъбно колело на едина му з ъ б ъ , а на 
другото срещу впадината въ която требва да влезе 
този з ъ б ъ при монтажа на машината; грешката въ 
поставянето на валовете по този начинъ не може 
да стаке. Случва се обаче по некога, щото некой 
отъ персонала отъ незнание е поставилъ неколко 
бележки, тъй че не може да се разбере коя отъ 
техъ е правилната; Случва се с ъ щ о , че бележки 
въобще липсватъ, защото зъбните колела с ъ пос
тавени нови и т. н. Въ този случай требва при пос
тавяне на валовете да се придържаме къмъ след
ните правила: 

Поставятъ на место похлюпката на единъ отъ 
цилиндрите, най-добре най-отдалечения отъ махо
вика, съ поставенъ на него горивенъ клапанъ; сгло-
бяватъ разпределителните лостове на същия цилин-
дъръ; всмукателния, изпускателния и за пущане въ 
ходъ клапани, не с ъ поставени, тъй че техните 
лостове с ъ свободни, а лостовете къмъ горивния 
клапанъ се поставятъ на место и слабините между 
ролката и шайбата се проверяватъ. 

2. Регулаторния валъ, който обикновено е по
ставенъ, го освобождаватъ отъ неговите легла и 
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отцепватъ з ъ б н и т е му колела отъ тия на колен
чатия и разпределителния валъ. 

3. Коленчатия валъ завъртатъ така, щото к о л е 
ното на този цилиндъръ на който е поставена по-
хлюпката да не дойде до горня мъртва точка на б° * ) 

4. Разпределителния валъ завъртатъ така, щото 
шайбата на горивния клапанъ да се опре съ гър
бицата въ ролката, както при момента на началото 
на отварянето на горивния клапанъ. 

5. Внимателно спущатъ регулаторния валъ и 
като го завъртатъ малко въ една и друга страна, 
стараятъ се да му намерятъ такова положение, при 

което двете му зжбчатки ще дойдатъ въ зацепле-
ние съ зжбчатките на коленчатия и разпредели
телния валове — при неподвиженъ коленчатъ валъ 
и най-малко изместване на разпределителния валъ. 
Като спуснатъ вала въ неговата пета, сглобяватъ 
неговите легла и закрепяватъ всичко на место, следъ 
което завършватъ монтажа на дизела, като окон
чателната проверка правятъ при завършване на це
лия монтажъ. 

* ) А к о дизела е бързоходенъ (280—330 обр.) то вместо 
6° требва да се вземг 10°. Яко дизела е съ средно число 
обръщения (200—250 обр.) то взематъ 7—8°. 

Причини и опастность отъ прегряване стените на парните котли. 
(пределъ на допустимото накипообразование въ котлите). 

Всеизвестно е, че при питането на парните 
котли съ твърда вода по стените имъ се напластя-
ватъ утайки, които се втвърдяватъ и образувагъ така 
наречения котленъ камъкъ. Известно е на всички 
техници, че котелния, камъкъ е лошъ проводникъ 
на топлината, че той намалява псропроизводител-
ностьта на котела и че вследствие на него имаме 
единъ повишенъ разходъ на ггриво. Обаче това не 
с ъ всички лоши с грани на твърдата вода. Вредните 
влияния на твърдите води сж много повече и опас-
ностьта имъ за котела зависи твърде много и отъ 
състава на водата. Така напр. ако въ състава на 
волата има примеси отъ магнезиевъ хлоридъ, то тия 
примеси подъ впиянието на температурата и нале
гането се разлагатъ, отделя се солна киселина, която 
отъ своя страна силно разяжда котелните стени. 

Освенъ всички тия лоши последствия, които 

на измененията на тази и?държливость и непосред
ствената й зависимость отъ температурата, т. е. сте-
пеньта на зависимостьта на издържливостьта на ма-
терияла по отношение температурата на зггреване-
то, далечъ не е известна на всички. 

За да даденъ ясна картина на тази зависимос-ь 
и за да обяснимъ нагледно влиянието на температу
рата при загреването на котелните стъни по отно
шение на издържливг стьта имъ на разкъсване тукъ 
за интересуващите се наши читатели на фиг. I да-

075 
ни дава твърдата и съ различни примеси вода, има или 75% 
оше едно опасно явление, което за съжаление е д 1 а 

малко познато на големъ бр:й огняри и машинисти. илиЬ5% 
Това непълно знание на лошите последствия, които 
ни дава нечистата твърда и съ примеси вода, на-
последъкъ се силно отразява върху състоянието на 
котлите и ни дава твърде лоши последствия Така 
напр. забелезаниге чести случаи на прегаряния и 
спуквания на котелни стени и тржби при водотржб-
ните котли, се длъжи почти изключително на лоша
та питателна вода. 

Болшинството отъ повредите при водотръбни-
те котли се състоятъ въ прегаряне долните редове 
тръби въ ония части, които непосредствено преми-
наватъ презъ пещьта и сж изложени на преката 
лъчиста топлина отъ пещьта. Твърде чести случаи 
имаме, обаче, на подувания и спуквания на тръби и 
стени на котли, безъ материала да е износенъ и 
безъ да има явни признаци и условия за прегаряне 
на стените. Изследванията с ъ показали, че прега-
рянето на метала предшествува подуването. Но по
дуванията ние знаемъ, че се наблюдаватъ и се явя
ватъ само при прегряване на листовете т, е. когато 
листа дойде до такгва състояние, че метала почва 
да се размеква, вследствие на което съпротивле-
нидто му на огъване е значително отслабнало. 

Направени с ъ хиляди опити, съ които е дока
зано, че единъ и с ъ щ ъ материялъ се съпротивлява 
различно въ зависимость отъ температурата при коя
то ставатъ изпитванията. Факта, че колкото метана 
е по-нагретъ, толкова той е по-мекъ и по-малко се 
съпротивлява на действащите на него усилия е от
давна всекиму известенъ, но верно е, че характера 

Фиг. 1. 

ваме едно графическо изображение, какъ се изме-
нява съпротивителната издържливость на железото 
въ зависимость отъ температурата при ксято е 
загрето. 

Кривата линия изобразена на тази графика е 
получена, както споменахме и по горе , като рг-
зултатъ на многочислени изпитания. 

На фигурата въ хориз-нтално направление с ъ 
нанесени деления представляващи степеньга на на
гряването на железото отъ 0° до 600° целзиеви. Въ 
тия предели с ъ дадени и измененията въ издърж
ливостьта на железото. 

Въ вертикално направление с ъ нанесени деле
ния показваши степеньта на тая издържливость въ % 
отъ нормалната, като е взето, че при 50° темпера
тура железото има издържливость 1 или 100°/о. 

За да се ползваме отъ тази диаграма и за да 
определимъ издържливостьта на железото при коя
то и да било температура на загреване постъпваме 
по С Л Р Д Н И Я начинъ: 

Да допустнемъ, че температурата на зегреване 
стените на котелните листове е 325°. За да видимъ 
каква издържливость има железото при тая темпе-
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ратура, отъ делението по хоризонталната линия обо
значено съ цифрата 325 издигаме перпендикуляръ 
до пресичането му съ обозначената крива на диаг
рамата. Въ нашия случай това пресичане става въ 
точката „а". Отъ точката „а" теглимъ успоредна 
линия на хоризонталната до пресичането й съ вер
тикалната, както е показано съ пунктиръ въ фи
гурата. ; 

Въ случая виждаме, че нашата хоризонтална 
пунктирна линия пресича вертикалната въ лево въ 
точката съответствующа на делението 112. Това 
значи, че при дадената температура отъ 325° съпро
тивителната способность на котелните листове на 
разкъсване е 1"12 пъти повече отъ нормалната, коя
то ние въ случая взехме че е при 50°. 

Ако сега допуснемъ, че котелните стени с ъ 
нагре>и до една температура отъ 450°, то по слшдия 
начинъ н?мираме, че въ тоя случай издръжливостьта 
на котелните стени е само 3 / 4 отъ нормалната или 
0 -75. При още по-големо повишение на температу
рата на котелните стени издръжливостьта имъ поч
ва бързо да пада и при 550°, както се вижда отъ 
диаграмата тя е само 045 отъ нормалната издръж
ливо :ть. При 600° тя е — 0 28. 

, Ползвайки се по тоя начинъ отъ графиката 
въ фиг. IV ние съвършенно спокойно и --'лесно мо
жемъ да определимъ издръжливостьта на стените 
на котела при каквато и да била температура на 
загреването имъ отъ 0° до 600°. 
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фиг. 2. 

Установена по такъвъ начинъ степеньта на 
издържливостьта на котелните стени подъ влияни
ето на различните температури, отъ особено зна
чение е да можемъ практически да определимъ 
тази температура на котелните стени при разните 
условия на работа при които котела работи. 

За да дадемъ възможность на читателите си 
да могатъ свободно да определятъ тази температу
ра, то ние тукъ даваме на фиг. 2 едно графическо 
изображение, (диаграма), което ще ни даде възмож
ность да сторимъ това. 

На долнята хоризонтална линия на тази гра
фика с ъ нанесени цифри отъ 0 до 90 показващи 
степеньта на натоварването на котела изразена въ 
испаряемостьта отъ 1 кв. м. отъ нагревната му по

върхность. На крайната лева вертикална линия с ъ 
нанесени цифри отъ 0 до 360 показваши степеньта 
на прегряването на листовете наблюдавани при да
дени условия.*) 

За по-лесно ползване отъ тази диаграма ние 
даваме 3 линии съответствуващи на 5 различни у с л о 
вия на работа въ котела. Пързата линия ( 1 ) ни да
ва съответните прегрявания на котелните стени, ако 
върху техъ има напластенъ к. камъкъ съ дебелина 
5 м. м. или маслени наслоения съ дебелина поло
винъ (0 - 5) м. м. Втората линия ни дава съответното 
прегряване, при условие, че върху техъ има насло
ения отъ к. камъкъ 2 5 м. м., или масленъ слой отъ 
0'25 м. м. и най-после третата линия ни дава пре
гряването на котелните листове при съвършенно 
чиста повърхность. 

Ползването отъ тази диаграма е аналогично с ъ 
ползването отъ първата. За пояснение на читатели
те ще вземемъ единъ примеръ. 

Да преадоложимъ, че имаме единъ котелъ, 
който ни дава 30 кгр. пара въ часъ отъ 1 кв. ме-
търъ отъ нагревната си повърхность. За да отче-
темъ по диаграмата степеньта на прегряването на 
листовете постъпваме по следния начинъ. На дол
нята хоризонтална линия отбелязваме точката, коя
то съответствува на испаряемостьта на котела, коя
то въ нашия случай казахме че е 30. Отъ тази точ
ка теглимъ линия на горе (въ случая нашата черна 
линия,) до пресичането й съ линиите 1, 2 и 3. За 

да определимъ сега каква е температура
та на прегряването на стените при раз
личните състояния на котелните стени, 
постъпваме така: отъ точката на пресича
нето на вертикалната линия (въ диагра
мата с ъ показани пунктирно) съ линиитй 
3̂  2 и 1 теглимъ хоризонтални линии до 
пресичането имъ съ левата вертикална ли
ния и намираме че котелната стена щ е 
б ъ д е прегрята въ сравнение съ темпера
турата на водата въ котела както следва: 

1) При чиста котелна повърхность 
нагряването на листа ще е съ 25° повече 
отъ температурата на водата въ котела. 

2) При накипъ или к. камъкъ покри-
ващъ котелните стени съ пласть отъ 2"5 
м. м. или маслени наслоения отъ 0'25 м.м. 
котелните стени ще иматъ една темпера 
тура съ 60° повече отъ температурата на 
водата въ котела и 

3) При накипь или к. камъкъ покри-
ващъ котелните стени съ пластъ отъ 5 
м м. или масленъ слой отъ половинъ ми-
лиметъръ (0"5 м. м.) котелните стени ще 
с ъ нагрети съ 118° повече отъ темпера

турата на водата въ котела. 
За да можемъ сега да определимъ действи

телната температура на котелните стени требва да 
знаемъ и температурата на водата при налегането 
при което работи котела. За тази цель ще си пос-
лужимъ съ таблиците за налегането на парата и 
съответствувашата на него температура (дадена е 
въ настоящия брой на стр. 40 табл. № 1). 

Въ тези таблици налегането е дадено абсо
лютно. При ползването си отъ техъ требва да при
бавяме къмъ показваното отъ монометра налегане 

" ) Заб.: подъ прегряване на листовете въ случая ние 
разбираме количеството градуси по целзий съ което котел
ните стени превишаватъ температурата на водата въ котела 
при съответното налегане. 
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още една единица и диримъ съответнвта на това 
налегане температура. Напр. за 10 атм. по мономет-
ра ще диримъ въ таблицата за 11, за б — ще ди
римъ при 7 и т н. 

За да определииъ сега каква ще е действи
телната температура на котелните стени требва 
къмъ съответната температура на прегряването до
бита отъ диаграмата въ фиг. 2 да прибавимъ и тем
пературата на водата при съответното налегане взе
то отъ таблицата и общия сборъ ще ни даде тем
пературата при която с ъ загръти котелните стени. 

Постъпвайки по тоя начинъ за случая упоме-
натъ въ п. 3 ще имаме при налегане на парата въ 
котела напр. 12*5 атм. следното: 

Прегряване на листа по диаграмата 118° 
Температура на водата при 13'5 атм.отъ табл.192-

Всичко . 310' 
Следъ като определихме по тоя начинъ темпе

ратурата на загреването на котелната стена с ъ п о -
мощьта на графиката въ фиг. 1 ще определимъ и 
издръжливостьта на метала при тази температура. 
За тази цель определяме на хоризонталната линия 
по фиг. 1 точката 310°, издигаме перпендикуляръ 
(показанъ въ фиг. 1 съ пунктирна линия) отъ точката 
на пресичането му съ кривата линия, теглимъ успо
редна на хоризонталната до пресичането й съ ле-
вата вертикална линия и намираме степеньта на из
дръжливостьта на материяла—въ случая 1*17 ° / 0 отъ 
нормалната издръжливость, т. е. материяла при тази 
температура има по-голема издръжливость откол
кото нормалната си при 50°. 

Отъ гореизложеното следва, че на пръвъ по-
гледъ можемъ съ положителность да установимъ, 
че при к. камъкъ усаденъ върху стените на котела 
въ пласть до 5 мм. той ще работи съвършено без
опасно при форсирането му да ни даде една паро-
производителность отъ 30 кгр. въ часъ отъ всеки 
1 кв. м. отъ неговата нагревна повърхность. Треб
ва, обаче, веднага да добавимъ, че взетото въ слу
чая парообразование е средното за котела, и че 
различните части на котела въ зависимость отъ това 
где се намиратъ те, иматъ различно парообразова
ние и следователно взетиятъ случай не може да се 
вземе За всички части отъ котела. И затова, за да 
дадемъ една правилна преценка за работата на ко
тела по отношение неговата паропроизводителность 
требва да добавимъ, че парообразованието въ пещьта 
на котела е отъ 3 до 4 пъти по-големо отъ обща
та паропроизводителность и въ тоя случай за да 
определимъ прегреването на листовете въ пещьта 

при пресметането требва да умножимъ среднята 
паропроизводителность, която ни дава котела още 
на 3—4 пъти.въ зависимость отъ системата и кон 
струкцията на котела. 

Отъ казаното до тукъ следва, че въ нашия 
случай при 5 мм. накипъ и 30 кгр. паропроизводи
телность ще имаме за стените на пещьта следното 
прегряване: 

Паропроизводителность на пещьта 3 0 X 3 — 90 
кгр. за 1 кв. м. Оть диаграмата въ фиг. 2 намира
ме по линията 1 въ крайната и точка съответстваща 
на 90 кгр, цифрата 360°, отгдето общата темпера
тура на котелния листъ въ пещьта ще е 

360 + 192-0 = 552-° или средно 550°. 
Отъ графиката въ фиг. 1 намираме, че при 

550° относителната изцържливость е 0"45 или 4 5 % 
отъ нормалната, т. е. повече отъ 2 пъти по-малко 
отъ нормалната издържливость, обстоятелство, кое
то ни кара да бъдемъ много внимателни въ случая 
и или да не допущаме такова наслоение на к. камъкъ 
въ котела или, ако предполагаме че има такава и не-
маме възможность да ' спремъ за почистването му, 
то паропроизводителностьта на котела требва да 
намалимъ най-малко на 15 — 18 кгр. пара въ часъ 
за да не ни се случи некое нещастие, което въ да
дения случай е твърде вероятно. 

Отъ диаграмата въ фиг. 2 с ъ щ о така ясно се 
вижда, колко голема е опасностьта отъ маслените 
наслоения въ котела. Особенно опасенъ е с ъ щ о 
така и котелниятъ камъкъ напоенъ съ масло и об-
разувашъ една маслена каша покриваща котелните 
стени. Ето защо, при работа съ котлите, особенно 
внимание требва да се обръща за отстранението на 
примесите оть водата, да се отделятъ те преди да 
се вкара тя въ котела, а ако това ни е невъзможно, 
то да не допущаме силно напластяване на к. камъкъ 
и да вземемъ най сигурни мерки да не допущаме 
масло да влезе въ котела. 

Въ заключение ще кзжемъ, че следъ всичко 
гореизложено, можемъ сравнително лесно да опре
делимъ степеньта на надеждното действие съ коте
ла въ най-силно загреваните му части въ пешьта и 
по тоя начинъ да намеримъ допустимото най-голе-
мо парообразование въ зависимость отъ утайките, 
които се напластяватъ въ него и до колко можемъ 
да оставимъ те да се напластятъ за да имаме едно 
относително безопасно действие безъ да се страху
ваме отъ разрушения. 

Авторизират преводъ отъ Т. JI. 
отъ статията на инж, С. Ш. 

„Свиващите се крушки" (Волфрамови-тржби) като светлинно-
строителенъ елементъ. 

Модерната архитектура, която избегва неце-
лесъобразностите и претрупаностьта на таваните 
употребява въ последно време самия светлиленъ 
източникъ като орнаментъ или чрезъ придаване на 
особена форма.за хармонично разпределение на 
помещението. 

При това, светлинния източникъ не представ
лява вече нещо самостоятелно, независимо отъ по
мещението; а е така оформено, че съставлява една 
неразделна часть отъ вътрешната архитектура. 

За постигане на тази цель, при модерни освет-
лителни инсталации се прилагатъ светлинни източ
ници въ тръбна форма съ удължена линеарна си

стема (т. н. светящи Волфрамови тръби) или „сви-
ващитп" се крушки. 

Споменатите Волфрамови тръби с ъ безвъз-
душни крушки въ тръбна форма съ една дължина 
максимално до 1 метъръ. Вътре въ тръбата се на
мира светящата жица, която се държи съ специ
ални носители по патентованъ начинъ. 

Т р ъ б и т е наредени една подиръ друга дейст-
ватъ като непрекъсната светяща линия и изпък-
ватъ съ равномерната и силна, но безъ всекакво 
ослепление светлина. Т р ъ б и т е се включватъ на 
градската мрежа (120, 150 или 220 волта правъ или 
променлявъ токъ) безъ нуждата отъ каквито и .да 
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<оило допълнителни апарати. Диаметъра имъ е 30 и 
45 мм. Една тржба 30 мм. диаметъръ и дължина 
Л метъръ има светлинень потокъ отъ около 840 
лумена и консумирва около 120 вата, а тръба 45 
<мм. диаметъръ има 1400 лумена при една консума
ция отъ около 200 вата. Светлината, която даватъ 
тръбите, които обикновенно с ъ матирани, е бела , 
«•ю при пожелаване може да се доставятъ и жъл-
то-светящи. 

Монтажа и сменяванею на тръбите е много 
щросто (както обикновенна крушка) и може да се 
извърши отъ всекиго. 

Освзнъ съ декоратнвностьта си, требите из-
пъкватъ още и съ приятната и мека светлина. 

Едно друго предимство на споменатите тръби 
е, че може да се свиватъ и да ммъ се дава раз
лична форма и по този начинъ добиятъ всекакви 
фигури за светлинни-орнаменти, комплицирани фа
садни и контурни осветления, декоративно освет
ление за витрини и пр. 

Вследстлие на това е възможно да се строятъ 
и изящно декоративни осветления (полюлеи). 

Фиг. 2 е показанъ единъ осветлитель най 
модеренъ стилъ направенъ отъ извити волфрамови 
тръби, който дава на помещението едно отлично 
общо осветление и служи едновременно като ук
рашение. 

fsSlji 

Фиг. 1. 

Фиг. 1*) ни показва една звезда направена отъ 
16 светлинни тръби, която твърде ефектно деко-
рирва тавана и дава на помещението една равно-

Фиг. 2. 
мерна и хубава светлина. (Фиг. представлява вес
тибюла на Лтлантикъ паласъ въ Мюнхенъ). 

Фиг. 3. 

Много с ъ приложенията на светящите тръби, 
но местото не ни позволява да се спремъ по-на-
широко върху техъ, но накрая ще си позволя да 
обърна вниманието още върху фиг. 3, където ги 
намираме приложени за ефектно-декорирано гра
динско Осветление. 

Тукъ канделабрите съ вълнообразно извити 
тръби образуватъ една хубава светлинна, декора
ция на танцувалната площь. Съ формата на освет-
лителите се стремятъ о щ е да представятъ ритмич
ните танцови движения 

Несъмнено това декоративно осветление съ 
приятната мека (предразполагаща) светлина, при 
съответна музика, спомага за създаване на настрое 
ние, както при публиката, така и на притежателите 
които виждатъ локала си пъленъ, съзнаватъ, че 
масовото посещение и пълненето на джоба имъ се 
дължи главно на доста правия немски изразъ „Licht 
iockt Leute" (т. е. „Светлината привлича хората"). 

Бавните но сигурни крачки, които ние правимъ 
по отношение на светлинната техника, даватъ ми 
да вервамъ, че при влагане на по големъ интересъ 
отъ страна на архитектите къмъ светлинната архи
тектура и при една взаимна . работа между архи
текта и електротехника при разработването на по
добни проекти, то не ще б ъ д е далечъ, когато и 
ние на това место ще можемъ да се похвалимъ съ 
некое модерно изпълнено светлинно-архитектурно 
осветление. 

Инж. Ж. М. 
* ) Клишета „Osrarn" — Berlin. 
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Миненъ инженеръ Евгени Г. Георгиев* 
бившъ доцентъ отъ Московската 

минна академия 
Производство на лигнитните вжглища отъ държавните камено
въглени мини ,,Перникъ", „Бобовъ-долъ" и „Марица-' презъ 1943 г. 

(Продължение отъ бр. 2) 

II. Мина Бобовъ-Долъ 
Производство. 

Производството отъ мина „Бобовъ-Долъ е било 
презъ 1931 година 47,166 тона, срещу 38,082 тона 
презъ 1930 година. Депозираните презъ 1931 година 
въглища с ъ 7770 тона, срещу 3958 тона за 1930 год. 

Пласментъ. 
Презъ 1931 година е било пласирано 39,396 

тона срещу 34,124 тона презъ 1930 година. 
Персоналъ. 

Персонала на 31 декемврий 1931 година е билъ 
338 души работници и 19 административенъ. техни
чески и чиновнически персоналъ, срещу 298 души 
работници и 18 щатенъ административенъ и техни
чески персоналъ на 31 декемврий 1930 година. 

Надници. 
Общия брой на всички платени презъ 1931 го

дина надници е билъ 93,908, срещу 75,146 надници 
за 1930 година. 

Производителность. 
Средната производителность на една платена 

надница по експлоатацията и главния травербанъ 
заедно съ щатните, болничните и платени отпуски 
е била презъ 1931 година 502 кгр., срещу 506 кгр; 
за 1930 година. 

Производителностьта на една платена надница 
общо въ мината безъ инвестициите по работите въ 
главния травербанъ и безъ щатните презъ 1931 го
дина е била 833 кгр., срешу 788 кгр. презъ 1930 
година. 

• Средната производителность на една копачка 
надница презъ 1931 година е била 2,496 кгр ,срещу 
3,061 кгр. за 1930 година. 

Разходъ на консумативните материали 
1. Дървенъ подпоренъ материалъ презъ 1931 

година 1.70 лин. метра на тонъ производство, срещу 
2.55 лин. метра презъ 1930 i одина. 

2. Експлозивъ презъ 1931 година — 71 грама 
на тонъ производство, срещу 42 грама презъ 1930 год. 

3. Фитилъ презъ 1931 година 28 с. м. на тонъ 
производство, срещу 32 с. м. презъ 1930 година. 

4. Карбидъ презъ 1931 година 41 грама, срещу 
109 грама презъ 1930 година. 

5. Бензинъ презъ 1931 година 39 грама на тонъ 
произведени въглища, срещу 5 грама презъ 1930 год. 

Заплата на работниците. 
Средната годишна заплата общо на работника 

е била презъ 1931 година 77.06 лева, срещу 80.97 
лева за 1930 година. 

Средната заплата на една копачка надница е 
била презъ 1931 година 88.56 лева, срещу 107.59 
лева за 1930 година. 

Производствената и костуема стойность на 
въглищата. 

Производствената стойность на тонъ извадени 
въглища е била презъ 1931 година 174.15 лева, 
срещу 176.81 лева за 1930 година. Костуемата стой

ность безъ таксите и бериите 213.57 лева, срещу 
230.29 лева за 1930 гопина, а съ таксите и бериите 
— 238.36 лева срещу 256.42 лева за 1930 година. 

Електрификация на мината. 
Електрическата мрежа на мината още презъ 

1930 година е включена къмъ далекопровода на дру
жество Гранитоидъ по силата на специаленъ до
гове ръ за размена на електрическа енергия между 
електрическите централи на мините Перникъ и дру
жеството Гранитоидъ. Презъ 1931 година мината е 
консумирала 118,024 киловатъ часа електрическа 
енергия. Инсталираната мошность въ мината къмъ 
края на 1931 година е била 155 киловата. 

III. Мина „Марица". 
Съ чл. 34 отъ закона за бюджета на държа

вата за 1931/932 фин. година къмъ Държавните ка-
меновжгленни мини въ Владайско-Мошинско-Пер-
нишката котловина се присъедини, считано отъ 1 
априлъ 1931 година, Държавната каменовъгленна 
мина „Марица", като всички постановления по за
кона за автономното управление на мините Перникъ 
и Бобовъ-Долъ се отнасятъ и за мина „Марица*. 

Производство. 
Производството на въглищата отъ мина „Ма

рица" презъ 1931 година е било 15,243 тона срещу 
13,202 тона за 1930 гедина. 

П л а с м е н т ъ . 
Презъ 1931 година е било п асирано 13,501 

тона, срещу 12,536 тена за 1930 година. Депозита на 
1 януарий 1932 год. е 2,413 тона. 

Персоналъ. 
Броя на персонала на 31 декемврий 1931 го

дина е билъ 150 души, отъ които работници 136 
души и чиновници 14 души. 

Надници. 
Общия брой на всички платени надници, безъ 

надниците по изкопа на сушилната инсталация е 
билъ презъ 1931 година 20,459, срещу 19,165 за 
1930 година. 

Производителность. 
Средната производителность на една платена 

надница заедно съ щатните, болничните и плате
ните отпуски е презъ 1931 година 74^ кгр., срещу 
688 кгр. презъ 1930 година. 

Производителностьта на една копачка надница 
презъ 1931 година е 2,443 кгр. срещу 1,914 кгр. за 
1930 година. 

Разходъ на консумативните материали. 
1. Дървенъ подпоренъ материялъ 1.23 лин. 

метра на тонъ производство презъ 1931 година, срещу 
0.88 лин. метра презъ 1930 година. 

2. Експлозивъ презъ 1931 година 2 грама на 
тонъ производство. 

3. Фитилъ презъ 1931 год. 3 л . с. м. на тонъ 
производство. 

4. Карбидъ презъ 1931 година 130 грама на 
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тонъ произведени въглища срещу 180 грама презъ 
1930 година. 

Заплати на работниците. 
Средната годишна заплата общо на работникъ 

е била на една надница презъ 1931 год. 94.54 лева. 
Средна заплата на една копачка надница е била 

презъ 1931 година 111.43 лева. 
Производствена и костуема стойность на 

въглищата. 
Производствената стойность на тонъ извадени 

•презъ 1931 година въглища е била 126.40 лева. 
Костуемата стойность безъ такси и берии 179.34 
лева, а общата костуема стойность заедно съ так
сите и бериите — 204.60 лева 

Електрификация на мината. 
Мината „Марица" е била свързана отъ 12 сеп-

темврий 1931 година съ мрежата на електрическата 
централа на дружеството „Вулканъ", отъ където 
лолучава електрическа енергия за всички свои мо
тори и осветление жилищата. До края на 1931 го
дина мината е консумирала 4,766 киловатчаса елек
трическа енергия закупена отъ Акционерното Дру
жество „Вулканъ". 

Облагородяване на маришките в ъ г л и щ а 
Предъ видъ низкото качество на Маришките 

въглища'— управлението на мините, следъ проучва
не на всички технически начини за подобрение ка
чествата на такива въглища се спре на начина за 
облагородяването имъ, чрезь сушене при натискъ 
до 30 атмосфери. 

Подготвителните работи по устройството су
шилнята на въглищата отъ мина „Марица" се за
почнаха презъ 1931 година и инсталацията на сушил
нята фабрика ще б ъ д е завършена презъ 1932 год. 

Съ построяването на сушилнята ще се съз
даде пласментъ на Маришките въглища за нуждите 
на Б. Д. Ж. и местната индустрия, като годишното 
производство ще се увеличи на първо време до 
100,000 тона. 

IV. Мини Перникъ и Бобовъ-Долъ 
Общата производствена стойность на въгли

щата произведени презъ 1931 година отъ мините 
Перникъ заедно съ мината Бобовъ-Долъ е 154.41 
лева, срещу 148.10 лева презъ 1930 година. 

Костуемата стойность безъ таксите и бериите 
— 201.75 лева срещу 191.74 лева презъ 1930 год. 

Общата костуема стойность на тонъ производ
ство отъ Перникъ и Бобовъ-Долъ презъ 1931 го-
година заедно съ общите разноски, таксите и бе
риите е била презъ 1931 година 225.23 лева срещу 
217.15 за 1930 година. 

V . Мини Перникъ, Бобовъ-Долъ и Марица . 
Обшата производствена и костуема стойность 

на въглищата презъ 1931 година произведена по 
целото автономно управление на всички Български 
Държавни Автономни каменовъгленни мини Пер
никъ. Бобовъ-Долъ и Марица е била 154.12 лева, 
а костуемата стойность безъ таксите и бериите е 
201.51 лева. 

Общата костуема стойность на тонъ производ
ство отъ мините Перникъ, Бобовъ-Долъ и Марица 
е 225.65 лева. 

О б щ и разходи и чиста печалба. 
Презъ 1931 година автономните мини „Пер

никъ", Бобовъ-Долъ" и „Марица" с ъ изразход
вали всичко за производството, за общи разноски, 
такси берии и др. лева 286,673,513 — и с ъ дали 
общъ приходъ лева 370 096,433. Разликата състав
лява общата чиста печалба на мините презъ 1931 
година отъ продадени въглища и други. 

отъ лева 83,422,920. 

Само мините „Перникъ" съ дали лева 81,902,229 
печалба, мината „Бобовъ-Долъ" е дала печалба 
лева 1,918,872 — а отъ мина „Марица" има загуба 
лева 398,187. 

Чистата печалба презъ 1931 година въ сравне
ние съ предидущата 1930 година е съ лева 30,475,655 
— въ по-малко по причина, както на по малкия 
пласментъ, така и намалените продажни цени на 
въглищата презъ 1931 година. 

Тантиеми на персонала. 
Съгласно членъ 28 отъ закона за експлоатация 

на мините, на чиновническия и работническия пер
соналъ презъ 1931 година е изплатено за участие 
въ годишните печалби лева 12,513,438, което дава 
8.5°/о отъ годишната заплата — срещу лева 17,348,350 
— за 1930 година и лева 30,648,598 за 1927 година. 

Михаилъ И. Дорангъ — Ломъ 
Почистване на зърнените храни 

(продължение отъ бр. 1) . 

А. Машини за предварителното 
почистване. 

1. Машини за отстранение на едри дребни 
примеси. 

Отстранението на частиците, които с ъ по-го
леми или по-малки отъ зърната на храната, става 
посредствомъ телени сита (тъкани или плетени) или 
ламаринени такива (съ кръгли или продълговати 
дупки). Ситовите площи с ъ или наклонено поставени 

и получаватъ бързи праволинейни движения или ко
лебливо възвратни движения, или пъкъ с ъ групи
рани около една ость и се поставятъ с ъ щ о така 
подъ наклонъ, обаче получаватъ едно въртеливо дви
жение. За оковка служи единъ отъ споменатите ма
териали. Телените сита се употребяватъ твърде 
малко, понеже иматъ грапава повърхность и даватъ 
големо съпротивление на храната. По големо упо
требление те намиратъ като предпазителни решетки 

Номеръ 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 7 

со 

Диаметъръ на тело
вете въ м/м 0,9 1 1,1 1,2 13 1,35 1,4 1,5 1,6 1,8 

Отворъ на ситото 
въ м/м. 6 7 9 10 12 13 15 18 22 24 
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въ насипвателните кошове. Тука те служатъ да не 
пропускатъ груби предмети заедно съ храната. Спе
циално за цельта ситата се приготовлязатъ отъ не-
отвърнати телове, преплетени като пъртите при пле
тене кошове, а за сита въ машините се употре-
бяватъ само такива отъ отвърнати телове. 

Таблицата на стр. 52 ни показва номерацията на 
телените сита, дебелината на жичките и големината 
на отворите въ м/м. (груби сита за кошове). 

За предпазители надъ кошове се употребява. 
№ 4. 

Надупчената ламарина се употребява въ мел
ничарството предимно съ цель да се отлъчатъ дреб- 1 

ните и груби примеси. Т ъ се приготовляватъ най-
често отъ железна ламарина, понеже тя по малко 
се подлага на изхабяване отколкото цинковата та
кава, която с ъ щ о намира употребление за тази 
цель. Споредъ формата на дупките, различаваме 
сита съ кръгли и съ продълговати дупки. Вторите 
с ъ за предпочитане предъ първите. 

Долните две таблици покизватъ номерациите 
на ламаринените сита съ кръгли и продълговати 
дупки. 

1. Съ к р ъ г л и дупки. 

Номеръ на ситото 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 15 а 16 17 18 19 20 22 } 23 24 25 26 J 27 

Отворъ на ситото 1 13 1,5 1,75 2 2,25 2,5 2,75 3 3,25 3,5 3,75 4 4,25 4,5 1 
5 5,75 

6,5 7,25 8,5 9,5 10,5! 12 ĵ 13,5 15 16,5- 18 

2. С ъ продълговати дупки. 

Номеръ на ситото 1 2 3 4 J 5 6 7 j 8 

Широчина на 
отвора м/м. 1,35 1,65 2,25J 2,30 

1 
2,80 3,6oJ4,5oJ5,10 

Дължина на отвора 
м/м. 

20" J 20 20 20 20 13,5 13,5Jl3,5 
1 I 

Отъ ситата съ кръгли дупки при отделянето 
на прахч и дребните примеси се взематъ отъ № 5 
до № 7, а за отделяне на едрите примеси отъ 
№ 14 до № 16. Отъ ситата пъкъ съ продълговати 
дупки за отделяне на дребни примеси и прахъ взе
маме № № 2—3, а за отделяне на едрите примеси 
№ № 7—8. 

Фиг. 1. 1 — едри примеси, 2 — зърно, 3 — прахъ и дребни 
примеси. 

Досега разгледахме видовете ситови площи, 
иамиращи употребление въ чистачното отделение, 
а сега ще видимъ самите машини, които носятъ 
тия площи. 

1. Плоски сита. 
При тия сита ситовите площи за едрите и 

дребни примеси могатъ да иматъ следните разпо
ложения : 

1. Едно подъ друго (фиг. 1). 
2. Едно следъ друго (фиг. 2) . 
При първия случай най-напредъ се отделятъ 

едрите примеси, а следъ това дребните, а при вто
рия _ най-напредъ дребните и следъ това едрите. 
И въ двата случая, за да се движи зърното, необ-
ходимъ е наклонъ. Този наклонъ бива отъ /м до 

Vis отъ дължината на ситото. Хода на плоските си
та е отъ 40 — 70м/м, а оборотите отъ 350 до 450 
въ минута. 

Фиг. 2. — 1— груби примеси, 2— зърно и 3— прахъ и 
дребни примеси. 

За да изчислимъ плоскостьта, която е нуждна 
за отделяне на едрите и дребните примеси, можемъ 
да си послужимъ съ следните данни: 

За да почистимъ 100 кгр. храна за 1 часъ отъ 
едри и дребни примеси, необхгдими с ъ 0,1 м 2 си-
това площь за едрите примеси и 0,2 м 2 —^за дреб
ните примеси 

2. Призматични (шесто и осмогранни) сита. 
Чертежъ 3. 

Те се употребяватъ въ по големите мелници, 
При техъ най-напредъ се отделя праха и дребните 

3 2 1 
Фиг. 3 — 1 едри примеси, 2 зърно и 3 — прахъ и дребни 

примеси. 
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примеси, после едрите примеси, които излизатъ на 
края на ситото. Наклона на остьта спремо хоризон
талната е Vi>. Перифериялната скорость на ситото 
е около 1,2 м. сек., а диаметъра му се взема око
л о 600 мм. 

За да почистимъ 100 кгр. храна въ часъ отъ 
прахъ и дребни примеси е необходима ситова площь 
отъ 0,5 м 2, а за отделяне на едрите примеси—0.2 м 2 . 
Входния каналъ се взема съ сечение 100 мм 2 за 
всеки 100 кгр. часъ. 

Инж. Т. Ив Цоневъ 

Модерна електрическа каменна мелница. 
Днесъ повечето наши градове и паланки раз-

полагатъ съ ефтина и удобна електрическа енер
гия отъ обща централа, съ която могатъ да се мо-
дернизиратъ многобройните градски и селски не-
бетчийски мелници. Изхождайки отъ тия съобра
жения и за да бъдемъ полезни на интересующите 
се, тукъ ние ще дадемъ едно описание на специ
алния вертикаленъ електродвигатель Асеа * ) съ 
пристроенъ къмъ него намалитель числото на вър-
тенията (редукторъ). 

Той разрешава проблемата за единичното за
движване на камъните съ помощьта на електри
ческия двигатель и прецизното зжбчато предаване 
и дава възможность на мелничарите да използу-
ватъ както техническите, така и практическо сто
панските изгоди на единичното подкарване, което 
отъ денъ на день се въвежда все повече въ ин
дустрията. 

Агрегатътъ (фиг. 1) се поставя на хоризон
тална основа подъ самия камъкъ (постаментъ) съ 
твърде малко разноски, заемайки съвсемъ малко 
место и давайки отъ друга страна най голема си-
гурность на службата при най-малка нужда отъ 

Фиг. 1. Мелниченъ агрегатъ Асеа . 

прислуга. Така напр. по никакъвъ начинъ не може 
да се яви опасностьта, че отъ зъбчатия намали
тель ще попадне масло въ електродвигателя и ще 
го повреди. При модернизиране на стари мелници 
съ този електро-агрегатъ, не е необходимо да се 
подсилва дървената конструкция на постамента, 
каквото би било необходимо при окачване на агре
гата върху нея отъ долу. 

Двигатепьтъ е обикновенъ стандартенъ три
фазенъ електродвигатель съ вертикална ось, дро-
бинкови легла и отворена котва съ пръстени. На-

* ) Представителство за България: Българско Акц. Д-во 
S. К. F. София. 

правата му е затворена, вентилирана чрезъ специ
ални ламаринени тръби, които докарватъ съвсемъ 
чистъ. въздухъ отвънъ, гдето отвеждатъ и стопле
ния такъвъ. Той е снабденъ отгоре съ едно въ
жено колелце съ жлебъ върху капака на пръсте
ните, посредствомъ което чрезъ 4 мм. стоманено 
въже може да се управлява късовключвателя и 
четкоподигателя отъ мелничното помещение отгоре 
съ 2 ръчки. Краищниците на статора и ротора с ъ 
отведени въ специални кутии, въ които влизатъ 
армираните проводници или кабели за тока. 

Редукторътъ има за цель да намали числото 
на въртенията на двигателя до онова на осьта на 
мелничния камъкъ, т. е. 140 -160 въ минута. Той 
е направенъ така, че позволява нагласяването на 
камъка лесно, чрезъ едно движение въ вертикална 
посока до 20 мм. (фиг. 2). Той е съвършенно зат-

Фиг. 2. Агрегатъ монтиранъ. 

воренъ и върви въ масло и както той, така и ла
герите с ъ богато съразмерени и напълно плътни, 
непозволяващи да влиза вътре прахъ или да из
тече маслото навънъ. 

Малкото зъбчато колело (пиньонътъ) е отъ 
темперирана стоманена сплавъ, а бавноходното та
кова, което е покрито съ специаленъ чугуненъ ка-
пакъ има горещо наденатъ и механически осигу-
ренъ зъбчатъ венецъ отъ специална темперирана 



1932. Кн. 3. и. 4 у Ж е л е з н и материали .и способи за подобрение качествата имъ. „Техникъ" 55 

въглеродна стомана. За да се получи тихъ, безшу-
менъ ходъ резбата е специална витлообразна съ 
з ъ б и съ малка дълбочина. Пиньонътъ стои напра
во върху осьта на двигателя и има такава ширина 
на з ъ б и т е че винаги големото зъбчато колело е 
въ схватка съ него съ целата си ширина при всич
ките си положения. 

Самодействующето смазване както на з ъ б и т е 
така и на лагерите се извършва отъ една помпичка 
поставена вътре въ общата черупка. Единъ пока-
затель на маслото и индикаторъ на течащото мас-

Свободниятъ край на бавноходната ось се 
свързва направо съ осьта на камъка посредствомъ 
солидна връзка (куплунгъ) отъ лета стомана, която 
се доставлява заедно съ агрегата. Горнята поло
вина на тази връзка може да се остърже до 74 
мм. диаметъръ, за да пасува съ камъковата ось. 
Долнята половина на връзката е снабдена съ единъ 
предпазитель срещу прахъ на горния водиленъ 
лагеръ. 

Поставката на агрегата стова лесно чрезъ 
грижливо юстиране върху солиденъ и здравъ фун-

даментъ за избегване на трептени
ята огъвания, на оста или други 
неприятности, които би могли да 

33. Л13СЛОто 

• ма I 

I . 
*1 

4 

Фиг. 3. Размерна скица на агрегата съ фондаментъ, 

л о даватъ винаги навънъ знакъ, дали черупката 
е пълна съ достатъчно масло и дали помпата на 
редуктора работи задоволително. 

Бавноходната ось върви върху дробинковъ 
лагеръ, който може да поеме единъ добавъченъ 
новъ товаръ (теглото на камъка и осьта) отъ около 
1600 кгр., и се води отъ още два други съчмени 
лагера. Носящиятъ лагеръ и долния водиленъ та-
къвъ с ъ поставени въ специална кутия, направена 
така, че да позволява едно вертикално движение и 
лежи върху лоста за издигане и снемане на ка
мъка. При такова разположение на леглата и под-
ходяще нареждане на горния водиленъ лагеръ въ 
капака на кутията покриваща зъбчатото предаване, 
избегнато е каквото и да е вредно триене въ дро-
бинковите легла. 

Фиг. 4. Комбиниранъ Фиг. 5. Комбиниранъ ав-
ключъ, пускачъ. томат.ключъ, пусачъ 

смутятъ тихия ходъ или да намалятъ живота му. 
Фиг. 3 която е размерна скица показва какъ се 
поставя агрегата върху постаментъ отъ — же
леза , зазидани въ фундамента. 

Фиг. 4 и 5 показватъ масленки комбинирани 
първични ключове — 4 съ съответни предпазители 
а 5 съ автомати за силата и вториченъ пускачъ за 
ротора съ ампермеръ. 

Този агрегатъ се строи отъ Асеа въ две ве
личини съ мощности на двигателя 15 и 20 к. сили. 
При поръчка необходимо е собственикътъ на мел
ницата да посочи кой типъ желае, големия или 
малкия, съ какъвъ токъ, волтажъ и честота разпо
лага, числото на въртенията на камъка и диаметра 
на осьта, за която-требва да се престърже горнята 
половина на куплунга. T. И. Ц. 

И. Христовъ, инж.-механ. — Варна. 

Железни материали и способи за подобрение 
качествата имъ. 

Относително издържливостьта на железото 
с ъ правена многобройни опити на които резулта
тите с ъ тъй различни, щото напраздно бихме ди
рили едно правило, за да. познаваме добре качест
вото и издържливостьта на всеки отделенъ видъ 
материалъ. — За тая целе W . Kirhner, Ledebur — 
Weding се опитватъ да приложатъ физическия за-
конъ за привличането, което съществува между 

най-малките частици на телата, между атоми и 
мулекуми. Както е известно тоя законъ е потвър-
денъ отъ великия английски математикъ Нютонъ 

й споредъ него е f = m X mi 
това значи: че прив

личането ( f ) на две масси ( т и г т ) е равно на про
изведението отъ массите, разделено на квадрата 
отъ растоянието помежду имъ ( г 3 ) . 
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Ако поставймъ за m и mi атомите тегла на 
два елемента напр. въглерода С = 12 и на (Fe) же-
лезото 5б, то за едно железно съединение Fe С, 
ако въобще такава съществува ще 

бжде f X г2 = m X mi 
m X ^ _ " t - X 5 6 

Г2 — Г 2 > или f 

за друго железно съединение Fe Si, ще б ъ д е : ат. 

тегло на Si = 28 a f == 5 6 * 2 8 ; като приемемъ и 

въ двата случая величината на г 2 еднаква, то се 
получава Fe С : Fe Si = 56 X 12 : 56 X 28 

или C:Si = 12 : 28, което значи, че привле
кателната сила на мулекумите на простите тела 
(елементите) се отнасятъ помежду си тъй, както 
атомитп тегла. Разбира се, че растоянието г не е 
винаги еднакво. На него требва да се гледа като 
изразяюще химическото сродство между двата еле
мента, за което липсва установена мерка. На все
ки случай поради видътъ на групиране на атомите 
следва отъ гореказадото: (хипотеза). 

1) Онова желгьзо гце бжде по яко, което и по на
бито т. е на което молекулитп сж по хжсто една до 
друш групирани и което има най малко други примеси. 
Чистото жеепзо би било най яко Това обаче не съв 
пада напълно съ практиката, защото съ абсолютно 
чисто железо въобще не с ъ правени якостни опи
ти, а освенъ това известно е, че чистото железо е 
много трудно топимо. 

Въ известни граници това правило си остава 
верно. 

2. Единъ по-лекъ елементъ се изблъсква отъ 
единъ по-тежъкъ и въ действителность това е така, 
защото по-тежкия силиций (si) изтиква и разеди
нява химически Съединения въглеродъ (С) и го 
оставя стесенъ въ форма на графитъ. 

Използуввхъ горното сравнение отъ учените 
технолози Kirchner, Ledebur, Weding, защото чрезъ 
това се обяснява теоретически, стремежа на мета-
лопроизводителите, да създадатъ по-добри способи 
за добиване на разните качества железо , споредъ 
цената, за която е поржчано. За тая цель нуждата 
и практиката с ъ създали способи, които съставля-
ватъ особенъ интересъ за машинния строитель. 

Единъ такъвъ способъ е добиването на тем
перния чугунъ, темперна стомана и желгьзо.*) 

Подъ тоя надсловъ подлежатъ ония отливани 
предмети, които по съставъ и свойства с ъ много 
близко до ковкото железо . Те оказватъ следова
телно по-голема яккость и жилавича отъ колкото чу
гуна. Добиването на тоя видъ железо не става на
право отъ ковко железо , (което въ същность е и 
топимо), а предметите се отливатъ най-напредъ 
отъ чугунъ или сурово железо и следъ това се 
отвръщатъ чрезъ силно нагреване обвити или по
ръсени съ бедни на въглеродъ, а богати на кис-
лородъ тела, така се преобръщатъ отъ твърди и 
крехки на ковко гъвкаво железо . 

Обикновено въпрактиката на технологическите 
процеси всеко отляно въ гърнета сурово железо се 
нарича — Ковъкъ чугунъ; ако се стопи въ куполова 
пещь това железо , може да се употреби за полу
чаване на темперна т.е. ковка стомана. Първия спо
собъ се употребява за малки количества и дребни 
предмети, а втория за големи количества и за по 
едри предмети. 

Eisen. 
* ) W . Kirchner — Die Kupolofen — L e d e b u r — Stahl u. 

Добиването на ковкия чугунъ започналъ нз 
дребно още къде 1750 г. но названието темперна 
стомана се появи къде I860 год. Най-напредъ с ъ 
ществуваше заблуждението, че е възможно като 
се прибавятъ въ куполовата пещь стоманени късо
ве, направо да се получи ковка стомана и 
която като се отлее въ формите тамъ да се оста
ви на отвръщане, единъ видъ просто „темперува-
не" безъ оксидация за да изгуби крехкостьта си. 
Въ същность топенето въ куполовата и въ гърнена 
пещь дава все чугунъ, който требва да се обърне 
въ ковъкъ чугунъ чрезъ нагреване и въ допиране 
съ оксидирующи (окислявнщи) тела. 

Ползата да се подържа тоя способъ е обос
нована съ това, че чугуна се л е е по-лесно, редко-
теченъ изпълва формите безъ кухини и шупли. Кол
кото по тънки сж предметите, толкова по трудно 
става използуване на ковкото железо за отлива
нето. Отливането обаче на такива предмети става 
сравнително много по просто, ако се отлеятъ отъ 
чугунъ и после се отвърнатъ по казания no-ropt 
начинъ. Предъ видъ на това, тоя начинъ е изпол-
зуванъ превъзходно за дребни предмети, отъ не
колко грама, до неколко килограма. Колкото по 
тежки и големи с ъ частите, толкова по-мъчно е 
отвжгляването имъ. 

Тоя способъ се прилага следователно за най-
разнообразни машинни части отъ малки размери 
както е при масовата фабрикация на части за земл,. 
машини, затворени механизми и почти въ всички 
машинни части, които требва да бждатъ жилави 
и яки, а на крехки — части. 

Нужния химически съставъ на отлетия за от 
връщане чугунъ. 

Изследвано е, че при отлети части поставени 
за темперуване изгаря само съединения въглеродъ, ( с ) 
до като графита не се засяга. Отъ това следва, че 
сивия чргунъ е неудобенъ за темперуване, напро-
тивъ требва да се използува бтьлия чугунъ. 

Отъ друга страна, белия чугунъ пъкъ се сви
ва по-силно отъ сивия, та отлетите отъ него 
части получаватъ кухини и шупли, а такива пред
мети ставатъ негодни. Това е толкова по-неприят
но, когато шуплите^се откриятъ следъ темперу-
ването. 

Стените на тия кухини и образуваните въ 
техъ кристали взематъ обикновенно черъ цветъ и 
тия места се казватъ черни мгъспга. Тия места не 
с ъ нищо друго освенъ свивани кухини, които чес
то се забелезвртъ само съ лупа. (За Леарите не 
с ъ били обяснени тия явления по-рано но сега 
вече се знаятъ отъ всички). 

Това неудобство се отстранява макаръ и не 
винаги сигурно, ако се вземе бгьлъ чугунъ, който да 
съдържа най-малко 0,47о Si, или 0,6 — 0,8о/о. За 
да не би обаче чугуна поради състава на Si да 
стане сивъ, требва общо въглерода да не надми
нава 3<>/о. Мангана да б ъ д е твърде малко 0,4о/0. 
Повече Мп би причинилъ двойна вреда: едно, че 
се образуватъ повече кухини и друго че забавя от-
въгляването. 

Понеже се изисква отъ темперната стомана 
да бжде по-яко и жилава, то съдържанието на фос-
форъ да бжде не повече отъ 0,2°/ 0 (най-много). 

Съдържанието на серата S до 0,1 о/0 или мал
ко новече не оказва влияние въ вреда. Даже тя 
помагала да се не отлъчва много графитъ въпреки 
повече Si. 

Грешка е гдето некои леярници вземать чу-
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гунъ съ 0,3 — 0,4 о/„ сера и мсата става гъстоте-
чна, шуплива а с ъ щ о оказва влияние и върху 
якостьта. 

Отъ гореказаното следва, че за цельта би 
билъ удобенъ чугунъ който има: С—2,8—3,10 ° / 0 ; 
Si—0,6—0,8°/о, Мп — най-много — 0,47 0; фосфоръ 
= 0 , 2 u / 0 S—0,15%. Въ избора на чугуна требва да 
се предпочита мнението на опитния и наблюдател
ния леяръ при тоя процесъ. 

Топение и неговото влияние върху качеството 
на метала. 

Отъ това, което се каза по-горе е явно, че 
потребния химически съставъ се движи въ тесни 
рамки. Отъ това следва пъкъ че, Гърненото топене 
макаръ и сравнително скъпо, но то недопуща такава 
промена въ състава, затова въ много заводи се 
предпочита. Отливки съ гърнета, после отвърнати, 
се наричатъ ковъкъ чугунъ. 

Различните високи пещи, обаче, произвеждатъ 
и разни качества сурово железо но има и такива 

.които произвеждатъ доста точно гореказания със
тавъ. Ако липсва Si, прибавятъ съответното коли
чество силициево железо . Ако пъкъ въглерода е 
по-високъ, тогава се прибавя ковко железо . Даже 
безъ употреба на б е л ъ чугунъ може да се добие 
съответенъ съставъ, като се прибавятъ по отделно 
липсующите елементи. Както се вижда има доста 
пътища за постигане цельта. Така щото на замисля
щия ръководитель на процеса се дава възможность 
да използува споредъ нуждата наличните матери
али и способи, като избегне несполучливите резул
тати. Напр. 75 ч. сивъ чугунъ. съ 25 ч. ковко же
л е з о , или 50 ч. сивъ чугунъ, 5 ч. б е л ъ чугунъ, 45 
ч. ковко железо , за по-дебели части и т. н. 

При отливане, могатъ да се прибавятъ негод
ни части отъ предишна отливка, остатъци и пр. 
При пълнене на гърнета требва винаги да става 
съ по възможно по-малки късове и съ по-малки 
междини помежду имъ. 

Особенно важно е регулиране на температу
рата, защото при много ниска температура Si из
гаря безъ да укаже влияние на масата, а при по-
висока температура Si се редуцира отъ стените на тиг-
лата (гърнето) въ железото. Въ всеки случай намале
ние HA 'Si влияе вредно, а увеличение е по-полезно, ка
то не се превишава мерката за това. — Така що
то практично е да се стопи метала въ гърнето при 
висока температура и после, да се прибавя нужд-
ното, а следъ стопяването да остане още малко 
време подъ влиянието на високата температура. 
За стопяването се употребява съответно размерена 
гърнена пещь съ коксово отопление. 

Опити за добиване ковъкъ чугунъ чрезъ топе
ние въ Куполова пещь съ правени въ миналото, 
но съ били винаги несполучливи. Въ по-ново вре
ме обаче се построиха вагрянки и специални огни
ща отоплявани отъ самата вагрянка и тия служатъ 
за добиване малки количества Мартиново железо 
или Ковъкъ чугунъ. 

Неудобството се състои въ следното: прибав
ките които биха се направили въ куполовата пещь 
оказватъ по-големо влияние на химическия със
тавъ, отъ колкото при тиглата. Къмъ 1870 г. тоя 
способъ се разшири доста въ Белгия и премина въ 
Германия подъ названието „добиване темперова 
стомана". 

При топение въ вогрянките се хвърлятъ и 
късове ковко железо, а на този съставъ за да се 

предаде нуждния Si прибавя се известно количество 
Мп и сивъ чугунъ беденъ на ph, или се прибавя на
право Si Така ковкото железо взема С а часть Si 
изгаря и се получава чугунъ съ 3% С, на който съ
става може да отговаря на мострата, но едно слу
чайно намаление на Si показва погрешно и непод-
ходяще производство. Напр. една по-стара пропор
ция е 9 0 - 8 5 г. ковко железо , съ 10 — 15% швед
ско железо , добито съ дървени^ въглища, но про
порциите не лесно се спазватъ изисква се голема 
опитность. 

За вагрянка се избира такава съ неголемъ ди
аметъръ и се употребява малко повече коксъ отъ 
колкото при топение обикновенъ сивъ чугунъ. 
Следъ разтопяването било въ гърниста или въ ку
полова пещь да се предпазва метала отьшупливи-
ни чрезъ съответно охлаждание на горещия ма-
териалъ. (по-бавно истиване). 

Формите при тоя процесъ с ъ с ъ щ о както и 
при сивия чугунъ въ пясъкъ или при некой слу
чай въ масса глина. Когато се леятъ големи и гру
би части има възможность по-бърже да се лпе, а 
с ъ щ о и съ по-хладенъ металъ, и чрезъ това се 
намаляватъ шупливините. 

Отвръщането става въ различни приспособле
ния споредъ това дали се иска ковъкъ чугунъ съ 
около 0,3% С , или пъкъ темперна стомана въ по-
големъ размеръ съ С около 1°/„. Като оксиди-
риющо и за отвръщане средство се взема и въ двата 
случая железна руда или чукови! отпадъци или 
смесъ отъ двете. За цельта се употребяватъ раз
ни други тела напр. Far Gignon намерилъ, че за 
отвръщане могатъ да служатъ пясъкъ, варъ, кос-
тени въглища (шподиумъ) опилки, а с ъ щ о чрезъ 
струя отъ N или Н е възможно тоже отвъгля-
ване. За много дребни предмети се употребява гщн-
ковъ окисъ Z u О като изключение. 

Едно силно оксидирующо средство е чистата 
червена желпзна руда и железния осисъ F es о 2 . Отъ 
друга страна и силно действующо средство не 
се желае твърде, защото чрезъ живо образо
вание на газа въгленъ двуокисъ|(Со г) отливките по
лучаватъ видъ на сингеръ, и губятъ отъ качест
вото си и иматъ непривлекателна външность. Така 
щото, гдето се употребява червена железна руда, 
смесва се малко резредяюще средство. Най-добре 
е да се смеси съ употребена веднъжъ руда; за
щото съ изгарянето на С изчезва часть отъ О, а 
с ъ щ о и силата за аксидиране намалява. Когато не 
достига рудата или е необходимо да б ъ д е избег
ната, тогава се заменява съ чукови отпадаци, варь 
даже и коксовъ прахъ. Последния обаче действу
ва само като смесъ за отслабване оксидирането, 
но и намалява О (кисл.) на рудата при отвъгля-
ването, който изгаря на въгл. двуокисъ Со 2 . Това по
следното средство требва да се употребява пред
пазливо. Магнетита и чуковите отпадаци се състоятъ 
и двете отъ железенъ оксидулъ оксидъ Fe'co*. Те 
сж по бедни на О отъ червената железна руда и 
могатъ да се употребятъ неразмесени. Йекой фа
брики употребяватъ горенъ Fe Со 3 (железенъ три-
окисъ) неговия съставъ железо е по-големата часть 
въ форма на железенъ окисъ FeO, но винаги е раз-
реденъ съ варлива земя, магнезитъ и магнаненъ 
оксидулъ оксидъ, и техното действие е по-слабо 
отъ червената жалезна руда. Всека фабрика си 
има отделни средства, за да произведе поръчания 
материалъ. Общи правила обаче, не могатъ да се 
установятъ. Следва 
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Безопасность npv 
(Продължение 

Правила за приложение на автогенното зава
ряване при ремонтъ и постройка на парни кот
ли , пароприемници и пр. работящи съ нале

гане надъ атмосферното. 

§ 1. Приложението на автогенното заваряване 
въ подлежащите на контролъ п. котли, резервоари 
и пр. било то при техната поправка или постройка 
се допуша само съ предварителното разрешение на 
техническата контролна власть. 

§ 2. За да се получи разрешение за извърш
ване на заваряване, администрацията на предприя
тието, което ще извърши заварката подава заявле
ние до контролната власть (техническите инспекто
ри) къмъ което требва да приложи скица на по
вреденото место или на местото, което ще се за
варява, като се укаже по какъвъ начинъ ще се из
върши заварката и по кой способъ. 

§ 3. Въ случаите, когато контролната власть 
намери за необходимо да прегледа котела или апа
рата преди да даде разрешението за заваряване, то 
стопанина или предприятието, което ще извършва 
поправката е длъжно да подготви котела или апа
рата за искания прегледъ съ цель да се провери 
повредата и изследва възможнсстьта за приложение 
на заваряването. 

§ 4. Въ случай, че се получи разногласие въ 
мненията за начина на поправката между съответ
ната контролна власть и администрация а на пред-
ппиятието, което ще извърши поправката, то въп
роса се отнася за разрешение отъ централното бюро 
по К. П. Котли и резервуари. За тази цель заявле 
нието се препраща въ Бюрото, като се излагатъ и 
причините за отказа да се даде разрешението. 

§. 5. Въ случаите, когато заваряването бжде 
позволено, то требва да се извърши само отъ зг-
варчикъ съ дадени за това права отъ техническиятъ 
инспекторатъ и то заварчикъ за п. котли и резервоари 

§ 6. Котелъ, резервоаръ и пр. не се допуска 
да работи, ако техническата контролна власть уста
нови, че заваряването не е извършено добре, или 
не еж поставени съответните удобрени материали, 
или ако поправката не е извършена съгласно даде
ните наставления, или ако се укаже недоброкаче-
ственостьта на материяла на заваряваната часть отъ 
котела. 

§ 7. При заварка по шевове или близо до техъ 
закльопкигБ требва да с ъ извадени най-малко на 
150 мм. отъ двете страни на местото за заваряване, 
а следъ заваряването и проверката на дупките треб
ва да се поставятъ нови закльопки (нитове). 

При незначителни заварки и наварявания на ме-
талъ посредствомъ електричество (заварявания на 
краища, пукнатини по края на листа и между за-
кльопкигЬ и т. н.) инспектората може да разреши 
заваряването и безъ да се разкльопва шева. 

§ 8. Автогенното заваряване тр-вбва винаги да 
се извършва съ набиване на материяла съ чукъ, 
което става при светлочервенъ цветъ като се спаз
ва следното: 

а) Съ постепенно нагряване и възможното най-
бавно охлаждание при заваряване въ готови вече ; 
конструкции. 

б ) Съ пълно нагряване въ пещи, когато се за-
варяватъ цели отделни части отъ огнени тръби, 
сухопарници и пр. 

[ заваряванията. 
отъ брой 2) 

Електрозаваряването може да става и безъ на
биване на материала, но винаги съ отделяне на 
пластьта отъ нагаръ, който се появява при напла
стяване на метала. 

§ 9. При електрозаваряването всички подгот
вителни работи требва да бждать извършени преди 
почване на заваряването. Изравняването съ чукъ на 
частите заварени съ електричество се забраня 
ва. Тамъ гдето въ време на заваряването требва 
да се прогонятъ (препасуватъ) частите и да се чу
ка, то требва да се заварява съ газово заваряване 
въ който случай коването съ чукъ при светло 
червенъ цветъ може да става. 

§ 10. Въ случаите, когато има опасность, че 
при загряване на заваряемите части могатъ да се 
получатъ напрежения, които да разтроятъ съедине
нията или кривите повърхности, то за предпочита
ние е да се избегва газовото заваряване, а се при
лага електрозазарката. 

§ 11 При заварка на пукнатини, последните 
въ краищата си требва да бъдатъ просвредлени съ 
дупки отъ б —10 мм. Изключение отъ това-се прави 
за пукнатини отъ края на листа до захльопките. 

§ 12. Заварявания на парни котли, апарати 
и пр. пълни съ вода не се допуща. 

§ 13. При спазване условията въ § § 1 до 12 
допущатъ се следните заварачни работи посред
ствомъ газово заваряване: 

а) Заварка на пукнатини по окръжностьта и 
въ местата на огъвание при дължина на пукнати
ната не повече отъ 500 мм., а като временна мерка 
и то при изключителни случаи — допуска се зава 
ряване и въ стените на огненото пространство, въ 
тржбните решетки, въ областьта на дъната укре
пени съ къси връзки или каквито и да било други 
способи. 

Забележка. Допуща се газово заваряване и по 
неукрепените дъна на котлите, ако местото на за
варката не е изложено на значителни деформации 
на огъване. 

б) Наваряване (напластяване) на металъ върху 
расчеканени и разедени краища на листа непод-
хождащи вече за закльопване. ако разтоянието отъ 
края на листа до закльопката не е по-малко отъ 
0"25 отъ диаметра на закльопката, а дължината по 
направпение на края не е по-голема отъ 750 мм. 

в) Заваряване кръпки въ задните стени на ог
нените камари. 

г ) Заваряване кръпки въ тръбните решетки. 
д ) Наваряване на металъ върху разедени места 

по повърхностьта на листовете укрепени съ къси 
свръзки или други начини, ако дебелината на листа 
е останала най-малко 60о/о отъ първоначалната. 

е) Наваряване на металъ на частигв отъ ко
тела, паросъбирателя и пр. подложени на разтег
лящи усилия (напр. цилиндричното т е л о на котела) 
ако останалата дебелина на листа е не по-малко 
отъ 75 о/о отъ първоначалната. 

ж) Наваряване на металъ околовръсть на лю
ковете и влазнигв дупки (гърловини), ако остана
лата дебелина на листа не е по-малка отъ 50 Vo отъ 
нормалната и ако разедената часть продължава най-
много на 50 мм. отъ края на отвърстието. 

з ) Заварявание укрепителните венци (пръстени) 
и) Наваряване на металъ върху краищата на 
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димогарннте и кипителни тръби и заваряване паро-
прегревателните тръби. 

к) Наваряване на металъ по следните разедени 
гнезда; 

1) Разедени отвърстия по тржбните дъски за 
свезни и обикновени димогарни тржби. 

2) Отвърстията и околностьта около техъ на 
свръзките въ огнените сандъци. 

л ) Заварявания по небето на огнените камари 
(сандъци). 

м) Заварявание надлъжните шевове на нови 
звена на огневи тръби. 

§ 14. При спазване условията въ § § 1—12 до-
пущатъ се следните заварачни работи извършени 
съ електричество: 

а) Наваряване на пръстени въ замена на пре
махната разедена часть отъ листа около разпорните 
(связи). 

б ) Заварявания за оплътняване на течащи ше
вове въ огневите части и напречните шевове, 
ако течьта се появява по протежението на шева на 
не повече отъ 0'25 отъ диаметра на котела, паро-
приемника или другъ апаратъ, но само като времен
на мерка. 

§ 15. Освидетелстванията и водното изпитване 
на котлите и пароприемниците и пр., надъ които с ъ 
извършени заварявания се извършватъ по следния 
начинъ. 

а) Следъ поправката на котела, апарата и пр. 
завареното место се най-щателно оглежда и из
следва, като се допуща и удари съ чукъ отъ 0"5 до 
0 - 8 кгр. тяжесть върху завареното и около него 
места, при водно налегане равно на работното*). 

б ) Ако заварката извършена на котела, апа
рата и пр. е на едно малко пространство безъ да 
се е прибегнало до разкльопване на шевове, като 
напр.: заваряване на най-много 3 пукнатини по шева 
отъ края на листа до закльопката, заварявания на 
разедени близки краища по шевовете на листовете 
и гърловините, запоявания на разедени места по ци
линдричното т е л о или пещьта, то следъ прегледа 
може да се извърши и водно изпитване най-много 
до работното налегане, като се определи и втори-
ченъ прегледъ на завареното место следъ I 1 / , ме
сеци работа на котела (при следующата близка 
промивка). 

в) Следъ прегледа извършенъ по п. б. ако не 
се констатира никакви следи отъ пропуски на вода 
и пр., и не се виждатъ никакви следи или зачатъци 
на пукнатини по завареното место или въ съседство 
съ него, то следния прегледъ се назначава за следъ 
1 година (при периодичния такъвъ). 

г) Най-късния прегледъ на завареното место 
по п. б требва да се извърши въ установениятъ 
периодиченъ вътрешенъ прегледъ на котела, апа
рата и пр. съгласно правилата за контрола на п. 
котли и резервоари. 

д ) RKO заваряването е извършено на доста
тъчно голвма дължина (напр. заварявания върху 
припокривките на шевовете, пукнатини преминали 
и задъ закльопките и обхващащи повече отъ петь 
закльопки подъ редъ) то котела или апарата се 
подвежда подъ общите правила за извършване на 
първоначална проверка следъ ремонтъ. 

Следъ извършване на тази проверка, котела 

* ) Това чукане има и редица вредни влияния поради 
моето за предпочитание е да не се извършва. Ударите се от
разявал, често пъти зле, както вьрзу заварения шевъ, така 
<жщо м върху останалит* шевове. 

се държи подъ пара въ зависимость отъ големи
ната на поправката, 12 часа подъ работно налега
не, като се подържа непрекъснато огънь въ пещите 
и тогава се дава разрешение за пущането му въ 
действие. 

е ) Следъ извършения прегледъ съгласно пунктъ 
д. котела се подлага на прегледъ и следъ I 1 / , ме
сечна работа, като срокътъ за следния прегледъ 
се установява пакъ за една година. 

ж) Заварявания причислени къмъ пунктъ д. 
требва обезателно да се проверяватъ периоди
чески следъ изтичане на една година. 

§ 16. При всека промивка на котела, а въ 
пароприемниците всеки месецъ, главния механикъ 
или машиниста требва да проверява заварените 
места и за резултата да държи бележки въ ма
шинния журналъ. Въ случай, че забележи каквито 
и да било повреди по завареното место или около 
него, то той е длъженъ да уведоми за това вед
нага техническия инспекторъ. 

§ 17. Настоящите правила не се прилагатъ 
при поправката или строежа на параходни котли. 

За техъ има изработени специални наредби, 
които с ъ значително по-ограничени отъ настоящите. 

§ 18. Неспазването на настоящите наредби 
както отъ страна на притежателите на п. котли и 
резервоари, а така с ъ щ о и отъ техническиятъ пер-
соналъ по обслужването и стопаните на предприя
тия, които извършватъ строежа или поправката на 
подлежащите на контролъ апарати, е строго нака
зуемо съгласно общите и специални закони. 

Следъ като дадохме горните правила сега ще 
се спремъ малко и върху: 

правилата по които се подлагатъ на изпитъ 
заварчиците за да бъдатъ допуснати до ра
бота по строежъ и поправка на п о д л е ж а щ и 

на контролъ апарати. 

§ 1. Къмъ автогенна работа се допущатъ са
мо най-добрите заварчици издържали специаленъ 
изпитъ съгласно постановленията на настоящия 
правилникъ. 

Подъ автогенна работа (електрическо и газо
во заваряване) въ настоящия правилникъ се разбира: 

а ) Постройка и поправка на неподвижни (ин-
дустриялни), подвижни и параходни парни котли. 

б ) Постройка и поправка на съдове, апарати, 
тръбопроводи, резервуари и пр. работящи подъ 
налегане. 

в) Заварявания и поправки по съоръженията 
й частите на машини подложени на динамически 
натоварвания. 

§ 2. Изпитите за заварчици се произвеждатъ 
отъ специални добре подготвени комисии при учи
лищата за подготовка на заварчици, или ако нема 
такива то съгласно общите майсторски изпити. 
Въ състава на комисията влизатъ представители 
на органите по К. П. К. и Р. — инспекторите тех
ници, представители отъ училищата за заварчици 
или избранъ майсторъ специалистъ заварчикъ и 
представитель на организацияти на заварчиците, 
ако има такава. 

§ 3. Заварчикъ, който желае да бъде подло-
женъ на изпитъ подава заявление до училището 
за заварчици или Търг. Инд. Камара, за да б ъ д е 
то разгледано отъ комисията, като въ заявлението 
си укаже и за какво иска да държи изпитъ. Сж-
що така подробно требва да изложи какви зава
рявания може да извършва. 



§ 4. За да бжде допуснатъ до изпитъ и да 
се счита че последниятъ е издържанъ, заварчика 
требва да може да изпълни следните работи: 

а) Да завари дупки съ диаметъръ около 25 
м. м. въ парчета отъ листово железо съ прибли
зително следните размери: 300 X 8 ° X 20 м. м.; 

б) Да завари въ парче листово ж е л е з о съ 
размери 250 X 2 0 0 м - м - и дебелина 10 — 15 м. м. 
кръпка съ размери (примерно) 160—150 м. м., ка
то самъ подготви парчетата за заваряване. 

в) Да завари по две парчета листово железо 
*съ размери 400 X 200 м/м и дебелина отъ 10 до 
15 м/м. въ долно (хоризонтално), вертикално и гор
ено (таванно) положение, като подготовката на лис
товете бжде извършено съгласно дадените образци 
>въ фиг. 1 за газово заваряване и фиг. 2 за елек-
трозаваряване. 

г) Да завари 2 парчета отъ листово железо 
съ размери (примерно) 125X200 м. м. и 100X188 
м. м. при дебелина 10 и 12 м. м. съгласно фиг. 3. 

Фиг. 1, 2 и 3. 

Подложения на изпитване образецъ 'требва 
така да се стегне на стиските, че огъването да 
става точно по заварения шевъ, а не и по незава-
рената часть. 

§ 12. Ъ г ъ л ъ т ъ на извиването се измерва отъ 
първоначалното положение на стегнатия образецъ 
до извиването му при положение при което сж се 
появили първите признаци на пукнатини. 

Следъ измерване ъ г ъ л а на огъването, изпит-
ваемия образецъ се подлага на последующе огъ
ване до като се пречупи за да се види структура
та на метала при шева (шупли, шлакови остатки 
и пр.) като се гледа съ просто невъоръжено око. 

§ 13. Образците заварени съ електричество 
тръгва да даватъ ъ г ъ л ъ на огъване не по малко 
отъ 60°, а тия съ газово заваряване не по малко 
отъ 90» до появяване на първите признаци на 
пукнатини. 

§ 14. Образците заварени съгласно фиг. 3 се 
изпитват!, на скъсване шева посредствомъ наби
ване клина между заварените листове отъ проти
воположната страна на шева. 

Изпитанието требва да даде указание за пъл
ното заваряване на двата листи и да се устано
ви качеството на наварениятъ металъ. 

§ 15. Правятъ се изпитания и на срезвзне. 
Среднята допустима съпротивителность на срезва-
не на шева требва да е 24 кгр. на кв. м. м. 

Площьта на критическото сечение на всеки 
шевъ се определя по формулата: 

F = 0.7 « £, гдето „а" е размера на шева, а 
I — дължината му. 

§ 16. Употребяваните електроди при джгово 
заваряване требва да иматъ слъдния съставъ: 

С — отъ 0-13 до 0-20 
Мп —• отъ 0'40 до 0-60 
Si — следи 
Ph — 0'04 максимумъ 
S — 0 -04 максимумъ 

При заваряване съ постояненъ токъ образци
те се заваряватъ съ голи електроди, а при промен-
ливъ токъ електродите требва да с ъ намазани. 

§ 17. При газово заваряване споителния ма-
териалъ предпочитатъ да има следния съставъ: 

С — 0'14 максимумъ 
Мп — 0-40 до 0'60 
Si — следи 
Ph — 0'04 максимумъ 
S — 0"04 максимумъ. 

§ 18. Ацитилена употребяванъ при газовото 
заваряване требва да е достатъчно сухъ и чистъ 
отъ вредни примеси. Съдържанието на примеси въ 
кислорода не требва да превишава 2 0/f. 

§ 19. Освенъ изпитванията указани въ ri. 4 
кандидатите могатъ да изработятъ образци, надъ 
които да бждатъ извършени и металографически 
изследвания следъ шлифоване на наварения металъ, 
а сжщо да се изследва и химическиятъ му съставъ. 

§ 23. Независимо отъ практическата работа, 
комисията подлага кандидата и на устенъ изпитъ 
по специалната програма установена за заварчици
те, а с ъ щ о така да се установи има ли заварчика 
теоритически познания по правилата и техниката 
за безопасность. 

§ 21. Ако заварчика издържи практическия и 
устенъ изпитъ, то нему се издава специално удо
стоверение подписано отъ членовете на комисията 
въ която се указва и за какво е издържалъ из
питъ и какви права му се даватъ (за газово или 
електрическо). 

Копие отъ удостоверението се изпраща за 
съхранение въ архивата на бюрото за безопасность 
на труда. 

§ 22. Ако резултатите отъ изпита на завар
чика се укажатъ неудовлетворителни, то същия 
може да се яви наново на изпитъ следъ известенъ 
срокъ определенъ споредъ случая отъ комисията. 

§ 23. Заварчикъ, добилъ право на такъвъ 
и издържаалъ устанзвения изпитъ, ако въ продъл
жение на две години не е работилъ по специал-
носгьта си, не се допуща наново да извършва за-
варочна (автогенна) работа по"п. 1 отъ настоящите 
правила. Същия требва да се подложи наново 
на изпитъ. 

За да се спазва постановлението на тоя па-
раграфъ, стопанина на предприятието въ което ра
боти заварчика вписва въ специалната му книжка 
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винаги датата на постъпване на работа и датата 
на последната извършена отъ него заварка. 

§ 24. Всеко изпитване на заварчиците се из
вършва за сметка на предприятието въ което той 
ще постъпи на работа или за негова лична сметка. 

Специални постановления. 
§ 1. Къмъ електрозаварачни работи, които се 

извършватъ при ненормални положения и условия 
или при опасни за заварчика положения ще се до-
пущатъ саммо такива заварчици, които иматъ за 
това специално разрешешение. 

а) При работа вжтре въ котлите, когато за
варчика требва да стои лежишкомъ; 

б ) При работа въ металически апарати на кои
то стените с ъ влажни. 

в) При работа въ топли апарзти или при ус
ловия, при които отъ заварчика се отделя обил 
но поть. 

§ 2. Заварчикъ, който работи съ волтова д ъ 
га обезателно требва да облича специална дреха 
установена отъ инспекторите по безопасностьта 
на труда. 

§ 3. Електрозаварчиците или резачите на ме
талъ посредствомъ волтова дъга, работящи вътре 
въ котлите при ненормални условия (точки а, б и 
в отъ п. 1) освенъ гумени обуща и ржкавици, треб
ва да иматъ и гумена мантия, която да ги пред
пазва отъ непосредствено докосване до металичес
ките повърхности през време на заваряването. 

§ 5 . Отъ заварените парчета отъ листово же-
лезо указани въ § 4 точка в. се приготовляватъ 
образци за да се подложатъ на изпитания както е 
показано на фиг. 4. 
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форма на планката за изпит
ване на разрушение 

Фиг. 4. 

Парчетата за изпитвания могатъ да бъдатъ 
изргзани или съ ножовка (по механически начинъ) 
или посредствомъ газово резане. 

Крайните парчета А . А . на фигурата не се 
подлагатъ на изпитания. 

§ б. Заварените парчета при долно хоризон
тално положение се отбелязватъ съ буквата „ Д " , 
тези при вертикално положение съ буквата . В " и 
горно (таванно) положение съ буквата „ Г " . * ) 

§ 7. Подлаганите на механически изпитвания 
парчета при удебеленията се изпиляватъ съ пила 
или се обработватъ на фрезъ машина, като на-
всекжде бъдатъ съ еднаква дебелина (излишно на-
пластениятъ металъ за удебеляване се изравнява съ 
плоскость на заварените парчета. 

Обработването на парчетата требва да става 
по направление на дължината на шева. 

Обработването на планките може да стане 
преди или следъ разрязването на заварените листове. 

§ 8. Отъ получените при разрезването отъ все
ки чифтъ заварени листове 6 отделни парчета (ка
захме, че двете крайни не се подлагатъ на изпит
вания) петьтехъ се излитвагъ на разкъсване, а ед
ното на огъване. 

§ 9. Изпитанията на разкъсване се прави на 
специалната за тази ц е л ъ машина. Скоростьта съ 
която требва да се обтягатъ образците (до пре
дела на еластичностьта) не требва да превишава 
10м/м. въ минута. 

§ 10. Временното съпротивление на образците 
заварени въ „долно" и вертикално положение, взето 
средно отъ подложените на изпитване 10 образци 
не требва да е по малко отъ 30 кгр. кв. м. м , а 
минималното за всеки единъ образецъ требва да 
е не по малко отъ 27 кгр. кв. м. м. 

За образците взети отъ горно заварените лис
тове това съпротивление се допуска да е съ 10% 
по малко отъ гореказаното. 

Листовите железа отъ които се приготовля
ватъ образците требва да иматъ издържливость 
отъ 35 до 40 кгр. зи кв. м. м. 

§ 1 1 . Изпитванията на огъване се правятъ като 
изпитваемия образецъ се стегне на слесарни стиска 
и горния свободенъ край се удря съ чукъ или се 
огъва посредствомъ тръба. 

*) Подъ „долно" заваряване се разбира, когато за-
варяемите парчета с ъ въ хоризонтално положение и завар
чика работи наведенъ надъ техъ; .вертикално положение", 
когато заваряемата часть е вертикална и „горно", когато 
заваряемата часть е надъ главата на заварчика и той ра
боти отдолу. 

Нови 
Болестите на електрическите машини, 

трансформатори и акомулатори, отъ инж. Хр. 
Учнуновъ. 

Ржководетво за електротехници, монтсори и при-
тежатели на електрически машини и акомулатори. 

Пловдивъ — издание на автора 260 стр. дже-
бенъ форматъ. Цено 50 лв. 

Автора на T O J H трудъ е събралъ и подредилъ 
съ голема вещина признаците и причините на де-

книги. 
фектите на електрическите маши, като с ъ указани 
и начините за отстранение на тези дефекти. Съ то
ва книгата става особенно ценна и необходима за 
персонала обслужващъ електрическите машини. 

Книгата съдържа три отдела. Първия отделъ 
запознава читателите съ електрическите машини, 
техния изборъ, монтажъ подържане и нужните за 
това апарати, следъ което с ъ изложени самите по
вреди въ електрическите машини. Втората часть по 



,iелник ь И Ь 
същия начинъ разглежда трансформаторите, а тре
тата — акомулаторите. 

Най-после с ъ приведени 11 нужни за практи
ката таблици за мощностьта на различните работни 
машини, както и други практически данни нужни за 
всеки техникъ. . 

Изложението е ясно. Ползата отъ това ръко
водство за всички техници е голема; препоръчваме 
настоящия трудъ на нашите читатели. 

А В И А Ц И О Н Н И М О Т О Р И 
отъ М. Миневъ — авиаторъ — преподаватель 
въ въздухоплавателното у-ще — 370 стр. съ 

285 фиг. въ текста — цена 300 лв. 

Отъ издаданите въ последните години техни
чески трудове изъ нашата литература, особенно по 
въпрота за двигателите съ вътрешно горене и въ 
частность за бързоходните мотори, големо внима
ние заслужава книгата „Авиационни мотори" отъ 
авиатора М . Миневъ. 

Първото нещо което бие на очи е големата 
аешина на автора по въпроса. Отдалъ се на техни
ката и авиацията отъ ранни младини, той много май
сторски е съчеталъ теорията съ практиката, за да 
поднесе на колегите си авиатори и техници отъ въз
духоплаването, пълно ръководство, каквото до сега 
у насъ нема. . 

За да има едно ръководство, каквото и да 
било то, некаква стойность е необходимо при със
тавянето му автора да има една точно определена 
цель, която да гони. 

Въ труда на авиатора Миневъ — Авиационни 
мотори — автора още въ предговора е указалъ 
цельта съ следните думи: 

.1 . Да дамъ пъленъ учебникъ по предмета за 
авиация и аеротехническитт* курсове на Въздухопла
вателното училище. 

2. Да дамъ пълно и изчерпателно ръковод
ство на авиаторите и техниците отъ Въздухопла
ването. 

3. Да дамъ подходящо ръководство на всички 
техници, които се интересуватъ отъ бързоходните 

мотори каквито с ъ : авиационните, автомобилните и 
некой лодъчни. 

4. Да дамъ едно помагало на учениците и пре
подават етите отъ техническите училища". 

И действително автора е изпълнилъ великолеп
но поставената цель. 

Най-напредъ автора е обхваналъ и разгледалъ ма
терията, като не е изпуснатъ нито единъ въпросъ, кой
то би представлявалъ некакъвъ интересъ. Второто 
нещо което заслужава внимание е особенно сполуч
ливото подреждане на материята. 

Третото нещо е това че всичко» е разгледано 
и обяснено съ отмерени изрази. Почти никъде нема 
нито повече, нито по-малко отъ необходитото. 

Особенновнимание е обърнато на терминоло
гията, където същия излиза съ много смели идеи. 
Възприетите въ нашата литератрратермини с ъ упо
требени много внимателно и на место. Чуждите 
названия съ побългарени много сполучливо и на 
место. 

Подразделерието на материята, озаглавяването 
и др. е изпълнено добре. На всекъде личи вещина, 
познание и педагогически похватъ. И действително 
много трудно е да се даде изведнажъ учебникъ за 
авиатора, ръководство за техници, помагало за 
преподаватели и др. Това авторътъ е постигналъ 
отлично. 

Ний препоръчваме настоящии трудъ на всички 
наши читители, които се интересуватъ отъ бързо
ходните двигатели съ вътрешно горене. 

С ъ настоящия брой изпращаме квитан
ции по пощата за събиране на абонамента и 
молимъ почитаемите абонати да осребрятъ 
представените имъ отъ т. п. администрации 
квитанции; ние молимъ с ъ щ о да не се отлага 
изплащането на квитанцията, защото повтор
ното й изпращане е съпроводено съ допъл
нителни разноски отъ 10 л в . за всвка квитан
ция. 

Отъ редакцията 
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дебелина на котелния камъкъ 5 мм. или 
масленъ слой 0 -5 мм. 

масленъ слой 0'25 мм. 
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I-ва Българска Концесионирана фарбика за ютени изделия 

„Кирилъ i t 

Телеф: Фабрикат 831, Склада >82 ВАРНА. Телеграфевь адресъ: КИРИЛЪ 
Произвежда и има поогоявво на склалъ якички вицове: 

Зебла (кенявири), торби (чували) тютюневъ амбалажъ, 
ютени карпети (пжтеки) и килимчета. 

Чисто вълнени килими, килимчета и пжтеки персийски типъ. 
Ленени пжтеки, брезенти, канафаца, памучни и ленени платове и др. 

БЪЛГАРСКО ЕЛЕКТРИЧЕСКО Д Р У Ж Е С Т В О 
СОФИЯ, площадъ „Славейковъ" — ул. „Раковски" 128 

За телеграми : „ЯЛГЕМ" 

Г Г Т 

Телефони: 697, 4089 

СТРОИ всекакъвъ видъ електрически ин
сталации. 

ПРОДАВА електрически материали и най-
новия типъ патентирани електромотори 
съ двойни нутове. 

ДОСТАВЯ електрически локомотиви, трам
ваи, нитови сгреватапи, електрически ма
шини и материали за въздушни линии. 

Проектира ржководи и изпълнява 
гзсБкакъвъ видъ електрически силови и 
осветителни инсталации. 

Електрифицира фабрики и индустриални 
предприятия. 



„ Т Е & С Т И Я Ъ " А § щ . Д - в о — В а р н а . 
Производство на български белени и небелени платна 

оксфорди, швейцарски материи и пр. 
отъ собствените му предачни и тъкачни фабрики въ Варна. 

Телегр. адресъ: „ Т Е К С Т И Л Ъ " — Варна : — Телефонъ № № 322 и 150 

• В 

Машинна фабрика 
ИИЖ. Т̂ИАЕРКОВЪ & ЦОРНА 

София 
ул. „Панагюрище" 10. Техн. бюро ул. „Раковска" 111-

Телефони: 405 и 5147. 

С т р о и зае моззетипра,: 
Централни отопления — парни, водни и съ топълъ въздухъ. 

— Обстойни изучвания споредъ всички изисквания на мо
дерната отоплителна техника. 

Вентилационни и сушилни инсталации отъ всекакъвъ родъ 
за индустриални и обществени постройки. 

Парни котли за високо и низко налегание за индустриални цели. 



БЪЛГАРСКО ДКЦ. Д-ВО за строеве кораби, локомотиви и в а г о н и - В а р н а . 

СОБСТВЕН! ДОКЪ СЪ ПОДЕМНА СИЛА 2200 ТОНА 
Строи и поправя: 

Кораби, Приема поржчки за 
ВСБКаКВИ плавателни СЪДОВе, В Г + А М Я М И М о т п у ш и 

Л о к о м о т и в и и вагони всвкакви отливки. 
Всъкакъвъ видъ машини Специално изработва 
Парни котли, автоклави и пр. 1 

„ ВсЪкакъвъ видъ 
Строи: 

Железни мостове, А Р М А Т У Р И и 
Покривни конструкции К Р А Н О В Е . 
Резервуари и др. 

българско акционерно дружество 
„ГРАНИТОИДЪ 

За електрически, индустриални и минни предприятия 
Капиталъ 750,000,000 лева. 

П р о и з в о д с т в о ш а , : 
ЕЛЕКТРИЧЕСКА ЕНЕРГИЯ 
ПОРТЛЯНДЪ ЦИМЕНТЪ 
Г И П С Ъ — АЛАБАСТЪРЪ 
КАМЕННИ вжглищя И БРИКЕТИ 

отъ мините Пиринъ. 
Каменни вжглища и нафтошисти при с. Сърбнново, Г. Джумайско 

Т Ъ Р Г О В С К А К А Н Т О Р А С О Ф И Я - П О Р Е Н Е 
Телеграфически адресъ „ГРАНИТОИДЪ1' — София 
Телефони: 644, 2427, 3597 и 3598 
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Българско Акционерно Дружество 
за търговия и индустрия 

ул. Раковска № 118 С О Ф И Я . Телефонъ № 315 
Клонове и представителства въ всички градове на царството. 

Разполага винаги на складъ съ най-доброкачествени: 

П Е Т Р О Л Ъ , Б Е Н З И Н Ъ , 
Г А З Ь О Л Ъ 

Всички видове машинни и цилиндрови масла 
Г Р Е С Ъ, П АТ? А Ф И Н ТЬ, А. С Ф А Л Т Ъ 

TJT, е> та: заг. н а й - и о ж О о ш з а . 

МЕЛНИЧАРСКО М А Ш И Н Н О Д Р У Ж Е С Т В О I. С ш п , Кшип 4- C-I -
Машинна фабрика и ?Кел->Золеярна 

Изработва: мелничарски 
и цигларски машини, транс
мисионни части, л а г е р и , 
шайби, масларски машини 

и др. 
Инсталира: небетчийски 
и търговски мелници, фаб
рики за растителни масла, 
цигларски фабрики и пр. Sou, 

Модернизира: стари вод
ни мелници и други. 

Ремонтира: в с я к а к в и 
мелничарски, индустриални 

и други машини. 
Доставя: европейски тур-
бини, дизелови и газоженни 
мотори, веЬкакви индустри
ални машини. 

Постояненъ депозитъ: 
Валцове, французеки камъни, шелмашини, еврики, бурати, центрофугали, планзихтери, 

мотори, хидравлически преси, землед^лски машини, каиши, копринени сита и др. 
ТЕХНИЧЕСКИ ПЕРСОНАЛЪ В И Н А Г И Н А РАЗПОЛОЖЕНИЕ 

Телегр. адресъ: „МЕЛНИЦЯ" . = — : — Телефонъ № 87. 
Представители за Варненски и Шуменски окржзи: 

Дружеетво „Приморие" Томовъ & Тодоровъ — Варна. 
ул. „Охридска? № 25 


