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ш е м о СИМЕНСЪ * ХДЛСКЕ 

ЗА ФАБРИЧНИ ЗАВЕДЕНИЯ И 

РАЗЛИЧНИ БЮРА ЗА 

10 ДО 1000 ПОСТА 

АЛКА ИРИНА гмшн ПОСЛЕДСТВИЯ 
употребявайте само доброкачествен. 

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. 
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БЪЛГАРСКО ЕЛЕКТРИЧЕСКО ДРУЖЕСТВО 
С О Ф И Я , площадъ „Славейковъ' 

За телеграми : „ Л Л Г Е М " — = 

ул. „Раковски" 128 
— Телефони: 697, 4089 

*^^^"——та * $ X V 

С Т Р О И всекакъвъ видъ електрически ин
сталации. 

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

Д О С Т А В Я електрически локомотиви, трам
ваи, нитови сгрезатели, електрически ма
шини и материали за въздушни линии. 

Проектира ржкоаоди и изпълнява 
всвкакъвъ видъ електрически силови и 
осветителни инсталации. 

Електрифицира фабрики и индустриални 
предприятия. 

МЕЛНИЧАРСКО МАШИННО ДРУЖЕСТВО 

I Сив, Каши Ш -
Машинна фабрика и Делезолеярна 

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. 

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, всвкакви индустри
ални машини. 

Постояненъ депозитъ: 
Валцове, французски камъни, шелмашвни, рврики, бурати, центрофугали, планзихтерв, 

мотори, хидравличееки преси, земледЪлски машини, каиши, копринени сита и др. 
ТЕХНИЧЕСКИ ПЕРСОНАЛЪ ВИНАГИ НА РАЗПОЛОЖЕНИЕ 

Телегр. адресъ: . М Е Л Н И Ц А " z = Телефонъ № 87. 

Предствители за Варненски и Шуменски окржзи: 

Дружество „Приморие" Томовъ & Тодоровъ — Варна. 
ул. „Охридска" J6 25 
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Б ъ л г а р с к о А к ц и о н е р н о Д р у ж е с т в о 

о т д е л ъ A S E A 
С О Ф И Я . У Л . 6 

За телегр: Ескаефъ. 

asps 

(Двойнонутовъ епектродвигаталь АСЕА 
съ голЪмъ моментъ на потегляне) 

С Е П Т Е М В Р И № 1. 
Телефовъ № 258 

Главно представителство и консигнационенъ 
складъ на известната шведска електротехническа 
фабрика ASEA основана 1883 год., капиталъ око
л о 3 милиарда лева специалистъвъ 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. 

STAL за наи-усъвършенствувани и иконо
мични парьи турбини (доставка на Въча за парна 
централа Пловдивъ 3 единици на обща мощность 

6400 K. С.) и 
LUTH & ROSEN за предавателни меха

низми чрезъ прецизни зъбни колелета съ най-го-
л е м ъ добивъ. 

Оферти при първо поискване. На 
расположение специалисти инженери 

съ дългогодишна практика. 
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Машинна фабрика 
И н ж . ] Т и п е р к о в ъ & Ц о р к а 

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

Телефони: 405 и 5147. 

С т р о и ш: м о н т и р а : 
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. 



„ Т Е К С Т И Л Ъ " А к ц . Д - в о — В а р н а . 
Производство на български белени и небелени платна 

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

Телегр. адресъ: „ТЕКСТИЛЪ" — Варна =—== Телефонъ № № 322 и 150 

т БЪЛГАРСКО АКЦИОНЕРНО ДРУЖЕСТВО 
„ Г Р А Н И Т О И Д Ъ 

За електрически, индустриални и минни предприятия щ 

Капиталъ 750,000,000 лева. Щ 
П р о и з в о д с т в о вга: гщ 

ЕЛЕКТРИЧЕСКА ЕНЕРГИЯ & 
П О Р Т Л А Н Д Ъ Ц И М Е Н Т Ъ • 
Г И П С Ъ — АЛАБАСТЪРЪ и 
КАМЕННИ В Ъ Г Л И Щ А И БРИКЕТИ | 

отъ мините Пиринъ. Й 
Каменни вжгпища и иафтошисти при с Сърбнново, Г Джумайско Щ 

ТЪРГОВСКА КАНТОРА СОФИЯ - ПО ДУ ЕНЕ В 
Телеграфически адресъ ^ГРАНИТОИДЪ 1 ' — София Ш 
Телефони: 644, 2427, 3597 и 3598 | 



М О Д Е Р Н И З И Р А Й Т Е В А Ш И Т Е 

л н и ц и 
с ъ 

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

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

И ВСИЧКИ ДР. МЕЛНИЧНИ ХАШИНИ ЗА ОБИКНОВЕНИ И НАЙ-МОДЕРНИ 
МЕЛНИЦИ, НАЙ-МОДЕРНА И НАЙ-СОЛИДНА КОНСТРУКЦИЯ 

о т ъ 

>с. П р о н о п ъ С и н о в е 
Л А Р Д У В И Ц Е (ЧЕХОСЛОВАШКО) 

О о в о в а к а в ъ 1 8 7 0 г о д и н а . 

ПРЕДСТАВИТЕЛЬ ЗА БЪЛГАРИЯ {JOE. ХРУШКА — БЮРО И СКЛАДЪ 
СОФИЯ, УЛ. БЕЛЧЕВЪ, 9 

Телефонъ 848 Телегр. адресъ: ПР0К0П0ВКА 

Н Е У С П О Р И М О Е В Е Ч Е , 
че най-Добри и економични специални масла машинни, цилиндро
ви, дизелмоторни, турбинни, трансформаторни, тракторни, авто

мобилни и пр. с ъ пълните серии 

P e n s y - o i l s 
P u r f l n a 

B a e o u - o i l s 
искайте безплатно посещение на нпшъ инженеръ-специвлипъ. 

„ С о к о м б е л ъ " 
Българско Търговско Петролно Акционерно Дружество 

Централа — СОФИЯ ул. „Московска" 3 Телефони: 1474 и 4240 

Представители въ всичка търговснл пунктове на'царството. 
Гдето й м а представитель обърнете се к-ьмъ централата въ Софвя 



V # 1 , V 
MASCHlNENFABRIK AUGSBURG-NURNBERG A«G« 

I. 
Строи дизелови мотори, 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, МОСКОВСКО 5. 
Телефонъ 33—38. Пощенска кутия 190 

За телеграми : ДИНАМИКА. 

„ЕЛЕКТРОСПОИКД" 
Първа Българска Фабрика 

за спояване чрезъ електричество 
Основана 1925 год. 

ул. Царь Шишманъ 24 — София 
Т Е Л Е Ф О Н Ъ 53-44 

ИЗПОЛЗУВАИТЕ прогреса на техниката — 
предпочитайте — 

споената електрически 
железна конструкция въ всички нейни форми 
отъ покривната, мостова, резервуарна, асансьо-
рова, вентилаторна — до котелната на низко 

и високо налягания — тя е 

много по-лека по здрава и по 
евтина 

Споявайте 
тежки и масивни стоманени и чугунени части 
като: моторни глави, цилиндри, корпуси на 
машини, помпи, големи шайби, ости, зъби, ко
лела, дефекти въ парните котли и др., само 

при насъ, 

за да сте сигурни I 

са. 

Каучукови^ трансмисионни каиши 

„ Г у д и ж р ъ " 
разрешаватъ всички П Р О Б Л Е М И на СИЛОПРЕДА 
В А Н Е Т О . Еластични, неразтегливи, трайни, не 
боксуватъ. Безконечни каиши за електромотори, 

вършачки — всекакви ширини и дължини. 

Генерално представителство. 
П. МалиновСКИ — Акц. Д-во — Пловдивъ 

Депозитъ въ София 
МалиновСКИ и С-ие — ул. Мария Луиза 44 



НАУЧНО ПОПУЛЯРНО СПИСАНИЕ 
НА ДРУЖЕСТВОТО НА БЪЛГАРСКИТЕ ТЕХНИЦИ. 

Редакция: Варна, ул. Янтра № 2 

ГоДШПеНЪ абонаМеЕТЪ: за България — 150 лв. въ предплата ; за странство — 200 лв.: за Ямерика — 2 долара-ОоЯВИ. Еднократни: цела страница 600 лв.; половинъ стр. — 350 лв.; четвъртъ стр. — 200 лв.; една осмина стр. — 1С0 лв. Трикратни: цела страница - 1£00 лв.; половинъ стр,— 850 лв.; четвъртъ стр. —500 лв.; една осминка стр. — 250 лв. Малки обяви по 2 лв. кв. с. м. За повече публикации — особени цени. РЖКОПЙСИ се повръщатъ само ако сж придружени съ стойностьта на пощенските разноски. Същите требва да съ написани четливо и то само на едната страница на листа. Неполучени КНИЖНИ отъ списанието требва да се искатъ веднага следъ получаване на следующия брой, 
като се посочва точния адресъ. 

НеЕОИСКаНЪ ХОНОрарЪ 6 м. следъ отпечатване на статията не се изплаща. 
№ 1. —====== Юлий 1932 година. Год. X. 

СЪДЪРЖАНИЕ: 1) Къмъ нашите абонати; 2) Облагородяване на долнокачествени кафяви вжглища чрезъ изсушаване; 3) Пресметане линии за високо напрежение; 4) Регулиране и проверяване газоразпределението на четиритактните двигатели съ вътрешно горене; 5) Ребристи парни котли; 6) Преобръщане на моторите отъ едно гориво за друго; 7) Най- j големиятъ котелъ въ света; 8) Почистване на зърнените храни; 9) Ржждясвания и разяждания въ парните котли и тръбопроводи; 10) Правила които требва да се спазватъ за безопасностьта на труда при заваряванията. 

Къмъ нашите абонати. 
Въ дни на тежка световна стопанска криза' 

която твърде болезнено се понася отъ нашия на-
родъ, на когото тежътъ и редица други задъл
жения, ние требваше да започнемъ издаването на 
Хтата годишнина на списанието. 

Това обстоятелство, което не можеше да не 
се отрази и върху финансовото състояние на изда
ваното отъ насъ списание свързано съ индустрията 
и стопанските съсловия въ насъ, които съ най-
много засегнати отъ кризата, наложи ни да въз-
приемемъ една нова организация, както въ изда
ването му така също и въ начина на пласирането. 
Всичко това ни застави д̂  закъснеемъ съ издава
нето на I вия брой отъ Х-тата годишнина, който 
вместо да излезе презъ м. май, излиза презъ м. юли. 

Даваме това обяснение на нашите абонати по 
поводъ на редицата писма, получени въ редакцията, 
съ които ни запитватъ защо списанието не имъ се 
изпраща. 

Сполучили да разрешимъ въпроса съ издава
нето му при новите насоки и преспективи, които 
се очертаватъ, ние ще положимъ всички усилия да 
подобримъ списанието въ всеко отношение, като 
обърнемъ особенно внимание на списването му, 
което ще нагодимъ така, че да се засегатъ пре
димно ония въпроси, които отъ практическа гледна 
точка ще съ най полезни за нашите абонати и при
ложими въ практиката. Едновременно съ това, не 
ще престанемъ да изнасяме и всичко ново въ тех
никата, което представлява особенъ интересъ 
както за техника, така и за индустрията и свърза
ното съ нея производство. 

И така сп „Техиикъ" и за напредъ ще си 
остане единственото въ насъ списание, което иде 
въ помощь на развиващата се наша млада инду
стрия и техника, помощь, която въ днешните тежки 

времена се явява още по необходима и належаща. 
За да си изпълни задачата, която си поста

вя списанието редакционния комитетъ разчита 
твърде много и на подкрепата на своите сътруд
ници и настоятели, а така сдщо и на материал
ната подкрепа на индустриялците, техниците и 
свързаните сь тЬкъ предприятия изразена било въ 
no-широко абониране, било въ даване на р-клами 
или дарения, каквито сме получавали и въ миналото. 

Съзнавайки тежката задача, съ която сме се 
нагърбили — отъ една страна, и отъ друга — во-
дими отъ желание да улеснимъ нашите абонати 
въ начина на изплащане на списанието ние, запаз
вайки досегашната му цена 150 лв. за индустриал
ните предприятия и обществени учреждения и ин
ститути, за всички останали абонати намаляваме 
цената на 120 лв., а за ученици и дружествени 
членове — 100 лв. 

Правейки тия намаления, ние апелиране къмъ 
всички наши абонати и настоятели своевременно 
да си изплащатъ абонамента сами, безъ да чакатъ 
изпращането на квитанции по пощата, за да не ни 
заставятъ да правимъ допълнителни разходи и пла
щаме високите вечъ пощенски такси за събиране 
абонамента посредствомъ квитвнции, чрезъ теле-
графопощенската администрации. 

Настоящия брой изпращаме както на пред
платилите си абонамента стари абонати, така 
сжщо и на всички други досегашни редовни 
абонати, като мотзмъ всички ония, конто 
по една мяи друга причина ©ткзжатъ 
получаването му, да ни псвърнзтъ вед-
нзга изпргтекиятъ брзой. 

Задържалите го ще считаме, че съ съгласни 
да го получаватъ и ще ги имаме за редовни абонати. 

Отъ редакционния Комитетъ. 
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Облагородяване на. долнокачествени кафяви въглища 
чрезъ изсушаване 

Колкото по щедра е била природата къмъ 
България съ твърде големите каменовъглени за
лежи, съ които ни е надарила, толкова по мащен-
ска е тя отъ къмъ техното качество. 

България не притежава нито единъ камено-
вжгленъ залежъ съ естествено доброкачествени 
вжглища въ смисъль — съ малко пепель, вода и 
сера; съ висока калоричность, издържливость на 
транспортъ и складъ и пр. 

Че действително това е така говори най-ясно 
факта, какво нашите вжглища, ако и евтино пред
лагани, не намериха пазаръ въ чужбина. Сжщо и 
при употребата имъ за домашно гориво много 
трудно си пробиватъ пжть и то главно по причина 
на техната недоброкачественость, която въ много 
случаи е решающа за предпочитането на дървата. 
Каквото и да правимъ, нашите вжглища не могатъ 
да бждатъ рационално използувани въ естествения 
имъ видъ и като така широкото имъ употребление 
се затруднява. Не е рационално напримеръ да се 
превозва 30Vo пепелъ и 40—50"/'о вода стотици ки
лометри. Не е рационално сжщо така и обстоятел
ството, да се купава 1 качество, а се гори прахъ,. 
вследствие скорото разпадане на вжглищата. 

Известни сж недостатъците на Пернишките 
вжглища — много пепелъ, лесно разп?дане и са
мозапалване. Макаръ че при разпределяне на го
лемината имъ се пречиства и пляката, все пакъ те 
оставатъ съ много пепелъ и качеството имъ нг се 
подобрява. 

Управлението на мината е намерило отчасти 
разрешението на този въпросъ, чрезъ брикитиране 
на ситните вжглища, съ което едновремено ще се 
получи и търговски продуктъ. Да се брикетира 
обаче целото производство на мината поне за сега 
е изключено. Голема часть отъ вжглищата ще 
останатъ да се пласиратъ въ сегашния имъ видъ. 
За тъхното подобрение се търсятъ и требва да се 
намерятъ други начини. 

Напоследъкъ въ чужбина успешно се въвежда 
сухото промиване на въглищата. Естествено, при 
сухото промиване както и при водното се изгубва 
известенъ процентъ вжглища. Тази загуба обаче 
ще се покрие отъ подобрение на качестзото. Може 
би сухото промиване на вжглищата ще се укаже 
добро за Перникъ, но то тепърва требв да се 
проучва. 

Вжглищата отъ Маришкия басейнъ с ъ съ низка 
калоричность, съдържатъ много вода и се разпа-
датъ лесно. Т е ще добиятъ стопанско значение за 
България само чрезъ брикетиране или другъ на
чинъ на облагородяване. 

Балканските вжглища пъкъ с ъ съ голема ка- * 
лоричность, но съ малки изключения сж много 
ситни. Техното* предназначение е въ коксуването. 

Освенъ гореизброените главни видове въгли
ща въ България има още доста значителни нахо
дища на така наречени лигнити. Това сж кафяви 
въглища още съвсемъ запазили дървената си струк
тура. Т е сж съ много низка калоричность, съдър
жатъ около 40 и повече процента вода и склади
рани се разпадатъ на прахъ. Не далечъ отъ София, 
при Курило и Драгоманъ с ъ намерени значителни 
находища отъ подобни въглища. Употребяването 
на този видъ вжглища въ сурово състояние е мно

го ограничено. Облагородяването имъ чрезъ бри
кетиране или швелуване не винаги е рентабилно 
и изисква г о л е м ъ инвестиранъ капиталъ. Въ по
следно време намира широко приложение облаго
родяването на лигнити чрезъ изсушаване при спе
циални условия. Това е така наречената Флайсне-
рова метода, на името на изобретателя. 

Много отрано сж правени опити за облагоро
дяване на вжглища чрезъ намаляване процента на 
водата, обаче резултата е билъ че вжглищата се 
разпадатъ на прахъ. Разрешението на този въпросъ 
е намерилъ професоръ Флайснеръ. По неговата ме
тода, вжглищата съдържащи много вода, следъ пре
работката имъ ставатъ твърди, добиватъ двойно 
по-голема калоричность, не се разпадатъ при тран
спортъ и на складъ и пр. Тази метода е добила и 
има големо стопанско значение за страни, които 
не притежазатъ доброкачествени, вжглища или пъкъ 
брикетирането и швелуването на които е нерен
табилно. 

България безспорно е отъ значение ако 
биха могли да се облагородятъ значителното коли
чество лигнити, като се има предъ видъ и благо
приятното имъ географическо положение. Самия 
процесъ на изсушаване по методата на Флайснеръ 
се състои отъ четири отделни стадии. Най-първия 
стадий е предварително загряване съ пара (Vorwa-
rmen), втория е задушаване (Dumpfung) съ пръсна 
пара до 20 атмосфери. Третия стадий е освобож
даване отъ налягане и четвъртия проветряване — 
охладяване. 

Устройството на инсталацията е много просто, 
която се състои отъ два котела, въ които се по-
ставятъ въглищата, съединени помежду си съ една 
тржбз, а отделно всеки притежава по единъ вен-
тилъ за пресна пара, два за охладяване и единъ за 
отводняване. Когато вжглищата въ едното отделе 
ние се охладяватъ, въ другото се предварително 
загряватъ отъ парата, която е изсушила — заду
шила вжглищата въ първия котелъ. Следъ пред
варителното загряване се пуща пресна пара до 20 
атм., която следъ като си свърши работата се от
вежда по съединителната тръба въ другото отде
ление съ сурови вжглища за предварителното имъ 
загряване. 

Следъ задушаването (изсушаването) и осво
бождаване отъ налягане, се вкарва въздухъ за ох
ладяване и тогава се изваждатъ въглищата. • 

При нагряване съ пара при гопемо налягане 
(задушаване — Dampfung) отъ суровите въглища 
не може да стане едно изпарение на водата, а тя 
изтича въ видъ на течность, която се отвежда съ 
специаленъ вентилъ. Вжглищата при процеса се 
овжгляватъ повече и намаляватъ обема си. По ме
тода на Флайснеръ въ Австрия сжществува отъ 1927 
година една инсталация, която отначало е имала 
само четири котли за едно производство от 280 
тона за 24 часа. Сега тази инсталация е разширена 
на 16 котли съ 1100 тона дневно производство из
сушени въглища. 

Вжглищата, които се облагородяватъ въ гор
ната инсталация с ъ типични лигнити съ около 40°/о 
вода, която при изсушаването се намалява на 15°/„-
Калоричностьта на суровите въглища е 3500, а на 
преработените — 5000. 



1932. Кн. 1 Пресметане линии за високо напрежение „Техникъ" 3 

Лигнитни вжглища облагородени по Флайсне-
ровата метода добиватъ най-широко употребление 
— за домашно гориво, локомотиви, парни котли и пр. 
Отстранени с ъ всички недостатъци на суровите вж
глища, а главно намалена е водата и вжглища скла
дирани на открито нито се разпадатъ, нито пъкъ 
поематъ повече вода. 

Нека добавимъ, че до сега Флайснеровата ме
тода се е указала добра само за въглища, които 
с ъ още запазили дървената си структура — лиг-
нити, когато за вжглища които с ъ напреднали съ 
овъгляването и изгубили дървената си структура, 
макаръ че пакъ иматъ 40—50°/свода, не е дала доб
ри резултати. 

Големото стопанско значение на тази метода 

е въ възможностьта да се облагородяватъ въгли
ща, които по другъ начинъ не с ъ могли да се по-
добрятъ, и още че този начинъ на облагородяване 
е най-евтиния отъ всички други — брикетиране; 
швелуване и пр. 

Като имаме предъ видъ недостатъците на поч
ти всички български вжглища и че тези недоста
тъци биха могли да се отстранятъ само по изкуст-
венъ начинъ, което ще повдигне костуемата имъ 
стойность отъ една страна, и обстоятелството, че за 
облагородяване на лигнитни въглища не с ъ нуж
ни големи разходи — отъ друга, не ще е далеко вре
мето, когато и тези за сега безъ значение камено-
вжглени находища ще добиятъ своето место въ 
стопанския ни животъ. Т. 

Пресметане линии за 
Линии за високо напрежение или далекопро

води с ъ тези, които служатъ за преносъ на елек
трическа енергия на далечни разтояния. Това се на
лага тамъ, кждето производството на енергия и кон
сумация не се намиратъ на едно место или ,пъкъ 
въ големи центрове. Т е биватъ кабелни и въз
душни. Да бждатъ едните или другите зависи отъ 
условията. Кабелните съ-по-безопасни, по-удобни, 
но по-скъпи, а въздушните пъкъ забранени въ на
селени места. Въздушни днесъ има до 380000 волта, 
а кабелни до 60000 волта. 

Далекопроводите требва да бждатъ издър
жани технически, т. е. да отговорятъ нормлано на 
загреване, падение на напрежението, загуба, здра
во построени и да бждать рентабилни. Днесъ мо-
жемъ да прекараме електрическа енергия на много 
далечни разстояния, но ако всичко сторено по нея, 
не се рентира, т. е. не може да върне обратно 
вложечиятъ капиталъ плюсъ припадающата му се 
обикновена лихва и за въ бждаще нема изгледъ 
за такова, е безмислие да се върши. Далекопро-
водътъ, плюсъ другите неща по преноса може да 

-бъде не рентабиленъ и при малка консумация; за 
това се иска винаги проучване отъ компетентни 
въ тази область лица, да отговаря технически 
на всички отъ поменатите условия и той самиятъ 
да не е много скъпъ, дебели проводиици да не 
с ъ употребени или изобщо всичко да не е скъпо. 
Проводниците требва да бждатъ така дименсиони-
рани, че да отговарятъ на допустимото максимумъ 
технически и минимумъ финансово. Технически, 
всичката работа се върти около дебелината на 
проводниците и разстоянията помежду имъ. 

Единъ далекопроводъ може да има провод
ници много по-дебели отъ нормално допустимото; 
въ тозк случай технически ще бжде издържанъ, 
но финансово не, защото ще отиде много медь, а 
тя е която отхвърля най много. При единъ далеко
проводъ, ако бележимъ количеството медь съ Q, 
ще имаме Q = k q L, кждето k е факторъ само, q 
напречното сечение и L дължината. Отъ друга 

страна имаме q = Р ^ J или за L = - р j - <?• П Р И р — ' ' 
о м ъ . мм., 2 

специфичното съпротивление на медьта въ — 

в падението на напрежението въ волтъ и J сила на 

тока въ амперъ; заменено L въ горното уравнение 

имаме Q = k q . - j - q = ~ j • ч — ^ j q 

високо напрежение. 
Отъ формулата се вижда, че количеството медь е 
квадратно пропорционално на сечението. При ус
ловие че другите величини сж постоянни имаме 
Q—=ciq - , а това е парабола. Ако помножимъ ко
личеството медь съ цената за килограмъ ще полу-
чимъ разхода въ лева, или К„ = С и Q = Co Ci q 2 . 
Къмъ тези разходи, се прибавятъ още за изола
тори, стълбове, куки, работа и др., които ще бе
лежимъ за въ бждаще съ Ко; тогава следва K f = 
—= К „ - ) - Ко = C o C i q 2 - f - K o . И това уравне-~ 
ние е една парабола по отношение на К ( и q. 

По същиятъ начинъ като разсъждаваме ще 
дойдемъ до заключение, че производствените раз
ходи за K .B.R.ce движатъ почти хиперболично и то
гава следва за общите разходи К = K f - j - K v . K f с ъ 
постояни разходи, вложени въ далекопровода, а 
K v променливи или производствени; тукъ влизатъ: 
разходъ по производство на K.B.R., персонални и по
държане. 

Графически представено горното уравнение 
дава следното: 

Фиг. 1. 

Отъ фигурата се вижда че о б щ и т е разходи 
за точка О с ъ минимумъ, а това значи, че при 
пресметането на известенъ далекопроводъ, заедно 
съ неговите променливи разходи требва къмъ то
зи минимумъ да се стремимъ. Всеко друго поло
жение оскъпява предприятието. 

Но да се върнемъ на чисто техническия въ-
просъ и условията, които го обуславятъ: загрява
не, падение, загуба и укрепване. Всичките тези 
условия, съ изключение на последното, зависятъ 
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отъ величините, които характеризиратъ единъ 
проводникъ. Това сж: о м о в о т о с ъ п р о т и в л е н и е , 
индукцията , капацитета и о т в е ж д а н е т о . По
следното условие се взема предъ видъ само при 
много високи напрежения. Графически, казаното 
по-горе представлява следното: 

и 

- Ф И Г . 2 . 

Първо ще разгледаме омовото съпротивление. 
Това съпротивление, което е еднакво при правъ и 
променливъ токъ и равно на напрежението въ 
краищата на проводника (за правъ токъ), делено 
съ силата на тока е омово. То причинява падение 
на напрежението обратно на посоката на тока, то 
е причина за загреване на проводниците и тая 
енергия е загубена. Тя е една отъ величините 
която се определя най-лесно, а именно отъ фор
мулата : 

R = — — - L, кл*дето R е самото съпротивление въ 

омъ, Р специфичното съпротивление на дадения про
водникъ съ сечение отъ 1 мм. 2 и 1000 м. дължина, 
L дължина въ клм. и q напречно сечение. 

Написана така формулата е много лека, но има 
странични условия, които требва да се взематъ подъ 
внимание като: температура, вида на проводника, 
провеса и тъй наречения Skineffekt (кожно дейст
вие) при големи сечения и променливъ токъ. 

Температурата се взема подъ внимание споредъ 
уравнението: Р — Р0 (1 + AT - { - F T 2 - J - • • • ) , кждето Р е 
специфичното съпротивление за желаната темпера-

1 С 1 Г 1-7 О М Ъ - М М ? 

тура, р0 при 15° С == 17'8б - , «температу-
км. 

ренъ коефициентъ за 1° С = 0'С037 и t разлика отъ 
температурите Т — 15° С, при Т — температурата 
споредъ барометъра въ С°. 

Споредъ вида на проводника, ако е въже се 
увеличава съпротивлението съ около 2%. Провеса 
се взема споредъ разстоянието между стълбовете, 
средно е около 2°/° и Skinefekt'a играе роля при 
проводници надъ 240 мм.2 сечение; взема се подъ 
внимание, споредъ формулата на Stefan W = 

Wo (1 

при с = ——— —- кждето v е фреквенцията на тока 
Р 

q сечението на проводника и |I магнитната пропус-
каемость. (Permeabilitat). 

При единъ далекопроводъ v, р. и р с ъ постоян
ни величини, тогава можемъ да напишемъ W = 

= W e ( l + o q ' - c i q 4 + c 2 q « . . . + . . . ) при с - - = - ^ _ 

ci = ("^p"~)-L^Q и т - н * < - > т ъ в с и ч к о т о в а c e заклю
чава, че съ увеличение на напречното сечение q, 
се увеличава и съпротивлението. Величините въ по
следната формула с ъ въ абсолютни единици. 

Примеръ. Да се определи омовото съпротив
ление на проводникъ дълъгъ Z O = 1 0 0 км., q—=300 мм 2, 

— ЧГГП . - . . о м . и и 2 . 
допустима температура 1 = 4 5 ° и P IS=PO =• 17*86——-— 

Определяме най-напредъ Р = Р О (1 - { - a t . . . . ) 
Другите членове отъ реда не се взематъ, понеже 
с ъ много малки и нематъ практически никакво 
значение. 

Р = PA ( 1 + a t ) = 17-86 ( 1 + 0-0037 . t ) 
t = T — 1 5 = 4 5 — 15 = З О ^ С Р = 17-87(1 + 0-0038.30) = 

= 17-86 (1 + 0-101) = 17-86.1-101 = 19-65 ^ - Г - — 1 
км. 

Отъ провеса 2В-'° на проводника, следва за 
L = 100 + 0-02 Ь при Ь - 1 0 0 км. L = 1 0 0 + 2 = 1 0 2 км. 

. . D L P L 19-65.102 
Сега R' = = - o n n — • = б ' 7 ома. 

q 300 
За увеличението като вжже следва, 

Rj - Ri + 0 - 0 2 . R i = Ri(l +0-02) - 1-02. R i = l - 0 2 . 6 - 7 = 
— 683 ома. 

И най-сетне като се има подъ внимание Ski
neffekt, имаме R — Rj (1 - f - co q 2 Т - - - - ) . 

12 180 1 26880 

С 0 : 
1 Р / 1 2 V 1786 I 0-00256 

и следва за R — R 2 (1 _)_ 0 Ю 0 2 5 6 . 3 2 Т . ) = 
= 6-83 ( 1 - F - 0 - 0 2 3 ) = 6-83.1-023 = 7 ома. 

Ако бехме вземали направо формулата и безъ 
да обръщаме внимание на температурата и др. ус-

, • D 17-86.100 
ловия щехме да имаме R = = 5.95 ома. 

300 
Явява се една разлика отъ 7 — 5*95 = 1 "05 или въ 

1*05 
процентъ ——-100 — 15I/O. Допустимата грешка, коя
то бихме направили при вземане направо форму
лата е около 15О/О, което е доста много и при про
ектиране на единъ дълъгъ далекопроводъ би ока
зала г о л е м о влияние, ако не се има подъ внимание. 

Въ идните броеве ще продължимъ. 
Ел. инж. К. Христовъ 

Регулиране И проверяване Г А З О Р А З П Р Е Д Е Л Е Н И Е Т О Н А Ч Е Т И -

Р И Т А К Т Н И Т Б Д В И Г А Т Е Л И съ В Ъ Т Р Е Ш Н О Г О Р Е Н Е . 

За изправното и икономично работене на единъ j 
моторъ е необходимо точно и правилно поставяне j 
на всички части, които извършватъ газоразпреде- ! 
лението. ' 

Освенъ добрите размери и форми на частите, 
големо значение за добрата работа на двигателя 
иматъ: момента на откриването и затварянето на 

клапаните, доброто сгъстяване, правилната карбу-
рация, момента на запалването. 

Отварянето и затварянето на клапаните става 
не въ момента когато буталото се намира на горня 
или долня мъртва точка, а съ известно изпревар
ване или закъснение. 

Величината на такова изпреварване или закъс-
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нение се изразява въ части отъ хода на буталото 
и се нарича линейно. То сжщо може да бжде из
разено съ жгъла на обръщането на коленото отъ 
мъртва точка-въ градуси, и тогава изпреварването 
или закъснението се нарича жглово. 

За първия случай да предположимъ, че линей
ното закъснение на всмукването е 5 м. м. Това зна
чи, че началото на всмукването става въ този мо-
ментъ, когато буталото премине отъ горня мъртва 
точка 5 м. м. Въ втория случай подъ думата: изпре
варването на изпущането е напр. 42°, се разбира, 
че отварянето на изпускателния клапанъ става при 

• положение на коленото, когато образува съ про
дължението остьта на цилиндъра ъ г ъ л ъ 42°. Из
преварване или закъснението за отварянето на кла
паните се прави за да не се препятствува на дви
жението на газовете при впущането въ цилиндъра 
или при изпущането презъ недостатъчно отворени 

• клапани. 
Изпреварването на изпущането е необходимо 

о щ е и затова, щото изпущаните изгорели газове, 
които иматъ известно налегане, да не пречатъ на 
движението на буталото нагоре, въ периода на из
пущането; това изпреварване се прави толкова по-

i г о л е м о , колкото повече обръщения прави двигателя. 
Закъснение откриването на впускателния кла

панъ се прави за да се избегне попадането на из
горели газове въ карбуратора, тъй като налегането 
на газовете при изпущането, е всекога по-големо 
отъ атмосферното. 

Момента на затварянето на впускателния кла
панъ с ъ щ о се прави съ закжснения (следъ мина
ване на буталото долня мъртва точка), тъй като 
къмъ края на всмукващия ходъ, въ цилиндъра се 

получава доста г о л е м о 
разредяване. Съ закъс
нението затварянето на 
впускателния клапанъ, 
се достига добро пълне
не на цилиндъра и доста
тъчно сгъстяване. 

Затварянето на испус-
кателния клапанъ става 
съ закъснение (следъ 
минаване буталото гор 
ня мъртва точка), тъй 
като въ цилиндъра не 
требва да оставатъ из
горели газове, които 
могатъ да проникнатъ 
въ карбуратора, както 
беше казано, въ момен
та на откриването на 
впускателния клапанъ. 
Затварянето на испуска-
телния клапанъ става въ 
този именно моментъ, 

• когато налегането въ 
цилиндъра стане равно 
на атмосферното. 

По този начинъ, кол
кото" е по-големо за
къснението на впущане
то, толкова е по-малко 
и пълненето на цилин
дъра. 

На черт. 1 е представена диаграма, изобразява
ща линейното и жглово изпреварване и закъснение 
момента на отварянето и затварянето на клапана. 
А Г — д ъ л ж и н а т а на хода, А и Г — мъртвите точки 
на буталото, а и t — мъртвите точки наколеното. 

Черт. 1. 

Да предположимъ, че ни сж известни, напр., 
линейното закъснение отварянето на всмуквателния 
клапанъ — 8 м. м., за да определимъ жгловото за
къснение на отварянето му, требва: отъ точката А 
да нанесемъ дължината АЕ, равна на 8 м. м.; отъ 
точката Е, съ радиусъ ЕВ — равенъ на дължината 
на мотовилката описваме джга, която въ точката В 
ще пресече окржжностьта на коленото. Като изме-
римъ следъ това съ транспортиръ жгълътъ В О а, 
ще намеримъ, че жглоловото закъснение на мо
мента на отварянето на всмукателния клапанъ ще 
б ъ д е 30°. 

По такъвъ начинъ ще се определи жгловото 
закъснение затварянето на всмукателния клапанъ и 
жгловото изпреварване на отварянето и закъснение 
затварянето на испускателния клапанъ. 

Ъ г л и т е на изпреварването и закъснението 
требва да бждатъ добре пресметнати, тъй като отъ 

Черт. 5 , 6, 7 . 

моментите на отварянето и затварянето на клапа
ните, зависи мощностьта на двигателя, при различ
но число на въртенията. 

Опитите направени съ некои двигатели, с ъ 
показали, че при изменение моментите на отваря
нето и затварянето на клапаните въ единъ и сжщъ 
моторъ, получавали сж се различни резултати. Така 
напр., при увеличение продължителностьта на отва
рянето на испускателния клапанъ, получавало се е 
увеличение числото на обръщенията и повишение 
на мощностьта. 

При преместването на вала шайбите на испус-
кателните клапани съ цель да се направи по-късно 
затваряне на тези клапани, мощностьта се е увели
чавала малко, а числото на обръщенията значител
но се е увеличавало 

На черт. 2 ,3 ,4,5,6 и 7 е представено примеръ на 
подобна регулировка на разпределението. Тука А и Б 
сж моментите на отварянето и затварянето на впус
кателния клапанъ, В и Г — моментите на отваря
нето и затварянето на изпускателния клапанъ. 

Черт. 2 представлява диаграма на разпределе
нието на двигатель, развиващъ 40 к. сили; при изме-
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нение на разпределението показано на черт. 3 и 4 
— сжщия двигатель развива 50 к. сили — при пър
вата диаграма и 56 — при втората. 

На черт. 5, 6 и 7 с ъ представени диаграми на 
моторъ отъ 28 к. сили, като последователно е изме
няно газоразпределението му. При разпределението 
изобразено на черт. 7, същия моторъ е развилъ 
33 к. сили. 

Ако линейното изпреварване или закъснение 
се изразява въ проценти, то тази величина е раз-
тоянието отъ буталото при^съответния моментъ, до 
мъртва точка, въ проценти осносително пълния ходъ 
на буталото А Г (черт. 1); за получаване на тази 
величина отбелезватъ на една линийка дължината 
на хода на буталото, делятъ тази дължина на 100 
равни части и поставятъ линийката, вертикално вът
ре въ цилиндъра, като поставятъ предварително 
буталото на долня мъртва точка. Като въртятъ 
следъ това мотора ръчно, и като забележатъ точ
но моментите на началото и края на подигането и 
спускането на клапаните, може като се отчитатъ 
деленията на линийката, да се получатъ последо
вателно линейното изпреварване и закъснение на 
всички клапани въ проценти. 

Такава диаграма на цилиндра е полезна въ 
тези случаи, когато въ капака на цилиндъра има 
пробни кранове или отвори за свещите. 

Когато за движението на буталото е трудно 
да се следи, ползватъ се отъ диаграмата на движе
нието на коленото. (Гледай по-долу). 

Въ всички случаи на проверка на разпреде
лението е необходимо точно да се забележатъ момен
тите на отварянето и затварянето на клапаните. Това 
се достига по следния начинъ. Между пружината на 
клапана и местото кждето тя опира, се поставя хартия, 
което може да стане при затворенъ клапанъ. Като 
въртимъ следъ това двигателя ржчно и всичкото 
време мърдаме хартията, забелезватъ този моментъ, 
когато хартията се затегне; това ще бжде началото 
на отварянето на клапана. Момента на затварянето 
ще настжпи, когато хартията наново прлучи свобод
но движение. 

Следующата таблица дава средните величини 
на линейното изпреварване и закъснение въ %> за 
двигатели съ число на въртенията отъ 300 — 800. 

Линейно 

Впущане Изпущане 

Линейно 
отв. Затв. отв. затв. 

Изпреварване — — 107, -
Закъснение 2-5°/ с 10-12°/* — 2-57, 

Средните величини на ъгловото изпреварване 
и закъснение за бързовъртящите се мотори е при-
близитдлно следньото: 

Ъ г л о в о 
Впущане Изпущане 

Ъ г л о в о 
отв. затв. отв. затв. 

Изпреварване — ' — 40" — 

Закъснение 15' 22° 12° 
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Тези величини могатъ да се изменятъ" въ една 
или друга страна, като се намиратъ въ зависимость 
отъ скоростьта на двигателя, размера на клапаните, 
техното подигане, размерите на тръбрпровода, 
формата на карбуратора и др. 

Диаграма на к о л е н о т о . За проверяване по
ставянето на клапаните и за точностьта на самото 
поставяне, необходимо е да се има за всички дви
гатели единъ пъть съставена диаграма, по която 
може да се съди за произлизащите въ последст
вие неизправности въ разпределителните прибори 
на двигателя, като напр. размърдване на шайбите, 
износване на з ъ б и т е отъ назъбените колела, из
триване главата на ударника предаващъ движение 
на пърта на клапана, изтриване на ролките и т. н. 

Диаграмата се прави така: 

На .листъ хартия начертаватъ кръгъ съ произ
волна големина съ вертикаленъ диаметъръ, който 
диаметъръ въ точките на пресичането съ ' окржж-
ностьта, дава горня и долня мъртви точки (черт. 8) . 
Всички моменти на отварянето и затварянето на 
клапаните ще съответствуватъ на определени от
клонения на коленото отъ мъртва точка, които от
клонения се нанасятъ на кръга. За нанасяне на мо
ментите на кръга, въртятъ бавно двигателя ръчно, 
до като шайбата на впускателния клапанъ не почне 
да подига съответната ролка; този моментъ забе
лезватъ съ помощьта на- градуиранъ нивелиръ 
(черт. 9), като измерватъ ъ г ъ л а който съставлява 
коленото съ осьта на цилиндъра. На кръга нани-
сатъ полученото число градуси отъ линията на диа
метъра и се прекарва радиусъ. За получаване мо
мента на затварянето на клапана, продължаватъ да 
въртятъ двигателя въ същата страна, докато шай
бата освободи ролката; този моментъ се отбелезва 
по същия начинъ и на диаграмата се нанася ново 
положение на коленото, съответствующе на момен
та на затварянето на впускателния клапанъ. За дру
гите клапани, моментите се определятъ по същия 
начинъ и. се нанасятъ на диаграмата. 

Когато се изисква да се провери газоразпре
делението, начертаватъ нова такава диаграма и я 
сравняватъ съ първоначалната. При това сравнение 
понекога забелезватъ, че дъгата между точките на 
отварянето и затварянето на клапаните се е нама
лила т. е., че отварянето му- сега става по-късно, а 
затварянето по-рано отколкото по-преди. Това по
казва, че сж се износили шайбите, ролките или 
главите на ударниците. 

Ако моментите на отварянето клапаните на вто- -
рата и първата диаграма съвпадатъ, а моментите "на 
затварянето не съвпадатъ, то това показва на непра
вилното износване на шайбите или че ролките 
сж се износили не равномерно отъ ударите т. е. 
само отъ едната страна. 

Въ случай че моментите на отварянето и зат
варянето сж се преместили въ едно и сжщо на
правление на единъ и сжщъ ъ г ъ л ъ , то това по
казва, че разпределителния валъ се е завъртелъ 
вследствие на износване на назъбените колела, 
.или клиновете на които сж поставени. 

Въ многоцилиндровите двигатели требва да 
се прави обща диаграма за всичките цилиндри, ко
ято ще се състои отъ концентрични кржгове по 
единъ за всеки цилиндъръ. Такава диаграма лесно 
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ще укаже при проверката, неизправностите въ га-
зоразпределението на целия двигатель. 

Обикновената проверка на газоразпределени-
ето безъ помощьта на диаграма се прави по сле
дения начинъ. Да вземемъ за примеръ четирици-
линдровъ двигатель, въ който колената с ъ разпо
ложени подъ 180° така, че колената на двата сред
ни цилИндра иматъ едно направление, а на двата 
крайни — противоположно. Следователно редътъ 
на работата ще бжде последователно въ цилин
дрите: 1, 3, 4 и 2. Когато зъбчатките с ъ зацепе-
ни, затварятъ леглата на разпределителния валъ и 
почватъ проверката. Взематъ железна пръчка, пъ
ха я въ отвореното пробно кранче на капака напр. на 
1-ия цилиндъръ и въртятъ двигателя ръчно (по на
правление на неговото въртене). При това като сле-
дятъ за единъ отъ цилиндрите 1 или 4 и като набли
жи буталото му до горня мъртва точка наблюдаватъ 
за клапаните. Ако при това, въ първия цилиндъръ 
изпускателния клапанъ е отворенъ, то следятъ за 
четвъртия цилиндъръ. Ако въ този цилиндъръ и 
двата клапана с ъ затворени, то продължаватъ да 
въртятъ мотора по-нататъкъ, като наблюдаватъ по 
железната пръчка за дохождането на буталото на 
мъртва точка. Когато буталото мине мъртва точка 
то следятъ за момента на отварянето на впуска-
телния клапанъ за I цил. Ако този моментъ на
стъпва скоро следъ преминаването на буталото 
мъртва точка, това показва, че разпределението на 
впускателните клапани е верно. 

Като въртятъ мотора нататъкъ, следятъ за 
момента на отварянето на испускателните клапани 
началото на което требва да става, приблизително, 
преди да-дойде буталото до долня мъртва точка 

Черт. 8 и 9. 

на 40°, а края следъ минаването на буталото гор
ня мъртва точка на същия цилиндъръ. Ако момен
тите съвпадатъ, то разпределението на изпускател
ните клапани е верно. 

Опредгъляне момента на запалването Запал
ването, както и отварянето или затварянето на 
клапаните, става не точно когато буталото б ъ 
де на мъртва точка, а малко по-рано. Това из-

• преварване на запалването е необходимо за да 
може сместа да се запали и изгори до края 
на хода на буталото. Затова приборите за за
палване се поставятъ така, щото момента на за
палването да се изменя на ходъ, пропорционално 
на числото на въртенията. При пущане въ ходъ на 
двигатель съ електрическо запалване, ъгловото 
изпреварване се прави отъ 2° до 5°. Колкото е по-мал
ко числото на въртенията, толкова по-близо до 

мъртва точка става запалването. При това следва 
да се помни, че даже и най-късното запалване, не
обходимо при пущане въ хода на двигателя, Т Р Е Б 
ва да ставо всекога по-рано отъ идването на бу
талото на горня мъртва точка. При акомулаторното 
запалване требва да става по-рано отколкото 
при магнето машинките. 

Силно сгъстената смесъ се нуждае отъ по-
малко изпреварване на запалването, отколкото сла-
бо-сгжстената. Величината на ъгловото изпревар
ване на запалването за нормална работа при мал
ки двигатели бива отъ Л1—25° и повече въ зави-
симость отъ мощностьта. При по-големи двигатели 
тя бива 12л—17°. 

Черт. 10 . 

При правилно действие на запалването отъ 
магнето машинката, големо влияние има точното 
сглобяване на прекъсвачите и разпределителите. За 
намиране момента на запалването т. е по-ранното 
или по-късно прекъсване на първичния токъ, вър
тятъ ржчката (чер. 10) при което произлиза по-ранно 
или по-късно разиденение на контакта. За точно 
проверяване на момента на запалването, отварятъ 
похлюпката (чер. 10) на разпределителя и прекжс-
вача и въртятъ двигателя ръчно, при което въ 
момента на отделянето на контакта d, въ съответния 
цилиндъръ требва да произлезе взривъ. Като за-
бележатъ величината на ъ г ъ л а на отклонението на 
коленото отъ мъртва точка посредствомъ нивилиръ 
съ деления, ще получимъ момента на запалването. 

Реда на запалването требва да бжде такъвъ, 
щото запалването да става презъ еднакви ъглови 
разтояния. При двуцилиндровъ двигатель това 
ъглово разтояние между взривовете е равно - на 
360°, при четирицилиндровите на 180i, и при шест-
цилиндровите на 120°. 

Окончателната диаграма на коленото на че-
тиритактния двигатель има видъ изобразенъ на 
чер. 11 гдето: 

— . — . — продължителность на всмукването 
п „ изпущането 

най големо изпреварване момента на за
палването 5 С 3 

най-големо изпреварване на момента нз 
изпущането ЗОо 

О Т закъснение отварянето на впускателния кла
панъ (0—30°) 

К Л закъснение затварянето на впускателния кла
панъ (0—44 ) 

М Н изпреварване на отварянето изпускателния кла
панъ (20* до мъртва точка, 60° следъ мъртва гочка) 
В Г закъснение затварянето на испускателния кла
панъ (0°—24 0 ) 
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Регулиране и провгьряване на карбурацията. При 
подаване на бензинъ и въздухъ въ карборагора, 
необходимо е да се регулира впущането на до-
баваченъ въздухъ или впущането на гориво или 
впущане на едното и другото. Такава регулировка 
се достига съ изменението напрежението на пру-

& . . . . 

I 
Черт. 11. 

жината на клапана за добавъченъ въздухъ и пра
вилното отваряне на клапана или подигането на 
иглата, покрай която минава течното гориво въ 

карбуратора. Ако клапанъ за добавъченъ въздухъ 
нема, регулирането на карбурацията се достига 
чрезъ механическо управление отъ регулатора. 

Проверката на правилната карбурация може 
да бжде направена по следния начинъ. Като мах-
натъ изпускателната тръба, поставятъ-въ изпуска
телния отворъ запалена свещъ така, щото тя да 
може да запалва излизащите газове и същевре-
мено да не се гаси отъ духането на излизащите 
газове. Въртятъ следъ това ржчно мотора и от-
далечъ наблюдаватъ за запалването на газовете. 
Ако следъ неколко обръщения газовете не избух-
натъ при съприкосновение съ пламъка на свещьта, 
то това означава, че сместьта е много бедна; Ако 
се запалва лесно, не безъ характерния за случая 
шумъ — сместа е много богата (последния случай 
бива по редко). При бедна смесъ очистватъ кор-
боратора, увеличаватъ постжпването на бензинъ, и 
като въртятъ двигатела ржчно, палятъ сместа до 
тогава до като горенето не стане нормално. 

Необходимо е да се помни, че карбурацията 
и изпреварването на запалването зависятъ едно отъ 
друго. 

Опредпляне на мтртвитгъ точки. При проверка 
на газоразпределението както видяхме, необходимо 
е .да се знае точното положение на буталото на 
мъртви точки. Некой двигатели иматъ съответните 
за това марки. Ако двигателя нема марки (бележки), 
мъртвите точки на буталото се определятъ по 
следния, достатъчно точенъ начинъ: 

Презъ пробното кранче вкарватъ вътре . въ 
цилиндъра тънка не еластична железна пръчка, до 
допирането й съ повърхностьта на буталото. Следъ 
това въртятъ двигателъ ржчно, и въ този моментъ, 
когато независимо отъ въртението, железната 
пръчка спре своето движение, буталото ще бжде 
на горня мъртва точка. Това положение на бута
лото се отбелезва съ резка, както на маховика така 
и на вала, съ указание на номера на цилиндъра, 
или два цилиндъра, въ случай че колената имъ 
сж поставени подъ единъ жгълъ. По същия на
чинъ забелезватъ момента на най-големото спу-
щане на железната пръчка т. е. долна мъртва точка. 

Ребристи парни котли 
Постепенното развитие и осъвършенствоване 

на парните котли се характеризира, както е из
вестно, съ увеличението на работното налегане, уве
личаване температурата на прегреването на парата, 
температурата въ пещьта и увеличение нагревател
ната повърхность на котела. 

Котела требва преди всичко да заема малко 
место, да има просто устройство и да бжде 
ефтИнъ. За да се достигнатъ тези изисквания, съ
временната техника на топлината е тръгнала по 
следния пжть: 

1) Увеличение на предаването на топлина отъ 
газовете, къмъ водата на котела посредствомъ лжче-
изпущане на горящето гориво. 

2) Упростяване конструкцията на котела. 
3) Увеличение предаването на топлината' отъ 

азовете, на водата на котела посредствомъ до
пирането на газовете съ негревателната повърх
ность. 

Съ целъ да се увеличи предаването на топ-, 
лината чрезъ лжчеизпущане, сега се правят ь котли, 

въ които значителна часть отъ нагревателната по
върхность е подложена на непосредственно въз
действие на лжчистата топлина на пламъците. 

Упростената конструкция се характеризира съ 
намаление на димоходите и сноповете тръби ра-
ботящи въ последните димоходи (вследствие мал
ката разлика между температурата на газовете и 
водата); това е непосредственно свързано съ на
маление числото на барабаните (най-скъпата часть 
на котела) и поефтиняване на котела. 

Съ цель да се повиши предаването на топлина 
чрезъ тръбите, въ последно време се правятъ котли 
съ ребристи тръби твърде оригинални по своята 

i конструкция. 
Единъ отъ първите опити за усъществуване 

на идеята да се създадатъ ребристи котли е билъ , 
устройството на ребристъ котелъ огнетржбенъ типъ 
(съ пламъчна тръба). 

На чер. 1 е изобразенъ въ разрезъ подобенъ 
котелъ отъ фабриката Верле въ Баденъ. 

Представения на чер'тежа котелъ се състои 
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отъ външенъ цилиндрически корпусъ, въ пламач-
ната тръба на който е поставенъ цилиндрически 
котелъ. Стените на огнения сандъкъ, пламачната 
тръба и вътрешния котелъ, допиращи се съ ди-
мовите газове, с ъ снабдени съ заварени ребра. 
Димовите газове отъ пещьта се подигатъ нагоре, 
преминаватъ пръстеновид
ното пространство между 
двата корпуса и излизатъ 
отъ горнята частъ на ко
тела. 

Отъ опитите е намере
но, че паропроизводител-
ностьта на такъвъ котелъ 
е около 80 кгр. на кв. м. 
нагревателна повърхность, 
т. е 2lii пъти по-вече, от
колкото въ котлите безъ 
ребра. 

Действително, устройст
вото на заварени ребра из
исква допълнителни раз
ходи и заскжпява котела, 
но като вземемъ подъ вни
мание увеличението на 
парообразованието, стой-
ность на тонъ пара дава
на отъ ребристъ котелъ, 
която е два пъти по мал
ка отколкото при обикно
вените котли, то ребрис-
тите котли излизатъ зна
чително по ефтини. 

Въ днешно време с ъ -
ществуватъ с ъ щ о и водо-
тръбни ребристи котли. 
Приготовлява ги фирмата 
Роберт и Люке въ Франция. 
На чер. 2, и 3 с ъ Да
дени схеми на котлите 
Роберъ и Люке. 

Показания на чер. 2 
въглещенъ прахъ, на чер 

Черт. 1. 

котелъ е съ пещь за 
3 въ механическа скара 

за камени въглища. По своя типъ тези котли напом-
нятъ морските котли Бабкогъ Вилконсъ. Те иматъ само 
единъ барабанъ разположенъ напречно на водните 
камари. Къмъ барабана посредствомъ специални тръ
би с ъ присъединени редъ водни камери (секции) — 
предни и задни, между които с ъ валцовани водогрей-
нитетржби. Камерите иматъ известенъ наклонъ една 
къмъ друга и то така, щото сечението за преминаване 
на газовете отъ пещьта, постепенно намалява. Тъй 
като съ омиването на горещите газове нагревател
ната повърхность, техната температура и обемъ се 
намаляватъ, то, благодарение на стесняващето се 
сечение на димохода, скоростьта остава всичкото 
време една и сжща, което способствува за доброто 
предаване на топлината презъ целия пъть на га
зовете. 

Котела има само единъ димоходъ. Горещите 
газове отъ пещьта се подигатъ нагоре, омиватъ 
тржбите и излизатъ къмъ димовата тржба, отъ 
горнята часть на котела. Тржбите на котела 
не с ъ прави, както при Бабкоксъ Вилкоксъ, а 
иматъ известно изкривяване и по своята повърх
ность сж снабдени съ ре5ра, назначението на които 
е да способствуватъ за увеличение предаването на 
топлина отъ газовете къмъ нагревната повърхность. 

Въ долните редове тръби, височината на ре
брата и числото имъ е по-малко, отколкото въ гор

ните , съ това се достига равномерно поглъщане на 
топли ната отъ всички тръби. 

Прегревателя на тези котли с ъ щ о се състои 
отъ ребристи тръби, но съ по-малъкъ диаметъръ, 
разположени напреки на водогрейните т р ъ б и 
(по продължение на барабана), както това показано 

Черт. 2 

Черт. 3. 

на чер. 2 и 3. Положението на прегревателя за
виси отъ желаната температура на прегреването, 
но обикновеНно той се разполага по горе отъ 4* 
р-зда водогрейни тръби, за да се достигне темпе
ратурата на прегреването 350°—400' 



„Техни къ* 10 Преобръщане на моторите_отъ eflHÔmpjiBÔ â jpĵrô  1932. Кн. 1 
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Недостатъкъ на ребристите котли се явява 
• гз£, rC3>p3Qjo замърсяване на нагревателната повърх-
Hogĵ .одгь .пепелъ и сажди, затова при гориво съ мно-
. Гр;'депелъ,'-тези котли едва ли ще получатъ широко 
употребление. По отношение на парообразованието 
ребрйститъ'котли иматъ значително приемущество. 
Така споредъ некой данни върху котлите Роберъ и 

Жюке, товара върху единица отъ нагревателната по-
върхность при снабдяването и съ ребра е почти 3 
пжти по-големъ. Подробни изследвания за работата 
на тези котли и г о л е м ъ експлоатационенъ опитъ 
съ техъ, които би далъ право да добиятъ широко 
употребление на котли за въ бъдаще, до днешно 
време нема. 

Преобръщане на моторите отъ едно гориво за друго 
Често, се налага въ практиката щото единъ 

> моторъ,!; който •• работи съ известно гориво да се 
преправи така, щото да работи съ друго гориво. 

Бензиновия-моторъ може да се преобърне въ 
петроленЪ,. спиртовъ или газоженъ. При преобръ
щането "обаче требва да се знае следньото: 

1. Какво крайно налегане (компресия) е ималъ 
стария-моторъ. . 

2. Каква компресия е нужно да има сжщия 
моторъ: за новото гориво. 

3.; Какъ требва да се изменятъ: карборатора, 
запалването и газоразпределението. 

Налегането при компресията за разните ви-
.дове мотори е приблизително следньото: 

1. Зз бензиновите 4-5"5 кгр. 
2. За петролните : 3"5—4 кгр. 
3. За газожените 7"5—8 кгр. 

Колкото по-бързовъртящъ е мотора, толкова 
по-голема може да бжде 'Компресията и обратното. 
За да се преобърне бензиновъ моторъ въ петро-
ленъ, требва да се намали компресията му отъ 
4—5"5 отм. на 3'5—4, въ рави^имость отъ мотора. 
За цельта требва да се увеличи компресионното 
пространство: или, като-подложимъ съответните 
железни фланци между главата и цилиндъра, или 
като скъсимъ мотовилката, ако тя може да се 
скжси. Ако по. горните два начина не може да се 
извърши увеличение на компресионното простран
ство, требва ;да се направи : ново бутало, чийто 
дъно да;',егпр-близо до съединителния болтъ на 
мотовилката; така че да се увеличи компресионния 
•обемъ. ;~~ :•-•/.•••.'-"•';',' ; . ' ' 

Ако, требва да се преправи бензиновъ моторъ 
въ газоженъ,'тогава компресията требва да се уве
личи на 7'5 атм.у катО се< Намали компресионния 
обемъ. j Това може^да^стане по следните четири 
начина; !• 

а) Чрезъ удължение 1 на.^мотовилката, като се 
сложи подложка подъ лагера на мотовилката, или 
се притегди клина.- ' 

j ! в);Чрезъ снемане на еДна часть отъ материа
ла межДу главата и цилиндъра, - ако здравината и 
устройството на мотора позволяватъ' това. 

г) Като се удължи буталото; чрезъ поставяне 
единъ дискъ върху дъното му, завинтенъ съ бол
тове (това е най-непрактичния начинъ)." '.'J 

д) Като се направи ново бутало, -чийто дъно 
да е пб-далечъ отъ съединителния -болтъ на. мото
вилката. Въ последните два случая отъ буталото 
требва да се премахне1 по възможность толкова 
иатериалъ, щото теглото му да остане сжщото. 
Иначе то ще стане много тежко, може да причини 
избиване на главата и др. сериозни повреди. Ос-
венъ това, ще.се , намали мощностьта на мотора: 

Най-добри с ъ първия и последенъ начинъ'. 
Да видимъ сега, какъ се определя приблизи-

зително съ каква величина требва да се увеличи 

или намали буталото, за да се получи нужната ком
пресия. 

Компресионния обемъ се измерва като се до
кара буталото на външна (къмъ похлюпката) мърт
ва точка и при затворени клапани налива се въ 
цилиндъра (отъ където може) вода до като се на
пълни. Преди това ако сме измерили водата, обема 
й ще ни даде и обема на пространството въ 
което става компресията*). Като прибавимъ къмъ 
това пространство и обема описано отъ буталото 

които е равенъ на I * * ) , ще получимъ пълния 

обемъ на цилиндъра. Като разделимъ пълния 
обемъ на цилиндъра съ компресионния, щ е полу
чимъ, число което ще ни покаже, колко пжти се 
намалява обема на всмуканата смесь. 

П Р И М Е Р Ъ 
Компресионния обемъ на единъ бензиновъ 

моторъ е 1*76 куб. дец. м. Диаметъра на буталото 
d — 150 м. м, хода 1 = 200 м. м. Общия обемъ на 

3-14.1 *52 

цилиндъра ще е : 1 *76 —[ ^ 2 = 1 -7б + 3 -52 = 
= 5"28 дец. м. 3 Като разделимъ общия обемъ съ 

компресионния ще получимъ: 
5-28 
V76 

: 3, т. е. обема 

на всмукното гориво е намаленъ при компресията 
3 пъти. 

Известно е, че като се намали обема на единъ 
газъ 3 пжти, налегането се качва на 4 -4 отм. като 
се намали 5 пжти налегането става 8 отм., 12 пъти 
— 33 отм. и т. н. 

Въ нашия случай обема се намалилъ 3 пъти 
следователно налегането при компресията ще е 
4'4 отм. Обаче за да преправимъ този моторъ въ 
газоженъ, требва да получимъ при копресията 
7*5 — 8 отм. налегане, следователно обема требва 
да б ъ д е намаленъ не 3 пжти, а 5 пжти (съгласно 
гореказаното). Въ такъвъ случай компресионния 

5*28 
обемъ требва да бжде — — 1-05 куб. дм., следова
телно стария компресионенъ обемъ требва да се 
намали съ около Г76 — 1*05 = 0 -71 куб. дм., или 
приблизително 700 куб. см., като разделимъ тези 
700 куб. см. съ плоскостьта на буталото, ще наме-
римъ съ колко сантиметра требва да се удължи 

буталото; плоскостьта на буталото е ^ 

176 см. 2; 
700 
176 

= 3'9 см. или 39 м. м., 

4 

И така 

буталото или мотивилката ще требва да се удъл-

*) 1 литъръ = 1 куб. дец. л. 
* * ) d — диаметъра на цилиндъра. 
( — хода на буталото. 
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жатъ съ около 39 м. м. за да се получи исканата 
компресия 8 пъти. 

По същия начине се намира намаляването на 
компресионнияо бемъ т. е. скъсяването на мотовил
ката или буталото, когато ще се преправи бензи-
новъ моторъ на петроленъ. 

Всички тия изчисления с ъ приблизителни и 
могатъ да послужатъ само като общи опътва-

ния, защото компресията зависи, отъ плътностьта 
на буталото, клапаните и др. 

Окончателните резултата отъ преправянето се 
установяватъ следъ внимателното пробване на мо
тора и отстранение на констатираните грешки. 

При преобръщане на бензиновъ моторъ въ 
газоженъ, карборатора требва да се замени съ 
двоенъ газовъ клапанъ, къмъ които обикновенно 
се нагласява и регулатора. Най-подходящо запал
ване е електрическото съ низко напрежение. 

Най-големия котелъ въ света. 
Въ днешно време въ Америка се намиратъ въ 

експлоатация котли, които по своята паропроизво-
дителность и размери, се явяватъ като най-голе
мите котли въ света инсталирани с ъ въ електри
ческата централа „Едисонъ" въ Ню-Иоркъ. При 
постройката на тази централа отъ котлите сее из
исквало да отговорятъ на следните условия. 

- 1) Паропроизводителностьта на всеки котелъ 
да е не по-малко отъ 365,000 кгр. пара за часъ. 

Черт. 1 

2) Високъ коефициентъ на полезно действие. 
3) Бездимно горене на горивото (въглища) , 

както съ големо така и съ малко съдържание на 
летливи вещества. 

Инсталираните котли с ъ отговаряли на всички 
тези условия, а количеството на парата давано въ 
часъ вместо 365,000 кгр. се е указало даже 410,000 
« г р . и споредъ мнението на обслужващия персо-

налъ, може безъ трудъ да б ъ д е увеличено до 
455,000 кгр. за часъ отъ единъ котелъ. 

Схема на единъ такъвъ котелъ имаме на чер. 
1; котела е вертикаленъ, водотръбенъ съ много 
барабани (колектори), система „Леддъ" , приспосо-
бенъ за горене въглищенъ прахъ. Пещьта на ко
тела е напълно изолирана. 

Димовите газове отъ пещьта се подигатъ на
горе и се разделятъ на два потока, левъ и десенъ. 
Левия потокъ омива левата група водогрейни тръби, 
а десния — десната група; котела има два възду-
хонагревателя. 

Прегревателя с ъ щ о е ризделенъ на два снопа 
и е разположенъ въ първата група водогрейни 
тръби въ зоната на твърде високата температура. 
Основните данни характеризиращи всеки котелъ 
с ъ следните: 

1) Нагревателна повърхность на котела 5700 М 2 

2) Нагревателна повърхность на т р ъ б и т е 
охлаждащи пещьта 680 М 2 . 

3) Нагревателна повърхность на прегревате-
лите 1300 М 2 

4) Нагревателна повъохность на въздухонагре-
вателите 7700 М 2 . 

5) Налегане на парата Зо ат. 
6)Температура на прегреването на парата 385»Ц. 
7) Обемъ на камерата за горене 1050 М 3 . 
8) Температура на питателната вода 180» С 
9) Температура на въздуха при излизането 

му отъ въздухонагревателя 220» С 
Доле указаните числа даватъ понятие за гра

мадните размери на тези котели: 
Височината на котела (отъ пода) съответствува 

нг височината на 8 етажна къща. 
За постройката на едина котелъ с ъ употре

бени 30 вагона тръби. 
Всеки котелъ има 3768 тръби и 10 барабана, 

(колектора), отъ които най-големите иматъ диа-
метъръ 1350 м. м. 

Общата дължина на' тръбите отъ единъ ко
телъ е 110 километра, теглото на г о л е м и т е бара
бани е около 30,000 кгр. Всеки котелъ употребява 
въ часъ 36 тона вкглищенъ прахъ, всичките котли 
се обслужватъ отъ 6 мелници за раздробяване на 
вжглищата (система Раймондъ) съ обща произво-
дителность 130 тона прахъ въ часъ (4 мел. по 25 
тона и 2 по 15 тона въ часъ) 

Котлите даватъ пара на турбо-генераторна 
станция. Количеството на електрическия токъ, до
бивано отъ тази станция е толкова много, че за 
преди 15—20 год. би било достатъчно да удовле
твори нуждите на цела Америка. 
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Михиилъ И. Доратъ — Лвмъ 

Почистване на зърнените храни. 

Най-болниятъ вьпросъ въ мелничарството е 
този за почистване на зърнените храни. Това му 
състояние не се дължи на мъчното му постигане, 
но на несъзнаване ролята му върху целия мле-
венъ процесъ. 

Всеки знае, че житните рзстения когато ра-
статъ по нивята, стеблата и класовете имъ се по-
криватъ съ прахъ. При вършитбата тази прахъ за
мърсява и самите зърна, по които се загнездва 
най-често въ браздичката и брадичката. Всичко туй 
е дребенъ прахъ, който влиза въ брашната при 
меленето и влияе върху качеството имъ, като го 
влошав. Следъ туй при складирването и транспор
тирането, въ храната попадатъ чужди части по-
малки или по-големи отъ зърната, отъ които едни 
вредятъ на качеството на брашната, други и на ре
довния ходъ на машините и изобщо на млевния 
процесъ. Поради тия имъ влияния, тези примеси 
требва непременно да бжцатъ отстранени. 

Освенъ това, отъ анатомията на зърнените 
храни' се знае, че те с ъ покрити съ 7 покривки. 
Първите 3 отъ техъ еж не хранителни. И тия, ако 
ги оставимъ на храната, увеличаватъ съпротивле
нието й при меленето, респ. имаме по-интензивно 
изразходване на енергия (следов. по-грубо да въз
действаме върху й), отъ това пъкъ по-голема ве-
роятность за ситно раздробяване на люспата и вли-
занета и въ брашното. Като последствие отъ всичко 
това следва по-големо загреване на продукта, което 
влияе върху химическите му качества. 

Когато резултатните продукти отъ меленето, 
особено брашната, с ъ предназначени за износъ или 
дълго складиране, то се налага отстранение и на 
зародиша, който съдържа големъ процентъ мазни
ни, при окисляване на които продукта получава 
горчивиятъ вкусъ. Но въ случай, когато брашната не 
ще стоятъ дълго, зародиша може и да се остави, 
понеже той придава на хлеба добъръ ароматъ. 

Всички гореизброени примеси и органично 
свързани съ зърнените храни части, влияятъ върху 
качеството на продукта, млевния процесъ въ сми-
сълъ удължението му и отъ тамъ по-голема кон
сумация на енергия. Този очебиющъ фактъ требва 
да ни накара да гледаме по-сериозно на този про
цесъ на подготовка на храната за мелене. Тази под
готовка за меленето се извършва съ различни ма
шини, всека една отъ които отделя по некои отъ 
примесите. Презъ тия машини храната минава по
следователно, като тази последователность е та
кава, че предшествующата машина да отделя тия 
примеси, които биха пречили на работата на сле-
дующата такавз. За тази цель най-целесъобразенъ 
е следния редъ на машините въ процеса на по
чистването. 

А. Най-напредъ се поставятъ машините, които 
отделятъ външните примеси на зърното (буци же

лезни парчета, парцали, прахъ, чужди семена и пр.) 
Това почистване се казва предварително почистване. 

В. Следъ това се поставятъ машините, които 
отделятъ органически свързаните си зърнените 
храни примеси (люспи, брадичка, болести по зър
ното и пр.;. Туй почистване се казва сжществено 
почистване. 

Отъ друга страна машините, или по-право про
цесите въ предварителното почистване, слецватъ 
по следния начичъ. 

Г. Най-напредъ се отстраняватъ примесите, 
които иматъ величина по-малка или по-голема отъ 
тази на зърното. 

2. Става отделяне на железните примеси. 
3. Следъ това се отстраняватъ примесите, 

които иматъ едно и с ъ щ о спесифично тегло съ 
това на зърното, но различна форма. 

' 4. Най-сетне се отстраняватъ ония примеси, 
които иматъ форма и големина като тая на зър
ното, а въ замена на това спесифично тегло раз
лично отъ неговото. 

При същественото почистване машините де-
лимъ на: 

1. Триющи чистачки. 
2. Ударни „ 
3. Четко-машини. 
По-нататъкъ при това почистване се употре-

бя=штъ и машини за миене на храната. Най-често 
тия машини служатъ като свързоченъ органъ между 
предварителното и съществено почиствания. 

Като съединитель между чистачното и млевно 
отделзния служи „Net3" апарата. Той нема нищо 
общо нито съ едното нито съ другото. Цельта му 
е да даде на много суха храна необходимата влаж-
ность, съ което люспата става по-еластична и не 
се троши при меленето. 

Най-после требва да поменемъ и други 2 ма
шини, които с ъ щ о тъй се намиратъ между чистач
ното и млезно отделения. Те с ъ мачкащия и чу-
пещъ валцове. Споредъ начина на действие мачка
щия валцъ требва да причислимъ по-скоро къмъ 
чистачното отделение, а чупещия — къмъ млев-
ното. Първия пропуква чрезъ налегане люспата, 
при което загнезделия се прахолякъ се отделя 
посредствомъ едно леко изчеткване на четка. 
Съвсемъ друго е действието на чупещия валцъ, 
Зърното само се почупва и се получава тъй наре
чения високъ шротъ. И тукъ до известна степень 
става едно допълване на почистването, обаче раз-
дроблението преобладава и затова го числимъ къмъ 
млевното отделение. Отъ горното следва че при 
нареждане на тия машини, мачкащия валцъ се слага 
въ чистачното, а чупещия въ млевното отделение. 

Съ настоящата си статия целя само единъ 
предговоръ за онуй, което мисля да дамъ въ след
ващите броеве отнхно почистването на зърнените 
храни. 
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Ръждясвания и разяждания въ парните котли и 
тръбопроводи 

(Извлечение отъ книгата „Kesselbetrieb" издадена отъ съюза на притежателите на големи котли въ Германия) 

1. Ръждясвания въ котлите и тръбопроводите 
могатъ да произлезатъ отъ': 

а) Газове отъ питателната вода (кислородъ и 
въглена киселина). 

б ) Соли въ питателната вода (магнезиевъ хло-
ридъ, железенъ сулфатъ и пр.) 

в) Киселини въ питателната вода (свободна 
серна киселина и др.) 

г) Електрически локални токове. 
д ) Реакции между железото и водната пара 

(при лоша циркулация на парата и водата). 
е ) Пропускане на нитове и шевове 
ж) Серната киселина. 

* з ) Влажна зидария (изолация) 
и) Дълго стоене на котела въ бездействие. 
2. Ръждясванията поменати въ точка а) се 

срещатъ главно при силно загрените места, по-рядко 
по студени места, въ мъртви ъгли , както и въ под-
гревателите. Особенно се явяватъ въ котли, които 
често се запалватъ и изгасяватъ. Познаватъ се по 
ржждизите подбухвания и разяждания като отъ 
шарка. 

Раждясванията по стените на цилиндрите на 
височината на водното ниво се появяватъ чакъ 
следъ спирането на котела, ако той напълненъ 
съ вода, остане известно време въ съприкоснове
ние съ въздуха. 

Като предпазително средство срещу подобни 
ръждясвания се препоръчва обезгазяване на водата, 
питаенето й надъ водната повърхность по възмож-
ность въ по разпръсната струя, както и изпраз
ването на котела веднага следъ спирането му. 

3. Огъ всички соли които съдържа природната 
вода, мегнезиевъ хлоридъ е най-опасенъ за котлите. 
При лошо омекчаване, той може да отиде въ ко
тела и тамъ, при недостатъченъ алкалитетъ на ко
телната вода, да отдели солна киселина, което води 
къмъ бързо разрушеване на котелния метериалъ. 
Подобни ржждясвания иматъ люспестъ плосъкъ 
видъ и се намиратъ на първо место на силно за
гретите места. Много пъти те се намиратъ подъ 
котелния камъкъ. 

Най-сигурното противосредство е доброто омек
чаване на природната вода, както и достатъчния 
алколитетъ на котелната вода. 

4. Свободни киселини могатъ с ъ щ о да отидатъ 
въ котела при употребяването на кладенчова или 
нечиста речна вода, ако инсталацията за приго
товляване водата работи лошо или кондензаторите 
пропускать. Главно се касае за свободна серна 
киселина, както и за органически киселини, които 
се получаватъ въ котела при разлагането на орга 
нически субстанции. 

5. Локални токове могатъ да се появятъ при 
присътствието въ котелната вода на метали или 
сплави, чийто способность за разлагане е по-малка 
отъ тази на железото. Тогава се образува галва-
нически елементъ, при който железото е анодъ — 
т. е разлага се. 

Подобно образуване на токъ може да стане 
даже и между обработени и необработени котелни 
части. По-нататъкъ, могатъ често бързо разпростра 
няващите се газови корозии да се отдадатъ на 

същата причина, защото и тези места могатъ да 
обрзуватъ галванически елементи. 

Въ вътрешностьта на силно производител
ните котли (водотржбни), както и въ тръбите на 
прегревателите с ъ констатирани въ ново време 
различни ръждясвания, които могатъ да се обяс-
нятъ съ реакция между железото и парата. Тези 
ръждясвания се намиратъ на една часть отъ оби
колката на тръбите и сж напълно равномерни; те 
се намиратъ на определени, по-слабо нагрезани 
места на водните тръби, по нагревни повърхности 
въ съприкосновение съ пара. При вжтрешенъ пре-
гледъ такива тржби трудно се намиратъ, тъй като 
разяждането е много равномерно. Въ прегревате
лите сж намиратъ по-силно загретите тржби по 
целата имъ обиколка. 

б) Често се осажда въ долната частъ на гор
ните и долни барабани (колектори) черна ж е л е з -
ноокисна отайка, докато на засегнатите места 
почти никаква отайка се не намира. Т р ъ б и т е сж 
почти чисти отъ котеленъ камъкъ. 

Такива повреди се причиняватъ отъ недоста
тъчна циркулация на водата въ котела, респ. не
равномерното разпределение на парата въ прегре
вателя следствие твърде малките скорости. Въ 
тржбите, образуваните парни мехурчета не се от-
веждатъ достатъчно бързо, тъй че при разлагане
то на парата на водородъ и кислородъ, вслед
ствие външното загреване, железото се поврежда. 

Чрезъ изменяване на водната циркулация как
то и пароразпределянето въ прегревателя, могатъ 
да се отстранятъ причините на тези повреди. 

7. Пропускащи нитове и шевове сж причини за 
външно ръждясване на котела. Въ такива случаи 
се препоръчва грижливо зачеканване на нитовете 
и шевовете отъ водната и отъ другата страни. 
Причините на тези пропуски требва добре да се 
следятъ. Силно течащите нитове се изваждатъ и 
се удря новъ нитъ, следъ грижливо райберуване 
и преглеждане на дупката. 

8) Ръждясвания отъ серни киселини се на
миратъ с ъ щ о така отъ къмъ огнената страна на 
котела и особенно на отоплителните Части (за 
питателната вода и отоплителя за въздуха). 
Условие е присътствието на влага(пропуски), как
то и преминаванеяо на точката на оросяването на 
дима. Следователно не бива да се питае твърде 
студена вода и дима не бива да се охлаждава 
подъ точката на оросяването. При въздушните 
отоплители се е оказало като предпазно с р е д 
ство примесването на вече загретъ въздухъ къмъ 
студения. 

9) При дълъгъ престой влагата на зидарията 
може да причини външни разяждания. Требва да 
се грижимъ за отстраняване на влагата и да се на
мазва котела въ такъвъ случай съ противоржжди-
ва боя. 

10) Особенно важно е вътрешното приготов
ляване на котела при по-късо или по-дълго спира
не, понеже въ такъвъ случай опасностьта отъ ржж-
дясване е много голема. На практика сж се оке-
зали добри следните начини: 

а) Спрениятъ котелъ, който требва веднага 
да б ъ д е пакъ готовъ за работа, се напълва до 
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нормаиното си водно ниво съ слабо алкалична во
да и се загрява, до като водата му се 
освободи отъ въздуха и газовете. Следъ това се 
затварятъ всички вентили, оставя се котела бавно 
да изстине и да остане въздухопразенъ. Презъ 
време на престоя се следи височината на водното 
ниво. Ако настане изменение на водната повърх
ность, това значи че вентилите или други котелни 
части пропускатъ и требва да се взематъ съот
ветните мерки. 

б) Може да се напълни котела напълно до 
капака на паросъбирателя съ вода, която съдържа 
на всеки куб. метръ 4 кгр. сода ( N a O H химичес
ки чиста), за да се пази отъ вътрешни ръждясва
ния. Преди пускането му отново въ действие, треб-
бва котела въ по-големата си часть да б ъ д е про-
дутъ, поради съществуващата опасность отъ за-
пенване вследствие големата алкаличность на вода
та и да се допълни съ пресна вода.| 

в) Котли, които ще спратъ за дълго време 
могатъ да бъдатъ изпразднени и изсушени. За 
тази цель те се изчистватъ добре вънъ и вътре и 
чрезъ изтъркване на стените и силна вентилация 
напълно се изсушаватъ. Всички свързващи проду-
вателни и отводняващи тръбопроводи се отдаватъ. 
Вентилите с ъ щ о се отдаватъ и изваряватъ, защо
то непропускащите повърхности и гарнитурите 
имъ се развалятъ при дълъгъ престой. 

г) За поглъщане на влагата се препоръчва 
въ барабаните да се закачватъ съдини съ калци-
евъ хлоридъ. За поглъщане на кислорода отъ 
въздуха'могатъ да се поставятъ горещи дървени 
въглища. Съдините требва да могатъ да се до-
сегатъ отъ гърловините. Горящите дървени въ
глища требва да се поставятъ толкова далечъ отъ 
стените на котела, че да се избегне едно непоз
волено загреване. Съдините съ калциевия хлоридъ 
требва да бъдатъ само наполовина напълнени и 
требва да с ъ толкова големи, че да не може да 
стане изливане на станалия по-късно теченъ кал-
циевъ хлоридъ. Следъ поставяне на съдините 
всички гърловини се затварятъ. Следъ изтичане на 
1 месецъ. а по-късно въ по-големи промеждутъци 
отъ време — до 3 месеца — требва да се подменя-
ва калциевия хлоридъ. Успеха с ъ щ о така е зависимъ 
отъ .непропускаемостьта на арматурата на котела 

д) Въ много предприятия се боядисва леко 
изчистената и изсушена повърхность на котела до 
като колекторите на водотръбните котли не с ъ 
още загрети. При котлите съ пламенни тръби и 

при всички други загрети части на котела требва 
за се има предвидъ, че намазването препятствува 
преминаването на топлината. 

11) Споредъ Д-ръ Хоферъ, различаватъ се 
три вида бои за котли: 

I. група: разтвори на смола или смолисти (би-
томенозни) вещества въ лекотечащи въглеводоро
ди; разтвори на остатъците и кипящи при висока 
температура съставни части при дестилация на 
смолата въ лекокипящите части; с ъ щ и т е и съ 
прибавка на графитъ. 

II. група: Графитъ резмесенъ съ ленено мас
л о (безиръ), минерално масло или минерални маз
нини; графитъ въ вода съ прибавка на една кало-
идална разтворима субстанция — напр. млеко. 

III. група: метални окиси (бои), разбъркани съ 
ленено масло или смесени съ масла и мазнини. 

Общо обаче, при достатъчно добро приготвя-
не на водата, едно вътрешно измазване е излиш
но, защото въ такъвъ случай с ъ отстранени ра
зяждащите газове, киселини и соли и веществата 
образуващи камъкъ се отделятъ въ незначително 
количество. Водните тръби не се боядисва тъ от-
кътре въ никакъвъ случай. 

При нанасяне на пласта требва да се внимава, 
защото повечето отъ тези средства образуватъ 
прахъ и даватъ избухливи пари, които въ повечето 
случаи се запалватъ при твърде ниска температура. 
Откритъ пламъкъ следователно требва да не се 
внася въ котела и винаги требва да стои човекъ 
отвънъ при гърловината. Много отъ тия средства 
съхнатъ твърде базно, тъй че престоя на котела 
ненуждно се удължава. Лененото масло може да 
се усапуни съ алкалична вода. Тези средства мо
гатъ да благоприятствуватъ запенването и кипе-
нето на котела. 

12) Преди употребяването на подобни сред
ства, препорт&чватъ се следните проби: 

Проба въ намазването на ламаринената лента, 
огъване лентата около дорникъ 2 мм. дебелъ, при 
което пласта на боята требва да остане ненапукана. 

Проба на съхнене — на ламаринена лента въ 
влаженъ въздухъ : пласта требва да се втвърди 
за 12 часа. 

Проба на изваряване — ламаринени ленти 12 
часа следъ измазването се изваряватъ въ 1 литъръ 
вода съ 2 грама сода 10 часа. Лентите се теглятъ 
преди и следъ изваряването. Не бива да има ни
какво разтваряне на боята и .никакво намаляване 
на теглото. 

Превелъ отъ нгьмски Д. Т 

Правила, които требва да се спазватъ за безопасностьта 
на труда при заваряванията. 

Вь последните години автогенното и елек
трическо заваряване въ чужбина получиха широко 
приложение въ всички отрасли на техниката. Ни-
товите шевове на много места твърде успешно с ъ 
заменени съ това заваряване, а на много места 
:аварявания с ъ дали много по добъръ резултатъ 
игъ нитовото скрепление. За да бъде , обаче, това 
заваряване сигурно, необходимо е то да се извър
т я отъ вещъ майсторъ-заварчикъ а освенъ това 
и да се спазватъ редица правила. Това обстоятел

ство е заставило органите на труда въ чуждите 
напреднали въ техническо отношение страни да из-
дадатъ редица правила и предписания, които треб
ва да се спаззатъ и съблюдаватъ, за да се гаран
тира, както безопасното употребление на израбо
тените чрезъ заваряване строежи, апарати и уреди, 
така с ъ щ о и за избегване на евентуалните зло
полуки възможни да станатъ при самото извърш
ване на заваряването. 

Въ насъ с ъ щ о приложението на автогенното 
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и електрическо заваряване доби широко приложе
ние, но отъ страна на никоя власть не се взиматъ 
каквито и да било мерки за контролъ. Всеки е 
свободенъ да си купи апаратъ, да го инсталира 
гдето намери за добре и по начинъ какъвто той 
си избере и почва да работи безъ огледъ на това, 
каква работа въ качествено отношение и при как
ви условия ще ни я предаде. Като резултатъ на 
всичко това получаваме 1) долнокачествена и не
сигурна изработка и 2) големъ брой злополуки. 
Само въ гр. Варна въ продължение на 1 година 
имаме 3 смъртни злопълуки отъ електрически токъ. 

Водими отъ желание да бъдемъ полезни, как
то на притежателите и майсторите служащи си съ 
автогенни и електрически апарати за заваряване 
а така с ъ щ о и на органите по инспектората на 
труда, ние тукъ ще дадемъ некои правила, които 
с ъ възприети въ чужбина и могатъ да бъдатъ 
приложени напълно или отчасти и въ насъ Щ е 
започнемъ най-напредъ съ; 

1) О б щ и правила за б е з о п а с н о с т ь . 

§1 . Заваръчното отделение требва да е от
делно самостоятелно помещение, достатъчно удоб
но за извършване на заваръчната работа въ него 
и да с ъ взети мерки противъ избухването на по-
жаръ въ него. Малки заваръчни работи могатъ да 
се извършааъ и въ общите работилници. 

Влизането на външни лица въ местото гдето 
става заваряването не се допуща. 

§ 2 . Температурата на въздуха въ помеще
нията гдето ставатъ заваряванията въ обикнове
ните хладни дни презъ годината (зиме есень и пр.) 
не требва да е по малко отъ 1б°С и повече отъ 
22оС Въ горещите летни дни въ никой случай да 
не допуща температурата въ помещението да се 
повиши повече отъ 30° С, или да е по-голема отъ 
температурата на въздуха на сенка. 

§ 3 . Осветлението (искуствено) въ местата 
гдето се произвежда заварката требва да е до
статъчно и да отговаря напълно на общите раз
пореждания за осветление въ фабриките, работил
ниците и пр. 

§ 4 . Пода на електрозаварачните и автогенови 
помещения требва да е посланъ съ нетрошимъ 
материалъ, който да не дава прахъ и да се по
чиства многъ леко. 

§ 5 . Стъклата на прозорците въ заваръчнигь 
помещения требва да се държатъ винаги въ най-
годема чистота. 

§ 6. Допускатъ се на работа въ електро
заварачните и автогенни апарати лица навършили 
най-малко 20 год., които требва да с ъ добре за
познати съ устройството и действието на апарати
те, съ опасностьта, която те представляватъ и съ 
взимането на ннобходимите мърки за предпазване 
отъ злополука. 

Учениците приемани въ училищата на заво
дите или въ специалните професионални у-ща не 
требва да бъдатъ по-млади отъ 17 години. 

* ) Подъ това заглавие ще дадемъ редица статии за-
сегащи; 1) Общи правипа по безопасностьта на труда 
при заваряванията, 2) Правила за произвеждане на авто
генни заварявания, 3) Правила за безопасность при елек-
трозаваряване; 4) Правила за ацетиленово заваряване; 5) Пра
вила за приложение автогенното заваряване при постройка 
и поправка на парни котли, пароприемници и пр. апарати 
работящи подъ налегане надъ атмосферното; 6) общи за
ключения по заваряването и 7) Правила за изпитване на 
майсторите заварчици за даването имъ разрешение да ра-
ботятъ и начините за прчизвежаане на изпитите. 

§ 7 . Въ помещенията гдето с ъ инсталирани апа 
ратите е забранено да се държатъ или извърш-
ватъ каквито и да било работи, които не с ъ свър
зани съ прямото назначение на това помещение. 

§ 8. При постоянните места за заваряване 
въ помещенията требва да има инсталирани таки-
аа приспособления, които веднага да отвеждатъ на-
вънъ отделящите се газове и пари при заваряването, 

§ 9. Заваряването на тежки и обемисти пред
мети се позволява да се извършва само въ такива 
помещения които с ъ снабдени съ всички приспо
собления за подигане (кранове, подемни машини и 
пр.), обръщане и пр. на заваряваните предмети. 

§ 10. Работниците, заняти съ подготовката на 
предметите за заваряване чрезъ предварително за-
греване, а с ъ щ о така и тия, които ги подготвятъ 
и чистятъ преди и следъ заваряването имъ требва 
да с ъ снабдени съ специални очила за предпазва
не очите отъ изгаряне и повреждания. 

§ 11, Газъ, бензинъ, спиртъ и груги лесноза-
палителни и избухливи вещества и материяли не 
се допуска да се съхраняватъ въ помещенията 
гдето се извършватъ заварките. 

§ 12. Входа на незаети въ работата по зава
ряването лица се допуща въ заварачните поме
щения само чрезъ предварително разрешение на 
отговорното техническо лице вь предприятието. 

§ 13. Предварителното нагряване на подле
жащите за заварка предмети се разрешава да се 
извърши въ самото заварачно помещдние, само 
тамъ гдето има необходимите приспособления и то 
ако при ацетиленовото заваряване местото за на-
греване отстои най-малко на 5 метра отъ кисло
родните бутилки и ацетиленовите апарати и га
зопроводи. 

§ 14. Преди започване на работата всеки май-
сторъ, който ще заварява, тревва да провери из-
правностьта на всички уреди, апарати и приспосо
бления за заваряването. 

§ 15. Местото, което ще се заварява предва
рително требва да е.подготвено и добре почистено. 

§. 16. При горещото заваряване, предварител
ното нагреване на заваряемите предмети требва 
да се извършва въ отделни помещения, снабдени 
съ необходимите вентилационни приспособления 
за отделяне и изсмукване образуващите се вредни 
газове и пари. 

Допуска се пещите и другите нагревателни 
приспособления да бъдатъ инсталирани въ самото 
заварачно помещение, ако с ъ щ и т е иматъ къмъ 
техъ инсталирани приспособления за пълното от
странение на продуктите на горението въ местото 
на техното образуване. 

§ 17. Всеко лице, което желае да открие 
предприятие или работилница за заваряване, треб
ва предварително да б ъ д е зарегистрирано въ съот
ветната инспекция по труда или съответниятъ ор-
ганъ по контрола но заваряването. 

Ръководительтъ на това заварачно гредприя-
тие (работилница и пр.) требва да подаде заявле
ние за зарегистриане на предприятието му, като 
въ заявлението требва да се посочатъ следните 
данни. 

а) Наименование и адресъ на предприятието 
б ) Какви заварявания ще се извършватъ (съ 

какъвъ апаратъ) 
в) Какви метали ще се заваряватъ 
г) Какъвъ токъ ще се употребява, съ какво 

напрежение, отъ где се получава тока 
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д) Какъвъ апаратъ е инсталиранъ. Неподви-
женъ иди преносимъ 

е) Какъвъ способъ за заваряване ще се при
лага и какъвъ е апарата 

ж) Майстора заварчикъ има ли удостовере
ние за признато право като такъвъ и кое е отго
ворното техничяско лице въ предприятието. 

18) Всеки майсторъ заварчикъ, комуто се по
верява известна работа, трябва да има удостове
рение издадено отъ специална комисия или у-ще 
гдето той е държалъ изпитъ и му е дадено право -
за заварчикъ. 

Техническите инспектори с ъ длъжни да про-
веряватъ познанията на заварчиците и запознати 
ли с ъ те съ правилата за безопасность. 

§ 19. Всички електрически установки за за 
варявания требва да отговарятъ' на изискванията 
на правилата за безопасностьта истроежъ на елек-*' 
трически инсталации за силни токове съ високо и 
ниско напрежения, възприети въ страната. 

§ 20. Напрежението при зажимите на генера
тора или .трансформатора, отъ който взима токъ 
електрозаварачния апаратъ, не требва да превишава 
120 v. въ безопасните помещения и 24 v. въ опас
ните и малко опасните. 

§ 21. Въ уредите за заваряване чрезъ елек
тричество, при случаи на ненормална работа или 
при която заварчика стои въ неудобно положение, 
а така с ъ щ о и уредите предназначени за работа 
въ помещения представляващи известна опасность, 
на клемите на генератора или трансформатора да-
ващъ токъ на електрозаварочната установка, напре
жението не требва да превишава 24 v, при пра-
зенъ ходъ. 

Забележка. Къмъ електрозаварочни работи, 
които се третиратъ като такива извършвани при 
ненормални условия и при които заварчика заема 
неудобно положение се отнасятъ; заварка на котли, 

'заварка на вътрешни части на машина и пр. 

Предпазване 
Изследвано е явлението Корозия, появяваще 

се въ стоманените обекти при удара върху техъ 
на струя вода преминаваща презъ тръба съ г о л е -
ма скорость. Струята вода е била отправена пер
пендикулярно къмъ повърхностьта на стоманенъ 
дискъ поставенъ на въртяща се ось, т. е. направ
лението на водната струя е било успоредно на 
остьта на вала. Диска е билъ направенъ отъ мар
тенова стомана. 

Диаметъра на водната струя — 10 м.м. Като 
знаятъ скороотьта на истичането на струята и чис
лото на 'обръщенията: нч вала въ минута, може да 
се изчисли, колко пъти струята се удря въ дадено 
место на диска. 

Ако скоростьта на изтичането на струята вода 

§ 22. Зажима на генератора или трансфор
матора, отъ гдето идва проводника съединяващъ 
се съ заваряемия предметъ, требва да б ъ д е доб
ре и сигурно заземленъ. Въ случаи, когато това 
заземление не може да се извърши сигурно то 
требва да се заземли самия заваряемъ предметъ. 
За присъединение на заземляващиятъ проводникъ 
къмъ завариваемия предметъ, проводника требва 
да б ъ д е снабденъ съ специаленъ зажимъ, осигуря-
ващъ надеждно необходимия контактъ съ заваря
емия предметъ. 

Сечението на проводника употребенъ за за
земление требва да отговаря на правилата за за-
земляване при ниско напрежение. 

§ 23. При работа съ подвижни електрозава
рочни установки било то въ електрозаварочните 

' помещения или вънъ отъ техъ, проводниците пре
насящи тока отъ моторъ-генератора или трансфор
матора требва да с ъ специални кабели добре за
щитени отъ механически повреждания. 

§ 24. Дръжката на електрода требва да б ъ д е 
. приготвена отъ изолироваченъ огнеупоренъ мате

рна л ъ . 
Тоководимата частъ на държателя на елек

трода требва да б ъ д е сигурно защитена (съ по-
мощьта на достатъчно здрави защитени покривки) 
отъ възможностьта на случайно докосване до него. 
Държателя на електрода требва да б ъ д е снабденъ 
съ приспособление позволяваще да се прекъсва те
чението на тока по тоководящите части при сни
мането (изваждането) на електрода. 

§ 25. Конструкцията на държателя на елек
трода требва да е такова, че сменяването му да 
б ъ д е възможно само при изключено напрежение. 

§ 26. На разпределителния щитъ на всека 
електрозаварочна установка требва да има монти
рани контролни волтметри и амперметри, които да 
с ъ така разположени, че да е удобно винаги на
блюдението имъ. 

отъ корозия-
е била v = 100 м. сек. достатъчно било 2 милиона 
удари на водната струя въ дадено место на диска, 
за да му се нанесе сериозна повреда и да излезе 
отъ работа. 

При V—70 м. сек. требватъ 3 -8 милиона удари; 
При v - 6 0 „ „ 4 „ 
При v = 5 0 „ „ 5-1 „ . •„ -
Изяснявайки въпроса относително защитата 

на латунените тръби отъ корозия, германците Д у н ъ 
(Dunn) и Гендерсъ (Genders) открили, че прибавя
нето на алуминий къмъ латуна най-добре се защи-
щаватъ отъ корозия и отъ изгаряне на цинка при 
процеса на получаването на самия латунъ. Доста
тъчно е даже 0 -1о/0 алуминий. За тръбите на кон
дензаторите се препоръчва латунъ, въ който има 
2Vo алуминий на 76% медъ. 

Печатни 
Вь брой 10 отъ год. IX (месецъ февруарий 

1932 год.) въ статията „Ограничения изобщо на 
електромоторите въ електрическите мрежи и цен-
' лали" с ъ допуснати некои печатни грешки, 
които следва да се поправять. 

На стр. 149. 32-ри редъ-отгоре да с« 'чете-

ло — Ai = — J (и„з — on 2 ) вместо = ~ ( < v •— m ) 3 . 

На стр. 149, Зб-и редъ отгоре да се чете: 
уравнения вместо уравнение. 

На стр. 149; 18-и редъ отдолу да се чете: 
1 1 

.= 2 ^ ( ю о 2 ~~ m i ) вместо 2~ ( щ - — ю1г ) -

На стр. 150. 1-йй редъ отгоре да се чете: 
s вместо Е. 

На стр. 150, 11-й редъ отгоое па-^г "i т. • 



Открива се подписка за записване абонати на спис&ние 

Т Е Х Н И К Ъ " 99 
г о д . 

Отъ м. юлий т. г. започва X тата годишнина на списанието. Както въ миналото, таке и презъ н. г. 
чрезъ списанието ще се стремимъ да съдействуваме за обогатяване и опресняване познанията на всички 
техници, да се подобри производството, да изнесемъ по-важните, и интересни нововъведения въ техниката 
и предимно ония, които могать да намеряъ приложени аъ насъ и съ това да работимъ за економическо-
то и стопанско развитие на страната. 1 

Водими отъ тия помисли, както това се споменава и въ апелътъ .къмъ нашите абонати" в ъ п ъ р -
виятъ брой отъ год; X, ние запазвайки досегашната му цена отъ 150 лв. за индустриалните 
предприятия и обществени институти, за всички машинисти, огняри и пр. намаляваме цената на 

1 2 0 лш. fast г о д и н а 

, Съ това желаемъ да дадемъ възможность на всички интересующи се отъ техниката лица 
да го получаватъ. 

Условията за записване на абонати и събиране на реклами с ъ следните: ' 
Всеки, който запише 5 предплатени абонамента се ползва съ 1 0 % отстъпка. За записани 10 або

нати*— 15°/ 0 , а за повече отъ 10 — 20%-
Отстъпката се задържа отъ записалия ги при изпращане сумата въ редакцията. 
Събирането на реклами става по определените по долу цени, като на всеки, който изпрати рек

лама за отпечатване въ списанието му се заплаща 2 0 % отъ стойностьта следъ събиране на сумата. 

Цените на рекламите за X год. сж следните. 
1 публикация : ; 3 публикации 6 публикации 10 публикации 

600 лв. 1600 лв. 3000 лв. 4500 лв . 
.350 „ 850 „ 1600 , 2500 . 
200 . 500 . 900 . 350 
100 „ 250 . 450 „ 700 „ 

Малки обявления по 2 лв. кв. с. м. .... 
-1а сътрудници, които изпращатъ статии за списанието се заплаща отъ 80 до 140 лв хонораръ 

за напечатана страница. • t . > . ... •. 
Всичко що се отнася до списанието се изпраща на адресъ: Редакция сп,-„Техникъ" — Варна, 

улица .Янтра" № 2. 
, , Отъ Редакцията. 

1 стр. 

V2 СТр. 
V4 стр. Vs стр. 

търговецъ-мелничарь 
С СОФИЯ 

ул. „М.-Луиза" № 48. Складъ „М.-Луиза" № 9 5 . 
Пощенска кутия № 134. Телефонъ № 5114. 

Ю Г О С Л А В Я Н С К И ( Т Р Ъ С Т Е Н И Ш К И ) 

М Е Л Н И Ч Н И К А М Ъ Н И 
Изработени отъ единствената кварцова руда 
на балканския полуостровъ. С п е ц и а л н о з а : 

Царевица, Жито, Ечмикъ, овесъ и др. 

Редакцията на сп. „ТЕХНИКЪ" 
съобщава на всички интересующи се, че пълни 
годишни течения въ ограничено число ; има 
само отъ годините j 

V-та и 1Х-та 
Отъ останалите годишнини . има само 

отделни броеве \ 

Цена на год. V-та — 120 лв. 
год. ГХ-та—150 лв. | 

Отделни броеве 20 лева. \ 

Набавете си 
„Краснописъ" на всички европейски азбуки — 20 лева 
„Условни знаци" за всички техници — Ю лева! 

Достааятъ се отъ автора 
Н. Василевъ — ул. Каблешковъ № 12 — София. 



Акционерно Д-во зв памучни прежди ДДРЬ БОРИСЪ" — Вирна. 
Произвежда първокачествеии памучни прежди: 

сурови, боядисани и избелени. 
Издържливость, равни жици, износни 
цени — сж преимуществата на бъл
г а р с к и т е п р е ж д и предъ чуждите. 

Предпочитайте българското производство! ТЪРСЕТЕ ПРВДИВ „ЩРЬ БОРИСЪ" 
Продажба чрезъ генералните представители: Сузинъ & С-ие А. Д., София-Варна 

МАШИННО-КСШРСКА ПРОИЗВОДИТЕЛНА КООПЕРАЦИЯ 

„ПАРЕНЪ КОТЕЛЪ" 
София, ул, Панагюрище 11. 

Толефонъ 2753. 

Строи и извършва всъкакъвъ видъ ремонти на 

всички системи патш котли и машини. 



•в 

Швллъ Шеллъ 
Смазочни масла въ ц^лия с в ^ т ъ . 

Специални масла за всички цели. 
Отнесете се за всички въпроси относно смазването 

къмъ нашето техническо отделение. 
Искайте посещението на единъ специалистъ инженеръ. 

„ Б Ъ Л Г А Р С К И Ш Е Л Ъ " 
$НЦ. Д-ВО — СОФИЯ, ул- „Гр. Игнатиевъ*, № 4. Тел. № 802. 

Клонове и представителства въ всички по-големи 
градове на Царството. 

0Шк И з р а б о т в а : 
Комплектни трансмисионни наредби 

съ самомазачни, съчмени и др. лагери. 
Зжбни колела на фрезъ машина. 

ВсЬкакви машинни части. 
Лопати, лизгари, фараши, 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 
и медниварски; подкови, бодлива телъ, 
гвоздей за бодлива телъ, тегла, скари 
и разни други щамповачни и леярски 

изделия. Специаленъ отделъ за печки и машини за готвене. 

Телефонъ № 110 

Телеграми: „Вулканъ" 

Дългогодишна опитностъ, прецизна и добра работа 

съ причина за въвеждането ни въ цела България. 



ИНДУСТРИАЛЦИ И ТЕХНИЦИ! 
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-солиднигв и икономични 
електрически машини. 

Референции д ъ р ж и м * на разположение 

На складъ електрически вентилатори, центрофугални 
помпи и електромери. 

Генерално представителство и фабриченъ складъ на всички 

Инсталационни електрически материали и апарати 

Братя С. Дбйнови - София 
Складъ и инженерно бюро ул. „Мария Луиза" № 36. 

Телефонъ № 512 

Българско ец. Д-во за строене кораби, локомотиви и вепшн-Вврво. 

19 Р А / 
СОБСТВЕНЪ ДОКЪ СЪ ПОДЕМНА СИЛА 2200 ТОНА 

Строи и поправя: 

Кораби, 
Всекакви плавателни съдове, 
Локомотиви и вагони 
Всъкакъвъ видъ машини 

Строи: 

S Железни мостове, 
Покривни конструкции 
Резервуари и др. 

Приема поръчки за 

Всекакви отливки. 

Специално изработва 

Всекакъвъ видъ 

А Р М А Т У Р И И 

К Р А Н О В Е . 


