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Водещият германски производител на хидравлични ком-
поненти и системи, HYDAC       International, предлага на 
своите клиенти в България повече от 15 години пълна 
гама от хидравлични акумулатори:

Бутални акумулатори 
Херметизацията на буталото в цилиндъра се постига чрез 
еластични уплътнители, О-пръстени или маншети. В еди-
ния край на цилиндъра е присъединителният отвор за ра-
ботната течност, а в другия — отворът за предварително 
запълване на акумулатора с газ.

Балонни акумулатори
Газът в тях се съхранява в балон 
от изкуствен каучук, поставен 
в стоманен съд. При ниски на-
лягания в системата балонът се 
предпазва от екструзия в присъ-
единителния отвор за работната 
течност, чрез клапанно устрой-
ство. 

Мембранни акумулатори
Те имат най-често сферична 
форма с една еластична разде-
лителна преграда и предпазно 
устройство срещу разрушаване 
на мембраната в присъедини-
телния отвор, когато акумулато-
рът е изпразнен.

Предназначение на 
хидроакумулаторите

Икономия на енергия 
При неравномерност на дебита, подаван към хидравлич-
ните двигатели, например в машини с бърз и бавен ход 
или с паузи в работния цикъл, помпата трябва да бъде 
оразмерена за получаване на максимално необходимия 
дебит. Включването на акумулатор в системата ще позво-
ли дебитът на помпата да се намали до една средна стой-
ност и с това да спадне консумацията на енергия.

Сигурност на действие при аварийни 
ситуации  
Акумулаторът ще осигури подаването на хидравлична 
енергия към хидравличните двигатели и функциониране-
то на системата в продължение на известно време след 
евентуално отпадане на помпата.

Повишаване на бързодействието 
При наличие на акумулатор обемът течност в него може 
да се отдаде обратно в системата за много кратко време и 
да се извършат движения с големи скорости.

Намаление на пулсациите на налягане 
Дебитът на помпите е неравномерен и налягането в хид-
росистемите пулсира с амплитуда. Това води до вибрации 
на работния орган на машината и високо ниво на шум. 

ХИДРАВЛИЧНИ АКУМУЛАТОРИ  НА 
ОТВРЪЩАТ НАЙ-ДОБРЕ НА ХИДРАВЛИЧНИЯ УДАР

При включване на акумулатор в нагнетателния тръбопро-
вод пулсациите на налягането могат да бъдат практичес-
ки отстранени.

Избягване на удари в хидросистемите 
Акумулатори се използват и за предотвратяване на удар-
ното повишение на налягането при рязка промяна на ско-
ростта и съпротивителната сила на хидравличните двига-
тели, например при багери.
Проектирането, производството и пускането в действие 
на хидроакумулатори се извършва съобразно изисквани-
ята на действащите наредби и нормативи в Германия, а 
експлоатацията им да се изпълнява в съответствие с ин-
струкциите на производителя с цел да се осигури безо-
пасната им работа в България. След определен експлота-
ционен срок хидроакумулаторите подлежат на проверка 
от оторизирани независими организации, извършващи 
технически надзор и сертификация, с цел установяването 
на тяхната техническа изправност, като при положителни 
резултати се издава сертификат за удължаване срока на 
тяхната безопасна експлоатация. 
Фирма HYDAC е единственият производител в света на 
всички видове хидроакумулатори, като доставяните от 
нея изделия са придружени със съответните сертификати 
за заводски изпитания по DIN 55350 - 18, както и за при-
емателни изпитания по TUV, Lloyd's Redister of Shipping и 
др.
Предлагат се съответните принадлежности за максимал-
но улеснение на клиентите при монтаж, безопасно екс-
плоатиране и презареждане на хидроакумулаторите с 
азот:

Скрепителни	 Oсигурителни	 Азотозареждащи
скоби	 /предпазни/	 и тестващи
и конзоли	 блокове	 устройства

Фирма HYDAC осигурява в България следпродажбен сер-
виз и доставка на резервни части (уплътнения, резервни 
балони) и извършва следните услуги:
- Подмяна на амортизирани и повредени части на хидро-
акумулатори
- Зареждане и тестване на хидроакумулатори
- Безплатна консултантска дейност за вграждане, под-
дръжка и експлоатация на хидроакумулатори
Офиси на фирма HYDAC за контакт в страната:
1528 София, Бизнес център Искър-Юг, ул. Мюнхен 14
Тел. 02 970 6060, 02 970 6065, факс 02 970 6075
Е-mail: office@hydac.bg, www.hydac.bg
9009 Варна, Бизнес Парк Варна, сграда В1, ет. 4
Тел. 052 730 050, факс 052 731 661
6100 Стара Загора, бул. Славянски 45, ет. 2
Тел. 042 650 100, факс 042 240 002
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1.Смазващи и антикорозионни 
характеристики
Работната течност трябва да може постоянно да образу-
ва маслен клин на всички подвижни части.Масления клин 
може да бъде прекъснат от: Високо налягане; Липса на 
масло; Нисък вискозитет и Бавни или прекомерно високи 
скорости на движение на елементите. Като резултат се по-
явяват задиране и нарушаване на стандартните хлабини, 
които примерно за хидравлични разпределители са от 
порядъка на 8 – 10 микрометра.
Заедно с износването от задиране е възможно и износва-
не от корозия и умора на материала:
a.Абразивно износване се получава в следствие на замър-
сени или некачествено филтрирани масла (твърди час-
тици от метал, шлака, пясък и подобни, които проникват 
между елементите които се допират). При високи скорос-
ти на потока, износване може да се получи и от абразив-
ни частици, носени от потока.
b.Процеса на умора на материала се предизвиква от кави-
тационни процеси. Бързо износване може да се получи и 
от наличие на вода в работната течност.
c.По време на продължителен престой и използването на 
неподходящи работни течности, може да се появи коро-
зия. Наличието на вода в системата води до поява на ко-
розия по повърхността на елементите, която от своя стра-
на до значително побързото им износване.

2.Вискозитет
Вискозитета е най вжната характеристика при избор на 
хидравлична течност. Вискозитета позволява да се опре-
дели течливостта на маслата при определена температу-
ра и какво ще бъде триенето между различните слоеве на 
течността.
Вискозитета в системата SI се измерва с мм²/с и се изменя 
с промяната на температурата. Зависимостта на виско-
зитета от температурата на диаграма с двоен логаритми-
чен мащаб по оста на вискозитета, изглежда като права 
линия.
При определяне на областите на приложение на хидра-
вличните системи е важно да се вземат в предвид изис-
кванията по документация, на отделните елементи относ-
но границите на вискозитета, при който могат да работят 
без проблемно.

3.Вискозен индекс
При колебания на температурата на течността, даже и в 
големи граници, тя не трябва да става твърде течлива или 
твърде гъста, тъй като ще се изменят условията на дросе-
лиране и следователно - скоростите на движение на хид-
родвигателите. Вискозния индекс се определя съгласно 
ISO 2909. Течността с най-добър вискозен клас се опреде-
ля от линията с най-малък ъгъл от диаграмата на измене-
ние на вискозитета от температурата.
Работни течности с по висок вискозан индекс се използ-
ват преди всичко в условия на големи температурни раз-
лики, например при мобилни машини, автомобили и са-
молети.

ИЗИСКВАНИЯ КЪМ ХИДРАВЛИЧНИТЕ ТЕЧНОСТИ
инж. Николай Раданов - Бюро за Развитие Техника, Търговски партньор на Bosch Rexroth

4.Зависимост на вискозитета от налягането
Вискозитета на работните течности се изменя при пови-
шаване на налягането в системата. При налягане по висо-
ко от 200 бара, това обстоятелство трябва да бъде взето 
в предвид при процеса на проектиране. При налягане от 
400 бара, вискозитета почти се удвоява.

5.Съвместимост с различните материали
Работните течности трябва да имат добра съвместимост 
с различните материали, използвани в хидравличните 
системи, например лагери, уплътнения, оцветяване и др. 
Това се отнася най-вече когато работната течност, по една 
или друга причина, може да попадне извън хидросисте-
мата и да въздейства на електроразводката, механични 
части и подобни.

6.Стабилност на потока
В процеса на дроселиране в хидроелементите, работната 
течност се натоварва механически и потока се „откъсва”. 
Този процес ограничава срока на използване на работни-
те течности.
Ако в работната течност са прибавени подобрители, то 
тяхната чуствителност към откъсване на потока се увели-
чава. Това „откъсване” води до временно намаляване на 
вискозитета, което в последтвие се възстановява. Но това 
може да доведе до необратимо унищожаване на някои 
присадки, което от своя стана до постоянно намаляване 
на вискозитета.

7.Температурна стабилност
В процеса на експлоатация на хидравличната система, ра-
ботната течност може да се загрее ( по възможност не по-
вече от 80 ºС ). При спиране на работа, на системата, теч-
ността отново се охлажда. Тази цикличност на процесите, 
оказва влияние на срока на експлоатация на течностите. 
В тази връзка много системи се комплектоват с топлооб-
менници – устройства за подгряване и охлаждане, които 
да поддържат експлоатационната температура на посто-
янно ниво.
Така се достига стабилност на вискозитета и се увеличава 
службата на хидравличната течност. Отрицателен аспект 
на това се явяват повисоките разходи за топлообменника 
( цена на устройството, електроенергия за загряване, 
вода или въздух за охлаждане).

8.Антиокислителна стабилност
Върху процеса на стареене на минералните масла оказва 
влияние взаимодействието им с кислорода (окисляване-
то), загряването, светлината и процеси на катализа.
 Повишеното поглъщане на кислород, освен това, акти-
визира корозионните процеси на елементите от хидро-
системата. Минералните масла с високо ниво на съпро-
тивление на стареенето съдържат противоокислителни 
инхибитори, които не позволяват по бързото поглъщане 
на кислород.
Мед, олово, бронз, калай и желязо имат сравнително ви-
сок каталитичен ефект и влияят на срока на експлоатация 
на течностите.

Тези материали или техни комбинации се използват в хи-
дравличните компоненти.

9.Малка свиваемост
Намиращият се в работната течност разтворен газ опре-
деля нейната степен на свиваемост. Това оказва влия-
ние върху точноста на позициониране , намалява бър-
зодействието в системи с и без обратна връзка. Ако 
налягането в големи обеми се разтоварва с по висока ско-
рост, възникват удари в системата. Свиваемостта на ра-
ботната течност се определя от коефициент, който зависи 
от типа на течността, увеличава се от повишаване на тем-
пературата и намалява с повишаване на налягането.
Свиваемостта на течностите е в рамките на нормалното, 
ако е от 0.7 до 0.8 % за всеки 100 бара. За сравнение сви-
ваемостта на водата е 0.45 % за 100 бара.
Свиваемостта нараства значително, ако в течността има 
разтворени газови мехурчета. От грешки при оразмеря-
ването на хидравличния резервоар, неговата конструк-
ция или начина на свързване на тръбопроводите може 
да се влоши деаерацията и да се увеличи по този начин 
коефициента на свиваемост. Като последствие се появява 
шум, тласъци при движение, силно загряване ( вкл. ефек-
та на Дизел – самовъзпламеняване на въздушно-газова 
смес). Ако минералното масло съдържа множество мал-
ки въздушни мехурчета, при бързо свиване се получава 
силно загряване, което води до самовъзпламеняване. По 
този начин се повишават локално налягане и температура 
и водят до увреждане на уплътненията. При това се нама-
лява и  живота на течността.

10.Незначително температурно разширение
Когато течността се загрява при атмосферно налягане, 
нейният обем се увеличава. Ако имаме големи обеми за 

запълване в хидросистемата, трябва 
да съобразяваме обема на резерво-
ара и с температурното разширение 
на течността.

11.Намалено пенообразуване
Газовите мехурчета изплуват на по-
върхността и образуват пяна. Про-
цеса на пенообразуване може да се 
намали при правилно монтиране на 
сливни тръбопроводи и ако се по-
ставят прегради в резервоара. Ми-
нералните масла съдържат добавки 
за намаляване на пенообразуването. 
Склонността към пенообразуване 
нараства със стареенето на маслото, 
замърсяването и наличието на во-
ден конденз.
Ако помпата засмуква разпенено 
масло, това води до нейното бързо 
износване и повреда.

12.Намалена разтворимост 
на въздух и подобреното му 
отделяне
Работната течност трябва да поглъ-
ща колкото се може по малко въздух, 
а отдруга страна бързо и добре да 

го отделя. На тези условия оказват добро влияние съот-
ветни химически подобрители. Степента на отделяне на 
въздух се определя съгласно DIN 51381. За това е необхо-
димо да се измери времето необходимо за отделяне на 
въздушните мехурчета до количество равно на 0.2 % от 
обема на течността. Отделянето на на въздух се влошава 
с нарастването на температурата на течността.

13.Висока точка на кипене и ниско налягане на 
парите
Колкото е по висока точката на кипене на работната теч-
ност, толкова повисока може да бъде работната темпера-
тура на инсталацията.

14.Висока плътност
Под плътност на работната течност се разбира отноше-
нието на нейната маса към обема,който заема. Плътност-
та трябва да е колкото се може повисока, за да се предава 
по голяма мощност с еднакъв обем течност. При хидро-
статичните системи, това е помалко съществено от хидро-
динамичните. Плътността на минералните масла се нами-
ра в граници от 0.86 до 0.9 г/см³.
Плътността се използва за преобразуване на кинемати-
чен вискозитет към динамичен и обратно.
На практика еталонна температура за плътноста се явява 
15ºС.

15.Добра топлопроводност
Отделяната от помпите, хидромоторите, хидроцилиндри, 
хидросистеми и тръбопроводи топлина трябва да бъде 
пренесено от работната течност в резервоара. Последни-
ят чрез своите стени частично отдава приетата топлина в 
атмосферата. Ако излъчващата повърхност на резерво-
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ара е недостатъчна, тябва да се предвиди допълнителен 
топлообменник, за да не прегрее системата.

16.Добри диелектрически свойства
Работната течност, по възможност, трябва да има лоша 
електропровдност, тъй като много електромагнити са по-
топени в нея с цел подобро охлаждане и намаляване на 
триенето и при оголване на електрически кабел, може да 
се стигне до инцидент.

17.Нехидроскопичност
При хидросистеми, работещи с минерални масла, е необ-
ходимо да се вземат мерки, които да изключват попадане-
то на вода в маслото, тъй като се стига до аварии, а поня-
кога и дори до унищожаване на системата. Вода може да 
проникне от уплътненията на хидроцилиндри и приводни 
валове, от нехерметични водни охладители и под форма-
та на конденз, образуван по стените на резервоара при 
повишена влажност на въздуха. Вода ( конденз ) може да 
попадне и при запълване с ново хидравлично масло. Ако 
съдържанието на вода е повече от 0.2% от общия обем, 
е необходима смяна на маслото. Отделянето на вода от 
маслото може да се извърши и от специални сепариращи 
системи или центрофуги и по време на работа на систе-
мата.
В хидросистеми работещи на открито, при висока влаж-
ност и дъжд, след въздушният филтър може да се монти-
ра изсушаващо устройство.
При положение че водата е по-тежка от минералното мас-
ло, тя се отделя на дъното на резервоара и може да бъде 
отстранена след утаяване.
	Когато резервоара има изцяло индикатор, водата може да 
се види ясно. Ако внимателно се отвори дренажния кран, 
то водата може да изтече преди маслото
Често в големи резервоари се поставят датчици за вода, 
които подават предупредителен сигнал. Практически е 
невъзможно да се определи точното количество на вода 
в маслото.

18.Негоримост
	Често хидросистемите работят в нагрети или горещи зони 
на предприятия, в условия на производство с открит огън 
или много висока темперутура. За да се намали риска от 
взрив, се използват течности с висока точка на запалване, 
трудногорими или изобщо негорими.

19.Нетоксичност на течностите, парите и 
продуктите за вторична преработка
	За да се педотврати увреждане на здравето или околната 
среда, е необходимо да се вземат в предвид указанията и 
препоръките на производителя на работната течност.

20.Добри антикорозионни свойства
	Производителите на хидравлични изделия изпитват свои-
те изделия с масла осигуряващи антикорозионна защи-
та. Способността на минералните масла за антикорозион-
ни свойства се осъществяват с химически добавки, които 
образуват на металните повърхности воодоотблъскващ 
слой и във времето неутрализират продуктите от корозия 
както и тези които я предизвикват.
След изпитание на хидравличните елементи маслото се 

връща отново в резервоара. Масления филм, който ос-
тава на металната повърхност, предпазва от корозия до 
включването на елементите в експлоатация. При продъл-
жително съхранение е необходимо елементите да се кон-
сервират.

21.Неотделяне на лепилни съставки
	 При про-
дължителен престой , по време на експлоатация, при заг-
ряване  охлаждане и при поцесите на стареене не трябва 
да се отделят вещества, които предизвикват „прилепване” 
на подвижните части на хидравличните елементи. Фактор 
силно влияещ на „прилепването” е наличието на силно за-
мърсяване с твърди частици с малък размер (4μм) и вода.

22.Добра филтруемост
По време на експлоатация, работната течност се филтри-
ра непрекъснато от напорни, сливни и други филтри, с 
цел отделяне на твърдите частици. Размерите и степента 
на филтрация се подбират в зависимост от типа и виско-
зитета на работната течност.
С увеличаване на вискозитета на работната течност се 
увеличава пада на налягане във филтрационния елемент, 
което от своя страна налага увеличаване на размера на 
филтъра. При използването на агресивни течности е не-
обходимо да се съобрази с това и типа на филтъра.
Добавките които са в работната течност, не трябва да се 
задържат от филтъра. Ако в системите се използва висока 
филтрация ( 5μм и по малко), работната течност трябва да 
бъде проверене за допустимост на такава филтрация.

23.Съвместимост и взаимозаменяемост с 
други хидравлични течности
От промяната на някои условия за използване на даден 
тип хидравлична течност, може да се наложи смяна на 
типа и. В такъв случай е необходима консултация с произ-
водителя на хидравличната течност и производителя на 
хидравличната система (на хидравличните елементи), за 
възможността на такава промяна.
Освен това цялата хидравлична система трябва да се по-
чисти от остатъците на старата хидравлична течност. Не-
правилната замяна може да доведе до пълно унищожава-
не на хидравличната система.

24.Образуване на утайки
Работната течност и нейните подобрители не трябва да се 
разлагат с течение на времето на експлоатация и да обра-
зуват утайки.

25.Изисквания към обслужването
Повече внимание при обслужване е необходимо за систе-
ми кото са били в престой по-продължително време, на-
пример течността трябва да се размеси старателно преди 
експлоатация. Работни течности, чиито подобрители от-
носително бързо губят своите свойства, трябва по често 
да се подлагат на химически анализ.
Проверката на работната течност трябва да се извърш-
ва и при най-малко съмнение относно нейните качества. 
В съмнителни случаи доставчиците на течността или на 
филтрите могат да направят анализ на пробите и да пре-
поръчат нейната замяна.

26.Екологически изисквания
Най-добрия начин за защита на околната среда при екс-
плоатация на хидравличните системи се явява качеството 
на конструирането, правилните монтаж, експлоатация и 
техническо обслужване.
Използването на екологически чисти течности е най-ви-
сша цел в хидравликата.
Екологически чистите течности трябва да отговарят на 
следните изисквания:
- Добра биологическа способност за разлагане
- Бързо и лесно рециклиране
- Нетоксичност към водната фауна ( в частност към риби-
те)
- Нетоксичност към бактериите
- Да не замърсява водата
- Да не замърсява хранителните продукти
- Да не замърсява фуражите и храните за животни
- Да не дразни кожата и лигавицата при контакт, от изпа-

рения и т.н.
Отсъствие на миризми или ако е невъзможно то поне да 
са приятни
До сега не са известни същесвуващи нормативни доку-
менти, или подзаконови актове, които да определят изи-
сквания за екологически чисти хидравлични течности.
27.Цени и достъпност
Като цяло трябва да употребяваме работни течности, кои-
то не са много скъпи и са общодостъпни. Това е особено 
важно при непромишлени хидравлични системи.
Трудно е да се даде точна оценка на подобни течности. 
Точният им избор от икономическа гледна точка, може да 
бъде осъществен едва след подробен анализ на експло-
атационните разходи и възникващи загуби. Важно е да 
се знаят физическите и химически свойства на различни-
те хидравлични течности, за да може да бъдат избегнати 
грешки при последваща експлоатация и ремонт.



31ИНФОРМАЦИЯ

реактиви за установяване наличието на вода. Практи-
ката показва, че в повечето случаи течността в системата 
е сериозно замърсена.
Сервизът има възможност да пречисти на място хидра-
вличната течност, както и отдава под наем филтрацион-
на инсталация. Това 
спестява време и 
средства предпаз-
вайки хидравлич-
ните системи от 
аварии и непланови 
ремонти.
Специалистите от 
Rexroth препоръч-
ват, като превантив-
на мярка, по-честа 
проверка на замър-
сяването и наличие-
то на вода в маслото.
в вид индустриална техни-
ка. Те извършват комплексна 
диагностика и установяване 
на причините за неизправ-
ностите, демонтаж, монтаж, 
настройка и пускане в дейст-
вие на ремонтираните хидра-
влични елементи. Основно внимание се обръща на ди-
агностиката и ремонта на електро-хидравлични системи 
каквито са: аксиално-буталните помпи с пропорционално 
управление, аксиално-буталните мотори, пропорционал-
ните вентили и регулаторите на дебит. Високо квалифици-
раният екип на фирмата е в състояние да се справи с цели 
инженерни и конструктивни проекти, оптимизации или 
изменения с цел подобряване на работните характерис-
тики на различни хидравлични системи и инсталации.
Специалистите от Rexroth препоръчват, като превантивна 
мярка, по-честа проверка на замърсяването и наличието 
на вода в маслото.
Много важен елемент от една хидравлична система е хи-
дравличната течност. Замърсена с механични примеси и 
вода тя става основна причина за дефектиране на цялата 
система. Обикновено проблемите възникват поради от-
лагания на каучукови и метални микорочастици (4–6 ми-
крона), които се отделят при работата на отделните ком-
поненти. Водата способства за появата на такива частици, 
като влияе електро-химично на циментацията на работ-
ните повърхнини. Сервизните специалисти решават про-
блема като първоначално вземат проба от хидравличната 
течност и чрез специален уред измерват броя на твърди-
те частици. Освен това те използват и набор химически 
реактиви за установяване наличието на вода. Практиката 
показва, че в повечето случаи течността в системата е се-
риозно замърсена.
Сервизът има възможност да пречисти на място хидравлич-
ната течност. Това спестява време и средства предпазвайки 
хидравличните системи от аварии и непланови ремонти. 
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ÍÎÂÎ  ÍÀÏÐÀÂËÅÍÈÅ - ÕÈÄÐÀÂËÈ×ÍÈ ÔÈËÒÐÈ
  Ôèëòðè çà âèñîêî íëÿãàíå - äî 400 bar, òèïîðàçìåðè äî 1000  Âðúùàùè ôèëòðè - òèïî ðàçìåðè 400�1000, ðàá. íàëÿãàíå 100bar 

  Ñìóêàòåëíè ôèëòðè - çà ìàêñèìàëåí äåáèò 1000 l/min  Ôèëòðè çà ìîíòàæ “â ëèíèÿ” - äåáèò äî 20 000 l/min, 

ðàáîòíî íàëÿãàíå 10 450bar  Âúçäóøíè ôèëòðè çà ðåçåðâîàðè  Ôèëòúðíè åëåìåíòè - ñòåïåí íà ôèëòðàöèÿ 0,5 5000   
Ñèñòåìè çà àíàëèç è ïðå÷èñòâàíå íà ìàñëà - ìîáèëíè è ñòàöèîíàðíè
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  Ôèëòðè çà âèñîêî íëÿãàíå - äî 400 bar, òèïîðàçìåðè äî 1000  Âðúùàùè ôèëòðè - òèïî ðàçìåðè 400�1000, ðàá. íàëÿãàíå 100bar 

  Ñìóêàòåëíè ôèëòðè - çà ìàêñèìàëåí äåáèò 1000 l/min  Ôèëòðè çà ìîíòàæ “â ëèíèÿ” - äåáèò äî 20 000 l/min, 

ðàáîòíî íàëÿãàíå 10 450bar  Âúçäóøíè ôèëòðè çà ðåçåðâîàðè  Ôèëòúðíè åëåìåíòè - ñòåïåí íà ôèëòðàöèÿ 0,5 5000   
Ñèñòåìè çà àíàëèç è ïðå÷èñòâàíå íà ìàñëà - ìîáèëíè è ñòàöèîíàðíè

� � �m
  

Фирмата е дългогодишен партньор на Bosch Rexroth AG за 
България. Тя предлага на многобройнте си клиенти техни-
чески консултации в областта на хидравликата и доставя 
хидравлични компоненти и резервни части. Освен това 
предлага и сервизно обслужване на място както и ремонт 
на аксиално-бутални помпи и мотори с електропропор-
ционално управление. За целта е оборудвана сервизна мо-
билна лаборатория. 
Сервизът на Бюро за развитие техника ЕООД разполага с 
добре подготвени специалисти, които са в състояние да 
ремонтират всякакъ Фирмата е дългогодишен партньор на 
Bosch Rexroth AG за България. Тя предлага на многобройн-
те си клиенти технически консултации в областта на хидра-
вликата и доставя хидравлични компоненти и резервни 
части. Освен това предлага и сервизно обслужване на мяс-
то при клиента, както и ремонт на аксиално-бутални помпи 
и мотори с електропропорционално управление. За целта 
е оборудвана сервизна мобилна лаборатория. 
Сервизът на Бюро за развитие техника ЕООД разполага с 
добре подготвени специалисти, които са в състояние да ре-
монтират всякакъв вид индустриална техника, като се вла-
гат оригинални резервни части. Те извършват комплексна 
диагностика, ремонт, тест и настройка на ремонтираните 
хидравлични елементи. Основно внимание се обръща на 
диагностиката и ремонта на електро-хидравлични системи 
каквито са: аксиално-буталните помпи с пропорционално 
управление, аксиално-буталните мотори, пропорционал-
ните вентили и регулаторите на дебит. Високо квалифици-
раният екип на фирмата е в състояние да се справи с цели 
инженерни и конструктивни проекти, оптимизации или из-
менения с цел подобряване на работните характеристики 
на различни хидравлични системи и инсталации.
Много важен елемент от една хидравлична система е хи-
дравличната течност.
Замърсена с механични примеси и вода тя става основ-
на причина за дефектиране на цялата система. Обикнове-
но проблемите възникват поради отлагания на каучукови 
и метални микорочастици (4–6 микрона), които се отделят 
при работата на отделните компоненти. Водата способства 
за появата на такива частици, като влияе електро-химич-
но на циментацията на работните повърхнини. Сервизните 
специалисти решават пробле-
ма като първоначално взе-
мат проба от хидравлична-
та течност и чрез специален 
уред определят степента на 
замърсяване. Освен това те 
използват и набор химически 

СПЕЦИАЛИЗИРАН СЕРВИЗ НА 
ХИДРАВЛИЧНИ СИСТЕМИ
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Kovosvit MAS е традиционен чешки производител на ви-
сококачествени металорежещи машини. Компанията е 
със 70 години опит в производството и развоя на метало-
режещи машини и към момента е един от най значими-
те и големи производители в Чехия. В продуктовата гама 
са заложени хоризонтални, вертикални и портални 3 и 5 
осни обработващи центри както и мултифункционални 
стругово-фрезови центри, стругови обработващи центри, 
стругове с цифрово-програмно управление, универсал-
ни стругове с ЦПУ, радиални пробиващи фрези и други. 
Партньор и представител на Kovosvit MAS за България и 
Македония е българската фирма ЕСД България. И тази го-
дина ЕСД България има удоволствието да Ви покани да 
посетите Международния Технически Панаир в град Бър-
но, Чехия, където Kovosvit MAS е традиционен участник. 
На изложението ще бъдат показани както и новите  ма-
шини на чешкия машинопроизводител така и решения за 
подобряване на производителността и мониторинга на 
металорежещите машини.
MMC 1500  -  ПОРТАЛЕН ОБРАБОТВАЩ ЦЕНТЪР
Високопроизводителен портален обработващ център 
предназначен за прецизна и бърза обработка на детайли. 
Основните машинни операции са пробиване, разстъргва-
не, райбероване, нарязване на канали и фрезоване на го-
леми детайли със сложна форма.
Конструкцията на машината е оптимизирана чрез мето-
да на крайните елементи и чрез компютърни оптимиза-
ции. Оптимизираната конструкция на машината гаранти-
ра ефективно използване на мощността на шпиндела при 
всякакви работни условия.  Работната повърхност е с раз-
мер 1500 х 1000 х 800. При варианта DT (Dual table) работ-
ната маса е разделена на две отделни работни маси с раз-
мер 720 х 1000. Двете работни зони са напълно разделени 
и взаимнозаменяеми. Предлагаме и голям избор на вари-
анти за шпиндела с различна мощност и скорост: POWER 
PLUS, POWER, SPRINT, SPEED и RAPID.
Автоматична смяна на инструмента – разбира се машина-
та работи с автоматични цикли за смяна на инструмента. 
Работната маса, напречната колона и вертикалната шейна 
могат да се движат едновременно. Чрез използването на 
специално оборудване (въртяща се маса) машината може 
да обработва детайли от четири страни и да извършва об-
работка по спираловидни линии. Използване на високоп-
роизводителни инструменти с охлаждане през центъра 
на шпиндела.
Отдалечената диагностика представлява анализ на със-
тоянието на машината, извършван от сервизни инженери 
чрез използването на комуникационен софтуер. С използ-
ването на такъв софтуер екрана и диалоговите менюта на 
системата за управление могат да бъдат достъпни през 
Интернет. Този софтуер не включва никакви диагнос-
тични функции - всъщност сервизния инженер използва 
вградените в системата за управление функции за диагно-
стика. Основната цел на отдалечената диагностика е да се 
скъси до минимум престоят на машината, като се преци-
зират необходимите сервизните дейности за отстранява-

не на възникналия проблем. Това съществено намалява 
загубите на клиента от не използването на машината.
Машината е оборудвана с:
Движещите се части на машината (масата, напречната ко-
лона и вертикалната шейна) са монтирани на линейни 
търкалящи се направляващи.
Шпиндела лагерува на прецизни наклонени лагери с ъг-
лов контакт.
Цифрови АС серво-задвижвания по осите и шпиндела.
Директно измерване на позицията чрез линейни измер-
вателни системи Heidenhain.
Система за управление  Heidenhain iTN C530.
SP 430 / 2500  -  CNC СТРУГОВ ЦЕНТЪР
Модулният дизайн на машината позволява обединяване-
то в едно на няколко технологични варианта. Конструк-
цията на машината осигурява голяма устойчивост, висок 
въртящ момент
на шпиндела, динамика и високи скорости по всички оси. 
Използването на търкалящи направляващи по всички оси 
осигурява прецизната машинна обработка за много дъ-
лъг
период от време. 
Основни характеристики на машината:
 - Максимален обработваем диаметър 430 мм,
 - Максимална обработваема дължина 2 500 мм.
 - Модулен дизайн на машината
 - Възможност за Y-ос, долна глава и под-шпиндел
 - Голям ход по Y-ос
 - Изключително устойчива механика
 - Голям въртящ момент на шпиндела за ефективно стру-
говане по целия диаметър
 - Динамичните високоскоростни оси осигуряват кратки 
вторични времена и по-ефективно
използване на машината
 - Всички оси се движат на търкалящи направля-
ващи, което гарантира прецизна обработка за                                                                                    
дълъг период от време
 - Система за управление HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 или 
SIEMENS Sinumeric 840Dsl Solution                            Line) със 
серва Sinamics
 - Като опция се предлага и FANUC серии 30i/31i/32i.
 - Машината е окомплектована с интегрирана в системата 
за управление система за безопасност - с допълнителни 
модули за безопасност при управление HEIDENHAIN; или 
Safety Integrated при управление и серва Siemens; или 
Dual Check Safety при управление FANUC.
MAS MACHINE MONITOR – MAS машинен мониторинг
Този продукт е софтуер, който дава възможност да се сле-
ди онлайн времевото използване на машината, да се про-
верява историята на производствения статус и съответно 
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Покана за семинар: Съвременни решения на SIEMENS в 
задвижващата техника

Мотор-редуктори MOTOX и фамилия честотни управления SINAMICS

Уважаеми Дами и Господа,  

Имаме удоволствието да Ви поканим на технически семинар под надслов 

"Съвременни решения на SIEMENS в задвижващата техника.   Мотор-редуктори MOTOX и 
фамилия честотни управления SINAMICS ”.  

На семинара ще бъдат представени гамата мотор-редуктори MOTOX, редуктори и  
съединители FLENDER, както и новостите свързани със стандартни честотни управления  

от фамилията SINAMICS G и сервозадвижвания SINAMICS S .

Презентацията се организира от направление Индустриална автоматизация и Задвижващи 
технологии на Сименс ЕООД и ще се проведе в рамките на  

Международния технически панаир - Пловдив 2010. 

Техническата презентация ще бъде водена от гост-лектор г-н Милан Гибел  
от Siemens AG – Виена. 

Ще Ви очакваме в Палата 13 - Конферентна зала, на 29.09.2010 /сряда/,  
начало 13.30 часа. 

Очакваме Вашето потвърждение за участие най-късно до 24.09.2010г. 

Направление 
Индустриална автоматизация и  

Задвижващи технологии  
тел: 02/ 8115 584  

факс: 02/ 8115 662  
e-mail: martina.petkova@siemens.com

 
С уважение, 

Петър Кацаров  
Мениджър продажби  

Задвижващи технологии  
   

СИМЕНС ЕООД  
Сектор Индустрия  

Индустриална автоматизация и  
Задвижващи технологии

ПроКАД Технолоджис предлага  

продуктите на Autodesk на ПОЛОВИН ЦЕНА  
за фирми в които работят млади инженери 
ПроКАД Технолоджис, оторизиран партньор на световния лидер в областта на решенията за проектиране, ди-
зайн и иновации Autodesk, обяви 50% намаление на цените на новите /2011/ версии на софтуерните продукти 
AutoCAD, AutoCAD Mechanical, AutoCAD Electrical, AutoCAD Inventor Suite, AutoCAD Inventor Professional. 

Кампанията важи за 
всички фирми, наели 
млади инженери, 
проектанти и студенти. 
Така на пример, 
цената на AutoCAD 
Inventor Suite от 
4300 е намалена на 
2150 евро за срока 
на кампанията, а за 
AutoCAD Mechanical 
цената от 3700 пада на 
1850 евро.

Продуктите от версия 2011 са насочени към по-широкоприложение на технологията за създаване на цифрови 
прототипи за машиностроенето, като помагат за съществено повишаване на ефективността и производителнос-
тта. През последните няколко години технологията на цифровите прототипи промени критериите време, пари, 
разстояния и език и помогна да се сформират екипи, в които дизайнери, инженери, маркетингови специалисти и 
клиенти работят заедно, от появата на една идея до нейната реализация. От преимуществата на цифровите про-
тотипи могат да се възползват и големи, и малки фирми, стремящи се да създават най-добрата продукция. Тясната 
интеграция на Autodesk Inventor 2011 и останалите програми, влизащи в семейството решения за реализация на 
технологията на цифровите прототипи, позволява да повишаване конкурентоспособността на предприятията от 
машиностроенето и  изпълнение на голям обем работа. 

За повече информация по условията и срока на кампанията се обадете на  
тел. 029832428, или по ел.поща info@procad-bg.com. 

Списък с всички предлагани продукти, актуални промоции, курсове и цени може да намерите на  
страницата в интернет www.proektirane.eu, която се поддържа от фирмите ПроКАД Технолоджис и КАНИСКО.

ПроКАД Технолоджис ЕООД
гр. София 1000, ул. Сердика 26
тел./факс: 02 9832428
ел.поща: info@procad-bg.com
За контакт: Красин Павлов, Управител
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Над 70 нови изделия ще покажат участниците в Между-
народния технически панаир, който ще се проведе от 27 
септември до 2 октомври в Пловдив. Екология, пестене на 
енергия, нови строителни материали, антикризисни ре-
шения, комунална техника са част от областите, в които 
фирмите са правили своите разработки. За тяхното пред-
ставяне те са избрали най-големия делови форум за ин-
вестиционни стоки и технологии в Югоизточна Европа. 
17 са световните новости, които ще може да се видят по 
щандовете на ЕСЕН 2010 в Международен панаир Плов-
див. Сред тях са уреди за пречистване на въздух и вода 
без химическо третиране. 
	Посетителите ще се запознаят с продукт, който е носител 
на приза „Най-иновативна технология“ от изложението в 
Лас Вегас, САЩ. Това е система за фотогравиране, която 
дава възможност графични изображения и снимки да се 
пренасят трайно върху бетонови фасади. Според експер-
ти, това открива нови хоризонти пред архитектурата в об-
ластта на външното оформление на сградите. 
Серия от LED лампи за помещения, паркинги и улици е ба-
зирана на елементи, които снижават консумацията на ток 
и удължават времето за използване. На Есенния панаир 
ще бъде представена и най-новата версия, която се очак-
ва да влезе в производство до края на годината. 
Дизелов маневрен локомотив, който се движи без маши-
нист, е една от 15-те европейски новости на Есенния па-
наир в Пловдив. Той се управлява с дистанционно и може 
да работи в опасна или вредна среда, където присъствие-
то на хора е недопустимо. Според създателите на локо-
мотива, неговото предимство е по-ниската себестойност, 
което го прави „антикризисна инвестиция“.
Изделията, които ще направят своята премиера на бъл-
гарския пазар на ЕСЕН 2010, също са ориентирани към 
намаляване на разходите на пари и енергия. Те са общо 
40. Един от примерите е пиролизен котел за икономично 
и екологично отопление на големи битови и индустриал-
ни помещения. 
Новост са и строителни-
те блокчета, плочи и по-
дови замазки от нов вид  
бетон, направен от по-
листирол, цимент, вода 
и специални добавки. 
Този материал осигуря-
ва по-добра топлоизола-
ция, безопасност, устой-
чивост и дългосрочни 
икономически ползи, 
твърдят от фирмата про-
изводител. 
Зарядно устройство 
за GSM-и спестява до 
30% от консумацията на 
енергия и може да се из-
ползва при 7 марки мо-
билни телефони. Сред 
атрактивните експонати 

НАД 70 НОВОСТИ НА ЕСЕННИЯ ПАНАИР 
ще бъдат и автоматични паркинг системи, с които върху 
площ за една кола може да бъдат разположени  две и по-
вече, като се използват схеми за паркиране от две до над 
10 нива. Те се прилагат в надземни, подземни и комбини-
рани паркинги. 
Интересна за архитектите и строителите е автоматичната 
машина за производство на бетонови изделия със систе-
ма за оцветяване на тротоарни плочи, бордюри, тухли, па-
вета и други елементи от бетон. 
Сред новостите за нашия пазар са също подземните кон-
тейнери за битови отпадъци. С тях не само се намаляват 
разходите за извозване на сметта и неприятните мириз-
ми, но се предотвратяват и поражения от вандали. 
	На ЕСЕН 2010 стартира и една нова изложба - ИНТЕРМИН 
ЕКСПО. Тя  за първи път ще покаже развитието на минната 
индустрия. Организатори на проявата са  Международен 
панаир Пловдив и Българската минно-геоложка камара. 
На  ИНТЕРМИН ЕКСПО ще бъдат  представени техника и 
оборудване за добив на подземни богатства, за геологоп-
роучвателния сектор и за минно строителство. Ще участ-
ват фирми доставчици на машини,  резервни части, ма-
териали, софтуер, работно облекло и лични предпазни 
средства. 
Паралелно с изложбата, на 27 и 28 септември ще се про-
веде и  Международна конференция „Устойчиво разви-
тие на минната индустрия в Централна и Източна Европа”. 
В нея ще участват представители на министерства, не-
правителствени организации, европейски и национални 
сдружения от бранша, както и на много компании. 

В панаирния комплекс в Пловдив вече се изграждат пави-
лионите на изложителите за ЕСЕН 2010.
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НЯКОИ ОТ КЛИЕНТИ  НА  POWERBOSS  INTEGRA  
В БЪЛГАРИЯ.

1.  Във Видима Идеал – гр. Севлиево на 11.08.2004 год. 
бе монтиран Powerboss 15kw  на струг АS48. Постигнатите 
резултати с Powerboss  са    както следва:
Преди монтаж на PowerBoss:	 След монтаж на PowerBoss:
Iо = 15 А	 Iо = 10 А
Ро = 3.16 КW	 Pp = 2.9 KW
 Под товар	 Под товар
Ip = 19 – 20 A                                     Ip = 10 – 18 A
Pp = 3.4 KW
Реализираната икономия на електроенергия е над 25%.
2.  В ЗММ – Сливен бе направен експеримент с PowerBoss 
22KW върху струг с двигател 4 KW. Параметри по номи-
нална стойност са: 4 KW - 1430 оборота; V – 400; I – 8.5 A; 
Hz – 50; cos φ – 0.87. След замерване на параметрите без 
уреда и с уреда беше установена следната икономия: При 
използване на PowerBoss в режим на работа се получа-
ва икономия на ел. енергия 20%
3.     На 13.07.2005 в Лукойл – Нефтохим Бургас АД – Бур-
гас, бе експериментиран PowerBoss 15 KW в цех ТСНП 
– Инсталация Титул 1000, на помпа Р 13 kw тип ВАО – 52 
– 242. Параметри по номинална стойност: 13KW – двига-
тел с 2990 оборота; V – 380; I – 26.5 A; Hz – 50; cos φ – 0.88 
и КПД – 0.87. След направените замервания при работа 
на помпата с PowerBoss бе постигнат плавен пуск, ограни-
чаващ пусковия ток от 182 А на 60 А и  консумираната ел. 
енергия намаля с 34%.
 4.   На 29.07.2005 г. в Корабостроителница АД – Русе, 
бе  експериментиран PowerBoss 15 kw върху струг с 14 kw   
двигател. Параметри по номинална стойност : 14 kw-  дви-
гател с 1450 оборота; V – 380; I – 8.5 A; Hz – 50; cos φ –   0.88; 
КПД – 88.5. След направените замервания бяха   получени 
следните резултати : На празен ход получена   икономия 
на електроенергия - 25%, а в режим на   натоварване ико-
номия от 20%.
5.   В Девня Цемент, на 15.11.2005, бе направена демон-
страция върху двигател – 15 KW, 1500  оборота. Резултати-
те бяха невероятни, но факт! При пускане на двигател 15 
kw  на празен ход с PowerBoss и без PowerBoss, се получи-
ха 0.75 % икономия на електроенергия.
6.   В Булмаркет ООД гр. Русе, на 07.12.2005, бе монтиран 
PBI 150 kw върху асинхронен двигател в цех Екобус-ме-
танстанция. Двигателя е 132 KW с 1475 оборота.; V – 400; I 
– 274A; Hz – 50; cos φ – 0.82.
След направените замервания, беше установена иконо-
мия на енергия от 12.7%. PowerBoss бе изплатен за 10 ме-
сеца. Фирмата оборудва всичките си двигатели, за глобал-
но намаляване на разходите и вредните емисии СО2.        
7.   В Лукойл – Нефтохим – АД, Бургас, на 27.12.2005 г. по 
пилотен проект, бе монтиран PowerBoss 110 KW на 90KW-
двигател задвижващ вентилатор в АВД – производство 
НЕФТОПРЕРАБОТКА.. На 10.01.2006 г. бе направено кон-
тролно замерване и отчетена следната икономия : I – 182 
A преди монтиране на уреда и I – 136 A с PowerBoss. Отче-
тената икономия на електроенергия е около 16 %. 

8.  На 13.02.2006, демонстрационно в Лесопласт – АД, 
Троян, бе монтиран 15 KW PowerBoss върху машина за 
шпертплат-фурнировъчно снаждане с двигател 5.5 KW и 
1500 оборота. При краткото замерване резултатите пока-
заха 50 % икономия на електроенергия, при работен ре-
жим
9.  М+С ХИДРАВЛИК – КАЗАНЛЪК -   Монтираха 2006 г. 
първият PowerBoss на Шлайфмашина 3Е756, постигна-
тата икономия на електроенергия е 18%.  Ръководство-
то пристъпи към цялостно оборудване на машините с  
PowerBoss.
10. Вапцаров-Прес Плевен – Монтиран на преса 160 
тона 15 KW, получената икономия на електроенергия при 
пълно натоварване е 10%. Ръководството ще предприеме 
производството на преси с монтиран PowerBoss.

ДОСЕГАШЕН ОПИТ С POWERBOSS В СВЕТА 
ПРЕПОРЪКИ И РЕФЕРЕНЦИИ
1. В Норвегия една каменодобивна фабрика смила за 5 
минути 65 тона гранит във формата на пясък за употреба 
в строежа на улици. Дори без натоварване стартът пред-
ставляваше проблем за кабелната кутия. След приложе-
ние на POWERBOSS, този проблем беше успешно решен. 
Разходите по поддръжката значително намаляха. Ос-
вен това съоръжението работеше 40 минути/час на пра-
зен ход, т.е. с малко натоварване. За това време уредът 
POWERBOSS успя да намали разхода на ел.енергия от 181 
kW на 152 kW.
2. В една от най-големите фабрики на British Rail бе мон-
тиран уред POWERBOSS към един 37 kW компресор. Пре-
цизни измервания преди монтиране и след монтиране 
показаха 21% намаляване разхода на ел.енергия.
3. При един производител на самолети, в чиито фабрики 
работят повече от 4000 двигателя, се проведоха подроб-
ни тестове. Вакуумни помпи, големи бормашини, CNC-ма-
шини и др. бяха оборудвани с POWERBOSS. 
След съответни измервания се установи, че двигателите 
започнаха да работят средно с 38,4% по-малко разход на 
ел.енергия. Това предизвика, поради икономическа це-
лесъобразност, само в една фабрика да бъдат монтирани 
1000 уреда POWERBOSS.
Независимо икономическо изследване показва, че прила-
гането на POWERBOSS в една индустриална фирма е срав-
нимо с едно увеличение на фирмения оборот с 20%. 
Вашата фирма може да е силно конкурентно способна на 
пазара само когато Вие провеждате целесъобразна и ико-
номически обоснована финансова политика. Конкурен-
цията не спи!         
 

……ИДЕИТЕ СА УДИВИТЕЛНО ПРОСТИ, 
РЕЗУЛТАТИТЕ ПРОСТО УДИВИТЕЛНИ !!!

QMI – България – ООД   
София 1172 жк “Дианабад” бл.33Б, 

тел (02)868 73 98, факс:(02) 868 73 33 
Web site: www.qmi.de    www.qmisx6000.com

При постоянно растящите разходи за електроенергия  
всеки е принуден в максимална степен да оптимизира 
своите. Само с помощта на уреда PowerBoss е възможно 
да се ограничат разходите на електроенергия при двига-
тели с постоянна скорост. Двигателят получава точно тол-
кова електроенергия, колкото му е необходима, за да се 
овладее съответното натоварване. 
Другите програмируеми функции на уреда дават възмож-
ност за елиминирането на силнотоковите пикове при по-
често включване и изключване на съответната машина, 
без опасност от износване, за да се реагира навреме при 
внезапни повреди и за да се предпазят щранговете на 
задвижването.
Стартерът звезда-триъгълник с всички негови недостатъ-
ци отпада. Пауербосът стартира плавно. Вместо механич-
но спиране PowerBoss може да изпълни тази задача, като 
превключи на посоката на тока, без да се получи износва-
не. В зависимост от приложението на уреда може да бъ-
дат избрани и други функции, които своевременно да бъ-
дат програмирани в зависимост от конкретната нужда.

Проверена техника
Първият PowerBoss е бил монтиран още преди повече 
от двадесет години. От тогава до днес той е непрекъсна-
то усъвършенстван. Програмата му за управление с над 
един милион команди проверява състоянието на двигате-
ля на всяка стотна от секундата и в зависимост от това ре-
гулира токоподаването.

Има възможности за програмиране за всяко 
приложение
Всяка функция на PowerBoss може точно да се програ-
мира за съответната задача. Параметрите му могат да се 
настроят по такъв начин, че той в максимална степен да 
бъде пригоден към съответните обстоятелства.

Лесно се монтира
PowerBoss се монтира лесно пред двигателя, където 
обикновено се намира стартерът звезда-триъгълник. Се-
дем от най-използваните му приложения вече са предва-
рително програмирани, за да може бързо да се стартира.

Възвръщаемост на вложените средства за 
PowerBoss
Не всички случаи на приложение предлагат едно и също 
количество икономия на електроенергия.
Ако се вземат под внимание само разходите за ток, въз-

вращаемостта на вложените средства за PowerBoss e от 
четири до двадесет и четири месеца. По-трудно се оце-
няват параметрите на износване на веригата (щранга) на 
задвижването (във връзка с това има данни за намалява-
не на разходите за поддържане в размер на 80 %), а също 
и на избегнатите престои. Повече от половината от инста-
лираните в Германия уреди PowerBoss са закупени не за-
ради очакваната икономия от ток, а заради допълнител-
ните му  преимущества.

ПРЕДИМСТВАТА НА ПРОГРАМИРАНЕ НА 
"POWERBOSS":

 За цялостно програмиране за плавно пускане и спиране 
(настройването става само за няколко секунди или за по-
малко от 4 минути).

 По-малко време за поддържане и ремонтиране, защото 
веригата (щранга) на задвижването е по-добре защитена.

 Избягват се повредите в проводниците.
 Избягват се проблемите с управляващи компютри и 

други уреди.
 Елиминират се силнотоковите удари (при еднакво токо-

захранване има по-голям капацитет).
 При необходимост има възможност за дозирано 

кикстартиране (стартиране чрез крачна манивела).
 Токоподаването се оптимизира за стотна от секундата.
 Чрез съответното регулиране на уреда при всяка смяна 

на натоварването се правят икономии на електроенер-
гия, без да има удари върху  въртящите моменти, защото 
се избягва превключването на фазите.

 Честото стартиране не създава проблеми (избягва се 
излишният разход на електрическа енергия при празен 
ход).

 Изключване при нулево натоварване при повече от х 
минути.

 Контролиране при скъсани транспортни ленти (при 
скъсване на лентата моментално се изключва цялата сис-
тема).

 Не се получава износване при бързо спиране чрез 
превключване посоката на тока (не е необходима меха-
нична спирачка).

 Има възможност за безконтактни свързвания, при които 
не се получават прегаряния.

 Икономия на електроенергия от 10% до/над 40%.

PowerBoss- ИНТЕЛИГЕНТНО УПРАВЛЕНИЕ НА 
АСИНХРОНИ ЕЛЕКТРОДВИГАТЕЛИ
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мент. До март 1975 година са произведени 691.438 броя 
от модела Ascona A. 
В технологично отношение ходовата част и задвижва-
нето на Ascona и Manta са идентични. Предният мост е 
с независимо окачване на колелата със спирални пру-
жини и телескопични амортисьори, докато отзад се из-
ползва твърд мост фиксиран с две надлъжни рамена и 
панардов прът. 
Ascona се предлага във версии седан с две или четири 
врати в стандартни и луксозни модификации. Оборудва-
на е с 1.6-литров, четирицилиндров двигател с мощност 
68 к.с. или във вариант с по-висока степен на сгъстяване 
с 80 к.с. в S- версията. 
Както и при по-големите четирицилиндрови двигатели 
от Rekord, моторът на Ascona е оборудван с газоразпре-
делителен вал, разположен странично в цилиндрова-
та глава и известен като „вал в главата”(camshaft in head 
или CIH). По-евтиният базов модел е представен с въ-
веждането на 1.2-литровия двигател с 60 к.с. през март 
1972 година.   

Ascona Voyage – новият среден клас 
Пионерът на всички лайфстайл комбита, иновативна-
та Ascona Voyage, е широко аплодирано допълнение 
към гамата на Opel. Версията с две врати не е класиче-
ско комби, а автомобил за свободното време с достатъч-
но багажно пространство за гумена лодка или велоси-
педи. Това е модел за млади семейства. “В днешни дни 
желанието за пътуване, за почивка на къмпинг, спорт 
и особено хобита свързани  с превозване на различни 
пособия, като водните спортове например, изискват ав-
томобил с достатъчно пространство и транспортни въз-
можности. Не трябва да бъдат правени обаче никакви 
жертви и по отношение на комфорта на пътниците. Ав-
томобилът, който ние конструирахме с тази цел, се нари-
ча Ascona Voyage,” може да се прочете в пресматериали-
те. Ascona Voyage първоначално се предлага само като 
L версия; изборът се разширява през 1974 година с по-
малко луксозната версия Caravan.   

Ascona SR – победителят
Ascona 1.9 S  и Ascona SR са представени през пролетта 
на 1971 година. SR версията е оборудвана с 1.6-литров S 
двигател с 80 к.с. или 1.9-литров с 90 к.с. Двете по-мощ-
ни версии могат да бъдат поръчани с тристепенна ав-
томатична трансмисия като допълнително оборудване. 
Оборудването SR се предлага и за Voyage, нещо което по 
това време е новост за комби автомобил. Във версията 
седан, той илюстрира спортния потенциал на Ascona. 
През 1974 година Валтер Рьол и Йохен Бергер стартират в 
европейския рали шампионат с версия с две врати на се-
дана. Ascona от екипа на Opel Euro Dealers Team е оборуд-
вана с четирицилиндров двигател с увеличен до два ли-
тра работен обем, с алуминиева глава с кръстосан поток 
и мощност от 200 к.с. при 6700 об./мин. Рьол и Бергер пе-
челят победи в шест от осемте старта и печелят европей-
ския рали шампионат с безпрецедентните 120 точки. 
През 1975 година, Рьол и Бергер побеждават в Рали 
Акрополис и отбелязват първата победа на Opel в Све-
товния рали шампионат със своята Ascona A, малко пре-
ди тя да бъде заместена от Ascona B.

www.opel.bg

Годишнина на култовите класически модели

Opel Manta и Ascona A навършиха 40 години
Два нови модела правят реверанс към уникалните си предшественици от 70-те години

Рюселсхайм. Opel отдавна владее изкуството да превръща нишови 
продукти в успешни едросерийни модели. Докато днешните гъвкави 
и функционални ванове, като Meriva и Zafira, създават нови тенден-
ции, през 1970 година Manta и Ascona, формирайки нови сегменти за 
производителя, се продават в почти 1.2 милиона броя в рамките на 
пет години. Въпреки че споделят една и съща техническа платфор-
ма, те са насочени към различни групи клиенти: Manta е динамично 
спортно купе, а Ascona – комфортен семеен автомобил или компакт-
но лайфстайл комби.   

Manta – едно удобно и за семейства купе
Manta е представена пред медиите през септември 1970 година в 
Хотел Маритим, край германския град Любек на брега на Балтий-
ско море. Върху елегантното купе могат да бъдат забелязани ембле-
ми, изобразяващи уникалната риба manta ray, чието изображение 
е създадено въз основа на снимките на известния френски морски 
биолог Жак-Ив Кусто. „Моделирани” по подобие на така наречените 
пони автомобили (достъпни, компактни, за американските предста-
ви, автомобили с изключително стилен дизайн и обикновено висока 
мощност), които са популярни в САЩ по това време, спортната Manta 
е позиционирана като автомобил, който е с различна насоченост от 
конвенционалното купе и традиционния седан. Както пони автомо-
билите, Manta е стилна, но едновременно с това и подходяща и удоб-
на за всекидневна употреба.  
Към края на 60-те години млади хора и младежи по дух се насочват 
в предпочитанията си към атрактивните купета. Индивидуализмът е 
основен приоритет и Manta запълва тази уникална ниша като автен-
тичен продукт. През първите шест месеца на 1971 година, Opel про-
дава 55.399 автомобила от модела Manta.

Удобен автомобил за всеки 
Manta използва подовата платформа на Ascona, а ходовата част е 
модифицирана в името на по-динамичното поведение. Както и при 
Ascona, за нея се предлага нов 1.6-литров двигател с версии на мощ-
ност 68 и 80 к.с. 1.9-литровият S двигател, който се предлага в спорт-
ната версия Manta SR идва от по-големия Opel Rekord, разполага с 
мощност 90 к.с. и по същество е идеален за Manta. Базовият модел в 
гамата на модела е 1.2-литровата версия с мощност 60 к.с., предста-
вена през 1972 година. Manta GT/E прави своята премиера през 1973 
година с 1.9-литров двигател със система за впръскване на бензин 
Bosch L-Jetronic и разполага с мощност 105 к.с. Manta A е първият 
модел на Opel оборудван с електронна система за впръскване на го-
ривото. Благодарение на последната, GT/E предлага с 15 к.с. по-голя-
ма мощност от 1.9-литровия S двигател. В съотвествие със стила на 
своето време, при Manta GT/E вместо хромирани детайли широко се 
използва черен мат.  
 През април 1975 година, малко преди дебюта на Manta B, е предста-
вен последният специален модел - Manta Black Magic, който е лаки-
ран в черен цвят с червено оранжеви ленти в страничната част. Opel 
произвежда общо 498.553 броя от модела Manta A. 

Ascona – автомобилът на техническото бъдеще  
Ascona A дебютира на автомобилния салон в Торино през 1970 го-
дина, а в пресинформацията е обявена за „автомобилът на техниче-
ското бъдеще” (car of the technical future). Тя е позиционирана между 
Kadett и Rekord и е насочена към един нарастващ автомобилен сег-
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Можем вече да кажем, че световната икономика е поела 
по пътя на възстановяването, дължащо се преди всичко 
на развиващите се икономики, докато страните от Евро-
пейския съюз бележат по-нисък процент на растеж, отра-
зяващ все още слабото търсене на стоки за широка упо-
треба и стагнацията в сектора на инвестиционните стоки. 
В Италия, в сравнение с останалите европейски страни, 
възстановяването е по-бавно: през 2010 г. се предвижда 
ръст на БВП от 0,8%, който през 2011 г. ще стигне до 1,2% . 
Италианското промишлено производство, след като 
обърна, от лятото на 2009,  негативните тенденции, през 
първите месеци на 2010 продължава да бележи умере-
но подобрение, но с общи стойности, далеч по ниски от 
реализираните в периода преди кризата. През първото 
тримесечие на годината промишлената дейност като цяло 
регистрира ръст от 2,9% в сравнение със същия период 
на миналата година.
Производството на  машини и метални изделия, сравне-
но със средното в останалите европейски страни, беле-
жи увеличение с 3,9% спрямо последното тримесечие на 
2009 и с 5,3% в сравнение с цялата 2009 година. Наблюда-
ваното подобрение се дължи на резултатите, постигнати 
от секторите металургия, електрически машини и апарати 
и автомобилно производство, които бяха благоприятства-
ни от насърчителните мерки за предаване за рециклира-
не на употребявани автомобили, в сила от декември 2009 
г.   Все още запазват обаче негативните тенденции секто-
рите изделия от метал,  механични машини и материали, 
и в по-голяма степен производството на други транспорт-
ни средства. 
През първото тримесечие на настоящата година, металур-
гичният бранш в Италия отбеляза ръст от 20,3% в сравне-
ние със същия период на 2009 г.
Производството на компютри, радио- и телевизионни 
апарати, медицинска и прецизна апаратура и оптически 
инструменти е нараснало средно с 12,1%,  като най-голям 
принос има производството на електронни компоненти 
(+66,6%), на компютри и периферни устройства (+47,8%), 
като увеличението е по-малко при производството на те-
лекомуникационно оборудване (+13,8%) и на измервател-
на и контролна апаратура (+4,7%);  производството на ма-
шини, електроапаратура и домакински електроуреди се е 
увеличило с 8,1%.
Секторът на транспортните средства е отбелязал растеж 
с 18,9% в сравнение със същия период на 2009 г. На не-
лошите резултати на производителите на мотоциклети, 
велосипеди и летателни апарати  (+10,3%)  се противо-
поставят отрицателните нива при производството на ло-
комотиви и жп и трамваен състав (-1,2%).
Външна търговия 
Външнотърговският обмен машини и метални изделия 
за първите два месеца на настоящата година показва, ма-
кар и в ограничена степен, промяна на силно негативни-
те тенденции регистрирани от последното тримесечие на 
2000г. и продължили до края на изминала година.   
Износът през януари и февруари нарасна с 0,9%. Външно-
търговското салдо за първите два месеца на 2010г. е по-

ВЪЗСТАНОВЯВА ЛИ СЕ ОТ КРИЗАТА ИТАЛИАНСКОТО 
МАШИНОСТРОЕНЕ?

ложително в размер на 2,1 милиарда евро спрямо 3,6 ми-
лиарда евро за същия период на предходната година.
Насочвайки анализа си към отделните групи в сектор ме-
тални изделия и машини, се наблюдава, че износът на 
метал и метални изделия нараства с 2,7%, на компютри, 
радио и телевизионна апаратура, телекомуникационни, 
медицински, прецизни апарати и оптични инструменти се 
увеличава с 9,2%. Стокообменът на електрически маши-
ни и апарати и електроуреди за дома показва все още не-
гативни тенденции: износът намалява с 1,2%.  Износът на 
Машини и механични апарати бележи спад от 2,3%, а този 
на транспортни средства, умерен ръст (+3,5%).  
Подобрява се производствения баланс, както общо, така 
и по отношение на дела, предназначен за външните па-
зари; продължава намаляването на запасите от готова 
продукция, като същевременно поръчките се увелича-
ват, така че производствените перспективи за последното 
тримесечие на годината бележат позитивно развитие.
Въпреки прогресивно подобряващата се конюнктурна 
среда, въз основа на оценките изразени от италианските 
предприятия, икономическата и производствена ситуа-
ция в сектора на металообработването и машиностроене-
то остава все още трудна.  В края на март нарасна ниво-
то на поръчките, но почти половината от предприятията 
считат това нарастване за недостатъчно за гарантиране 
на нормалното протичане на производствената дейност.
Що се отнася до общото производство, 67% от предприя-
тията предвиждат да поддържат стабилни производстве-
ните си нива, 24% смятат да ги увеличат срещу 9%, които 
считат, че трябва да ги намалят.  Италианските предприя-
тията, които предвиждат да увеличат нивата на производ-
ство предназначено за външните пазари представляват 
31% от общия брой, а 10% от общия брой са тези, които 
смятат да ни намалят.  

Италианският министър на туризма - г-жа Брамбила, на 
отктиването на ВТС 2010

ЧЛЕНСТВОТО В БТПП - ВЪЗМОЖНОСТ ЗА ИЗВОЮВАНЕ 
НА КОНКУРЕНТНИ ПРЕДИМСТВА
ИНТЕРВЮ с Председателя на БТПП г-н Цветан Симеонов

Г-н Симеонов измина 
година и малко от както сте 
на чело на БТПП, каква е 
равносметката за Вас ?

Повече от година измина откакто 
съм на този пост като председател на 
Управителния съвет на палатата, като 
преди това най-хубавите ми години 
са минали в БТПП. За последната го-
дина имаме увеличение на преките 
членове на палатата, същото увели-
чение имаме в членската маса на GS1. 
За вашите читатели ще поясня, че GS1 
е водеща световна организация, коя-
то разработва и внедрява глобални 
стандарти и решения, с цел повиша-
ване на ефективността и прозрач-
ността по търговските и логистични-
те вериги за търсене и предлагане в 
различните отрасли. За пример ще 
кажа, че това са штрих-кодовете, кои-
то са отбелязани на всяка съвремен-
на опаковка.
За същото това време се наблюдава 
подобряване качеството на проек-
тите, които изработваме в палатата. 
Увеличени са съществено броя на де-
лата и сумите, които преминават през 
Арбитражния съд при БТПП. Назна-
чили сме допълнително двама адми-
нистратори, имаме и две нови зали 
за заседания. Пред пускане е съвре-
менна компютърна система за адми-
нистриране и работа с делата, за да 
спестим административни разходи и 
да не се правят безбройни копия на 
документите по делата. 
Горд съм да спомена, че всички упра-
вителни органи на палатата работят 
он-лайн. Това е един съвременен на-
чин за комуникация, който може мал-
ко да натоварва електронните пощи 
на членовете и управляващите, но 
тази алтернатива на хиляди отрязани 
дървета, ми се струва по-приемлива. 

Цветан Симеонов, работи в Българската търговско-
промишлена палата в продължение на 30 години, от 
където започва неговия професионален опит като 
специалист-юрист в различни отдели, като дирекция 
Търговски регистър и други. Той бе избран за предсе-
дател на УС на БТПП през юни 2009 година. Г-н Симео-
нов е член на следните национални и международни 
професионални организации:

За тази година имаме едно увеличено 
присъствие в медиите. Имаме вече 
представител на БТПП в икономиче-
ския и социален комитет на ЕС, това е 
г-н Георги Стоев, чиито избор вече е 
потвърден с решение на МС. Това на 
практика ще ни даде възможност, без 
да сме открили представителство в 
Брюксел, да имаме човек там в опре-
делен брой дни на месеца.

Какво е Вашето мнение за 
състоянието на българската 
икономика и по специално 
на машиностроителната 
индустрия и какви са 
перспективите за излизане 
от кризата ? 

Настоящата ситуация има две въз-
можности за развитие – или задъл-
бочаването й, или преодоляване-
то й, среден път няма. Въпросът е в 
скоростта и в посоката. Много ми се 
иска да се случи втората възможност, 
но очевидно е, че и правителството 
ще продъли да определя ситуацията 
като относително тежка и неминуемо 
ще бъде принудено от развитието на 
икономическата конюнктура да уско-
ри реформите. 
Статуса на машиностроителната ни 
индустрия не е по-различен на фона 
на икономиката в страната. При ана-
лиз на официалните статистически 
данни, публикувани от НСИ,  които ни 
позволяват да сравняваме юни 2009г. 
с юни 2010г., стигаме до следните из-
води:
Равнището на средногодишния темп 
в оборота на водещите машиностро-
ителни сектори значително изпре-
варва този на промишленото произ-
водство;
Аналогичен извод следва да напра-
вим и за равнището на средногодиш-

ния темп в оборота на международ-
ния пазар за тези сектори, спрямо 
оборота на вътрешния пазар.
От това следва да обобщим, че макар 
и да отчитаме увеличение в произ-
водството от машиностроителната ни 
индустрия за периода, той зависи от 
търсенето на международния пазар 
и значително по-малко от вътрешния 
оборот. Добрата новина в този сми-
съл е, че фирмите свързани с воде-
щите икономики, които в последните 
месеци затвърждават тенденциите си 
на растеж, не говорят за криза.

Адекватни ли са 
антикризисните мерки 
на правителството и 
каква е ролята на БТПП 
за преодоляване на 
последиците от кризата? 

От приетите общо 60 антикрисисни 
мерки, едва 10-тина от тях са адекват-
ни и само 5-6 са получили реално из-
ражение от датата на приемането им 
до настоящия момент. Дори може да 
се каже, че основните антикризисни 
мерки, като реформиране на публич-
ния сектор и намаление на данъците 
бяха залегнали още в предизборна-
та програма на ГЕРБ, но за съжаление 
там си останаха и до сега. Реформи-
рането на публичния сектор означа-
ва пряко намаляване на бюджетните 
разходи съпътствано от повишаване 
ефективността на действието и ком-
петентността му.  Намаляването на 
данъците не означава пропорцио-
нално намаляване на бюджетните 
приходи, защото ще има пряко отра-
жение върху създаването на работни 
места и минимизиране равнището на 
неформалната икономика, което оп-
ределено ще стимулира икономиката 
на страната ни.
Същевременно позицията на БТПП 
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е, че адекватността на мерките е не-
обходимо, но е недостатъчно усло-
вие за преодоляване последиците от 
кризата. Основната причина за това, 
според нас е, частичното или отложе-
ното изпълнение от страна на прави-
телството на приетите мерки. Нещо 
повече – за някой от тези мерки дори 
наблюдаваме отказ от политическа 
воля за изпълнението им изразена в 
отлагането им.
Ролята на БТПП за преодоляване по-
следиците от кризата предимно е 
ориентирана в защита интересите на 
работодателите. Това ще означава, 
от една страна ще продължаваме да 
настояваме за намаление на админи-
стративната тежест и разходите  при 
подобряване на услугите за предпри-
емачите. На второ място ние ще про-
дължим да настояваме скоро да се 
почувства тласък на конкурентоспо-
собноста на българските фирми.
Съществено е да напомня за смисъ-
ла от членуването в БТПП ,като една 
осъзната възможност за извоюване 
на конкурентни предимства. Палатата 
продължава да защитава и да отсто-
ява идеята си за по-малко регулира-
не и по-малко разходи за админи-
страция и на европейско ниво. Ще се 
борим за опростяване на ненужните 
бюрократични процедури и админи-
стративни пречки, които представля-
ват товар за бизнеса и гражданите.
На следващо, но не на последно 
място БТПП перманентно защита-
ва идеята си за имуществена (персо-
нална и ведомствена) отговорност 
на административните служители за 
неотговаряне в срок на заявления, 
жалби, сигнали и запитвания. Тук ще 
припомня и законовото изискване 
при нужда от гаранция за информа-
ция, факти и обстоятелства, които 
са на разположение и под контрол 
на държавната администрация, от 
предприемачите да се изисква само 
декларация, а за достоверността й, 
администрацията да си прави колко-
то иска справки.

Правилни ли са, според вас, 
дискутираните стъпки за 
решаване проблемите по 
ликвидиране нарастващия 
дефицит в пенсионната 
система?

Търговска палата, на този етап одо-
брява възприетия подход на прави-
телството за обсъждане при взимане 
на решенията му, особено по отноше-

ние ликвидирането на нарастващия 
дефицит в пенсионната система. Не 
можем да се съгласим до край с едно-
странчивия подход по идеята един-
ствено да се върви към увеличаване 
трудовия стаж, който цели намалява-
не размера на този дифицит. Дълго-
срочната и перспективна стратегия 
налага още от сега да се замислим за 
засилване на капиталовия подход и 
личните пенсионни сметки. 
Не можем да се съгласим, че форми-
раният във времето дефицит в пенси-
онната ни система е резултат само от 
размерите на трудовия стаж и възра-
ста и че с въздействието на тези два 
показателя, ще можем да разрешим 
проблема. 
Като положителен резултат отчитаме 
решението за отделянето на социал-
ните пенсии от пенсионната система 
и обособяването им към МТСП. Опре-
делено този подход ще има положи-
телен ефект за ограничаване размера 
на дефицита в системата. БТПП вина-
ги е отстоявала тезата си, че пенсия-
та следва да е резултативна величина 
от трудовата дейност на индивида, а 
социалната пенсия – да бъде резултат 
от преразпределителните функции 
на бюджета. 

Бихте ли ни разказали за 
някои добри практики на 
ваши членове за справяне с 
кризата?

Твърде много и разнообразни са тези 
добри практики характеризиращи 
фирмите – членове на БТПП, които са 
над 52 хиляди, дори в условията на 
криза.Тук отварям скоба, за да кажа, 
че при моите срещи с бизнеса по ре-
гионите все напомням, че от тук на-
татък трябва да се говори за изостре-
на конкуренция, но не и за същинска 
криза, тъй като тази дума кара всички 
да се снишат и да изчакват, вместо да 
работят и да развиват възможностите 
на своя бизнес.
За да удовлетворя интереса на ауди-
торията ви, ще си позволя да препо-
ръчам на заинтересованите да се за-
познаят с още „топлото” издание от 
средата на септември, на брошурата 
ни „ТОП-100”. В нея, класациите са по 
три основни критерия определящи 
добрите бизнес-практики. Първата 
класация е на основа изменението на 
нетните приходи от продажби срав-
нени 2009 спрямо 2008 година. 
Различни са фаворитите на втора-

та класация, където сме класирали 
по максималната печалба на 100 лв. 
собствен капитал през 2009 годи-
на. Интересни са резултатите и като 
сравним максималната величина на 
печалбата на 100 лв. приходи от про-
дажби през 2009г.
Същевременно искам да поясня, че 
целта на тази класация не е само обя-
вяване на проспериращите ни 100 
членове, а преди всичко информа-
ционния взаимообмен на добрите 
практики от мениджърско и практи-
ческо естество. Очакваме добрите им 
резултати да насърчат и други в тър-
сене на по-достойно място в техния 
сектор.

Имате ли добър диалог с 
правителството? Имате ли 
критики, които до сега сте 
очаквали да бъдат чути и 
към кого персонално сте ги 
отправяли?

Поне до сега, това е първото прави-
телство, с което диалогът ни не само 
може да го определим като добър, а 
преди всичко като метод на работа. 
Разбира се, не по всички въпроси ста-
новищата ни се припокриват и наши-
те виждания се възприемат в пълен 
обем, но за това именно е диалога. 
Ние определено сме удовлетворени 
като цяло от подхода.
По отношение на нашите критики 
– те също не са малко и не ги спес-
тяваме на правителството. Като ги 
подреждам по важност, обикновено 
започвам с идеята за дискутиране по 
равнището на минималната работ-
на заплата в условията на финансо-
ва криза – възприето от МТСП и за-
легнало в проектобюджета за 2011г. 
Тук въпросът следва непременно да 
се обвърже с нивото на производи-
телност на труда. Ако този опреде-
лящ фактор се пренебрегне, друго-
то ще е решаване на управленски 
въпрос на властта , а не за нуждите 
на бизнеса. Видими са и промените 
по намаляването на административ-
ната тежест и разходи в държавния 
апарат – реално, но отново частично 
задействано от правителството. На 
следващо място е становището ни за 
икономическите лостове включител-
но и повишаването на усвояемостта 
на средствата от оперативните про-
грами. Процентите на договорените 
средства не са се променили много 
за една година
В заключение - както критиките от 

страна на БТПП към държавните ин-
ституции, така и нашите рационални 
предложения не само са били въз-
приемани, но и в повечето случаи ре-
шенията на оторизираните органи ни 
удовлетворяват.

Надценен ли е заложения в 
бюджета за 2011 г. ръст от  
3,5 % ?

Много бих искал така заложеният 
ръст от 3,5% на БВП за 2011г. дори да 
бъде надминат. Имайки предвид на-
стоящата икономическа конюктура и 
динамиката на водещите макроико-
номически показатели в страната ни 
считам, че този процент не отразява 
адекватно фактическата действител-
ност. 
Виждате вече заглавия – правител-
ството разчита бизнеса за напълни 
хазната. Създайте обаче условия. А 
не както бях наскоро в Монтана, за-
ради икономии затворили местната 
данъчна служба и за да може пред-
приемача да контактува с данъчната 
администрация, която е във ... Велико 
Търново, трябва да губи дни и сред-
ства за безкрайни пътувания.
Силно съм притеснен и от сезонна-
та обословеност на някой отрасли, 
браншове и сектори на стопанството 
ни, които до настоящия момент дос-
тигнаха своя пик на развитие, а от тук 
нататък до края на годината ще тряб-
ва да очакваме обективната им стаг-

нация, придружена с увеличаване на 
безработицата и намаляване показа-
телите за заетостта. Много ще зависи, 
от това дали ще се увеличат инвести-
циите, благодарение на положител-
ните фактори в икономическта среда 
у нас.

С кои институции и 
неприветелствени 
организации партнирате 
най-активно и какви 
резултати отбелязвате 
през тази година в 
която сте начело на най-
голямата работодателска 
организация на на бизнеса?

БТПП наистина е най-голямата на-
ционално представителна работода-
телска организация. Затова най-тес-
ните ни контакти са с МТСП, НСТС, с 
останалите 5 работодателски органи-
зации, със двете национално пред-
ставени синдикални организации 
– КНСБ и КТ „Подкрепа” и с редица 
други неправителствени организа-
ции. Ние имаме свои представители в 
над 250 обществено-държавни орга-
ни, комисии и институции.
Тук трябва да подчертая развиващи-
те се и задълбочаващи се взаимоот-
ношения с КТ „ПОДКРЕПА” основава-
щи се на партньорството по проект 
по линия на оперативната програ-
ма „Развитие на човешките ресур-
си”. Основната цел е ограничаване на 

неформалната икономика и повиша-
ване гъвкавостта и пазара на труда 
в страната ни. Тази на пръв поглед 
обречена калаборация между синди-
кат и работодателска организация е 
именно пример за добра практика в 
интерес не само на двете страни, но и 
за икономиката ни цяло. 

Какви планове градите до 
края на годината, след като 
отбелязахте 115-годишен 
юбилей на сдружения 
български бизнес ?

Имаме много и високопредставител-
ни чуждестранни делегации на биз-
неса и работодателите, които ще при-
емем до края на годината. Това не са 
само представители на нашите парт-
ньори от страните от стара Европа, 
това са най-вече потърсени и потвър-
дени контакти с бързо развиващи-
те се икономики от далечния Изток, 
от екзотични дестинации като Южна 
Америка, от където има заявен инте-
рес не само за конакти, но и за инвес-
тиции. Най-после трябва да споме-
нем контакти и по линия на гордостта 
на палатата – Арбитражния съд, кой-
то непрекъснато отбелязва растеж на 
броя на делата и привъзприемане на 
нашите препоръки за включването на 
арбитражна клауза за  БТПП, вижда-
ме, че бизнеса реагира адекватно и в 
регионите.
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Как зпочна и как се разви 
кризата във Вашето 
предприятие ?

Към края на 2008 г. бяхме на пана-
ира ЕМО в Милано, където за първи 
път се заговори за кризата. В края на 
същата година се заговори за нама-
ляване на поръчки. През декември 
същата година една немска фирма ни 
отказа част от заявката, която беше 
направила. Кризата в американска-
та индустрия я усетихме през април 
2009, когато рязко спаднаха поръчки-
те ни. Нашите партньори ги намалиха 
с 30%, говоря за инструменталния за-
вод в Дряново.
Поръчките ни за машини намаляха 
с 70 %. Това се случи защото фирми-
те намалиха или изцяло спряха да 
инвестират. Те продължиха да купу-
ват инструменти за машините, които 
вече имат, но спряха да купуват нови 
машини, вероятно заради рестрик-
тивната политика на банките. Имам 
наблюдения върху нашето машино-
строене, защото ние доставяме въ-
зли, детайли и шпиндели за почти 
всички стругове, които се произвеж-
дат в България, а също така произ-
веждаме и дървообработващи ма-
шини във Велинград. За съжаление 
цялото ни индустриално производ-
ство се срина с около 50-70 %.

Виждате ли някакви 
индикации за край на 
кризата ?

От няколко месеца се наблюдава сла-
бо увеличаване на търсенето. Някои 
сектори са по-добре, като например 
производството на хидравлични ком-
поненти. Нашето производство също 
започва да се съживява най-вече бла-
годарение на нашия дългогодишен 

Амбицията ни е да имаме една от най-
модернатa фабрики в Света
Интервю с Мариана Печеян - Управител на ВСК Кентавър груп

партньор фирмата Кена-
метал. От май месец на-
сам се забелязва ръст на 
поръчките. Окончателна 
и обективна информа-
ция ще имам след пана-

ира в Щутгарт в края на септември 
- специализиран за машини и инстру-
менти, където фирмата ни ще участва 
със собствен щанд. Там ще се срещна 
със своите партньори и клиенти и ще 
имам яснота за тенденциите в раз-
витието на Световния пазар. Ние ре-
довно получаваме икономически бю-
летини от САЩ и там освен за ръст в 
индустрията се пише и за ръст в авто-
мобилостроенето с около 40 %. Това 
пряко няма да се отрази на българ-
ския пазар, освен на малкото фирми, 
като моята които доставят инстру-
менти и компоненти за този сектор. 
Като цяло нагласата на пазара е опт-
мистична, въпреки че не се наблюда-
ва някакво осезаемо раздвижване. 
Аз не смея да кажа, че започваме да 
излизаме от кризата. Ние постоянно 
търсим и други партньори.
Фактът, че нашата фирма и други 
фирми имат ръст не означава, че дър-
жавата започва да излиза от кризата. 
Не се наблюдава ръст при производ-
ството на потре-
бителски стоки. 
Има вероятност 
рецесията в Бъл-
гария да продъл-
жи още известно 
време.
 Ние решихме 
два пъти годиш-
но да провежда-
ме в завода ни в 
Дряново ден на 
отворените вра-
ти. Мероприяти-
ето се провежда 
в рамките на два 
дни.
Първия ден е 

посветен на клиентите ни от маши-
ностроенето, а вторият - на пътно - 
строителните фирми. На това събитие 
запознаваме клиентите ни с новости-
те в предлаганите от нас продукти, с 
развитието на нашите производстве-
ни мощности и разбирасе завърш-
ваме с коктеил, на който да обменим 
идеи с нашите контрагенти.

Как оценявате действията 
на сегашното правителство? 

За първи път се забелязва стремеж 
към спазване на правилата и нама-
ляване на злоупотребите, но изкоре-
няването на порочните практики е 
дълъг и мъчителен процес. Въпреки 
че един от основните му приорите-
ти е усвояването на Еврофондовете 
трябва да се отделя и по - сериозно 
внимание и на икономиката. Основ-
ната грешка според мен беше, че 
основните инвестиции бяха насоче-
ни в жилищното строителство, а не в 
индустриалнато. Повечето страни от 
Централна и Източна Европа инвес-
тираха и продължават да инвестират 
именно там и за това те са засегнати 
по - слабо от кризата. Аз също не съм 
спряла да инвестирам, но малцина са 
тези, като мен които инвестират в ин-
дустрията.

Какви инвестиции 
направихте напоследък ?

Независимо от кризата ние не спира-
ме да инвестираме. Имаме спечелен 
проект по програма “ Конкурентоспо-
собност “, който вече стартирахме и 
сега очаквам първата доставка на ма-
шини. Големият проблем при проек-
тите за еврофондовете е липсата на 
адаптивност. Потребностите на паза-
ра се променят по-бързо от процеду-
рите по одобрение и изпълнение на 
проектите. Настоящата криза недву-
смислено го доказа.

Колко души работят във 
Ваште предприятия ?

В момента са 350 души, а преди кри-
зата бяха 500. Това освен като анти-
кризисна мярка беше породено и от 
високите технологии, които въведо-
хме. Въпреки оптимизацията на ра-
ботните места, след като получим 
новите машини ще ми се наложи да 
назнача нови и при това високо ква-
лифицирани специалисти. Пробле-
ма с кадрите у нас е много сериозен, 
например много трудно се намират 
конструктори.

На какви изложения 
участвате ?

 Годишно обикновено участваме на 
две изложения - едно местно и едно 
чуждестранно. Тази година участва-
хме на изложбата “ Хемус “ в Плов-
див. Определено имаше интерес към 
нас, най вече във връзка с офсетните 
програми. Нашите машини са висо-
ко производителни и високо точни 
за това сме атрактивни за военната 
индустрия. Както вече споменах ще 
участваме и на панаира в Щутгард. 
Участието на панаири според мен 
е много важно, защото търговските 
фирми се променят постоянно, едни 
фалират, възникват нови.

Колко кризи сте  
преживели ?

Много кризи съм преживяла, но като 
тази не съм виждала. Аз от деветна-
десет годишна работя в индустрия-
та. Кризите, които са ни спохождали 
са били локални, а сега целият Свят 
е в криза и докото той не излезе от 
нея ние също няма да се оправим. 

Тази криза според мен е породена от 
свръх производството.

Какви са отношенията Ви 
с вашия основен партньор 
Кенаметал ?

Въпреки кризата нашите отноше-
ния са много добри. Те се разделиха 
с много от европейските си поддос-
тавчици. За разлика от европейски-
те фирми възложители, те държат на 
нас, подкрепят ни и наистина гледат 
на нас като на партньор, а не като на 
обикновен поддоставчик. Ние сме 
изградили с тях едни коректни и при-
ятелски отношения, което е много 
важно и те много ценят. За тава до-
принася и нашия екип, той така е под-
готвен, че винаги мисли и работи в 
интерес на фирмата.

Как са развива учебния 
център, който изградихте 
към завода в Дряново ?

В момента там моите служители изу-
чават англииски и немски език, което 
според мен е изключително важно 
за функционирането на едно евро-
пейско предприятие като нашето. 
Първоначалната идея беше там да 
практикуват учениците от машино-
строителния техникум в Дряново. 
Това за сега не се получава, защото 

имаме проблеми със законодател-
ството - в учебните програми няма 
заложени часове за практика. Напра-
вили сме постъпки пред министер-
ството на образованието, но ще мине 
време докато бъдат приети нашите 
идеи и предложения. За съжаление 
това ще увеличи дистанцията между 
търсенето и предлагането на квали-
фицирани кадри за индустрията.

Какво ще кажете за 
заключение на на нашия 
разговор ?

Ние винаги сме били оптимисти и 
вярвам, че ще излезем успешно и 
от тази криза. Аз думата “надолу “ не 
мога да използвам.
За нас няма друг изход - вървим на-
пред, постоянно търсим нови клиен-
ти и се разширяваме. Амбицията ни е 
да превърнем нашата фабрика в една 
от най - модерните в света.

ВСК Кентавър - ИЗ Динамика ЕООД
ул. Шипка № 1
5370 Дряново
Тел. 0676 7 24 25
Факс 0676 7 23 56; 0676 7 43 89
E-mail: iz@dinamika.bg
www.kentavar.com
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„АРЕКСИМ Инженеринг” ЕООД – лидерът на българските 
предприятия за производство на технически изделия от 
инженерни пластмаси
Интервю с Красимир Трифонов изпълнителен директор.

Красимир Трифонов е завършил Технически Университет – София, специалност “Техно-
логия на машиностроенето и металорежещи машини”. Специализирал е “Проектиране и 
производство на инструментална екипировка: с допълнителни специализации по индус-
триален мениджмънт и маркетинг. 
Има завършена степен Магистратура по бизнес администрация в  CITY University Seattle, 
Washington и над 20 г. опит в бизнеса с инструментално оборудване и пластмаси. В на-
чалото започва като инженер по автоматизация и проектиране на инструментална 
екипировка, след което последователно заема позициите мениджър автоматизация, 
мениджър инструментално производство, мениджър производство пластмаси и изпъл-
нителен директор. 

Г-н Трифонов разкажете 
ни накратко за историята 
и дейността на АРЕКСИМ 
Инженеринг ЕООД .

Компанията възниква през 1991 го-
дина като малко предприятие за про-
изводство на пластмасови изделия, 
предимно за бита. Идеята идва на 
много младия тогава бизнесмен г-н 
Кирил Асенов, основен инвеститор и 
собственик на компанията в момен-
та, и най-вероятно е продиктувана от 
срива на държавния производствен 
сектор тогава и свързания с това ог-
ромен дефицит на всякакви стоки 
на пазара. По това време никой не 
вярва, че в тази дейност има бъде-
ще и никой не си представя, след 20 
години компанията, започнала про-
изводство с една стара шприцмаши-
на, която се повреждала всеки ден 
ще достигне днешното си ниво на 
развитие на компания с повече от 50 

специализирани машини за шприц-
ване на високотехнологични пласт-
масови изделия и за производство на 
сложна инструментална екипиров-
ка. Г-н Асенов обаче е упорит, твър-
до вярва и неуморно работи това да 
се случи и то се случва. С течение на 
годините компанията  се разраства и 
развива много бързо, като трябва да 
се отбележи значителния ръст в обо-
рудване и продажби през 2001 годи-
на, когато компанията става първа-
та фирма в България оторизирана от 
френския концерн SCHNEIDER Electric 
да изработва и доставя продукция 
за тях; следват 2004-та година, кога-
то компанията се премества в нова 
и съвременно оборудвана сграда с 
около 12 000 кв.м. общи производ-
ствени площи и вече работи за ня-
колко европейски компании от ранга 
на Шнайдер; времето между 2006 и 
2008, когато компанията инвестира 
последователно в повече от 15 нови, 

автоматизирани машини за обработ-
ка на пластмаси и изработка на ма-
трици; и сегашната 2010 година, ко-
гато компанията инвестира в нови 11 
машини за шприцване на високоте-
хологични, инженерни пластмасови 
изделия на обща стойност от 1,5 млн. 
Евро и в разрастващ се бизнес с парт-
ньори като BOSCH, MAKITA, EATON, 
LIEBHERR и други големи фирми от 
глобалната индустрия. 
Фирмата ни има възможност за осъ-
ществяване на пълен оперативно-
технологичен цикъл: от проектиране 
на платсмасовите изделия, през про-
ектиране и изработване на инстру-
менталната екипировка нужна за тях 
до изработката на съответните коли-
чества и серии, съгласно конкретни-
те нужди на клиентите и дотавката им 
до тяхната врата. Основните етапи на 
технологичния процес включват:
Основните бизнес процеси в компа-
нията са:

- проектиране и изработка на инстру-
ментална екипировка за шприцване 
на пластмасови детайли за електро-
техническата, електронната и автомо-
билната индустрия – отделите за кон-
струиране и инженеринг реализират 
значителен брой сложни проекти за 
изработка на инструменти.
- шприцване на технически изделия 
от пластмаса – технологичният капа-
цитет на предприятието позволява 
работа с широк кръг от термоплас-
тични пластмаси, включително и та-
кива с повишена якост и изисквания 
за износоустойчивост, както и спе-
цифични изисквания за качество на 
повърхнините, визуални и тактилни 
ефекти, използвани в различни сфе-
ри на промишлеността – автомобило-
строене, строителство, електроника, 
електротехника, енергетика и др..
- асемблиране на пластмасови изде-
лия, включително и метални комо-
ненти в тях – компанията предлага 
полуавтоматично асемблиране на 
пластмасови компоненти, както и на 
цели готови изделия, щамповани, 
брандирани и пакетирани съгласно 
индивидуалните изисквания на всеки 
клиент.

Какви по - специфични 
услуги  и технологии  
предлагате на вашите 
клиенти ?

Опитваме се да отговаряме своевре-
менно на специфичните изисквания, 
които нашите клиенти поставят към 
нас. Разполагаме с технологии, които 
повечето компании от нашия бранш 
не предлагат в комбинация със стан-
дартното шприцване на пластмасови 
детайли. По-важните от тях са:
- Овермолдинг на два вида пластма-
сови материали – шприцоване на 2 
материала последователно за техни-
чески изделия. Важното тук е да се 
приложи оптималните за двата ма-
териала режим и технология, така че 
да се получи изискваната от клиента 
здравина на свързване. Процесът е 

свързан с многократни опити и из-
следване до постигане на оптимално-
то ниво и е резултат на комбинация 
от практически опити и ноу-хау тру-
пано през годините. 
- Овермолдинг със залагане на метал-
ни вложки – шприцоване, при което 
металните вложки се залагат предва-
рително в инструмента и след шприц-
ването на пластмасовия материал 
остават здраво свързани в детайла. 
Процесът е пряко зависим от параме-
трите за шприцване, точността на из-
работване на металните вложки и на-
чина на залагането им в инструмента.  
- Тампонен печат върху готово пласт-
масово изделие. Внедряването на 
технологията е съпътствано с някол-
ко подпроцеса – избор на тампон, из-
бор на мастило, кратност на печата, 
материал на клишето, тип на приспо-
соблението. Процесите са неспеци-
фични за машиностроенето и освен 
материалознание и опит в химията 
изискват и много практически опит в 
интегрирането им.
- Топъл фолиен  печат върху готово 
пластмасово изделие. Усвоена е и из-
работката на консумативи за машина-
та – т.н. полимерни клишета.
- Заваряване на пластмаси от различ-
ни материали чрез ултразвук. Изклю-
чително здраво и стабилно заваря-
ване на разнородни пластмасови 
детайли в един краен продукт.
- Заваряване на метали чрез ВИГ  - 
волфрамов електрод – инертен газ 
– метод чрез инверторен заваръчен 
агрегат. Този вид заваряване дава 
възможност да се правят голям диа-
пазон от ремонтни дейности, включ-
ващи цялата гама на използвани 
стомани за шприцформи, фини над-
граждания на ръбове, кухини, зали-
чаване на надписи, заваряване на 
разнородни материали, свързване на 
счупени елементи, запълване при мо-
дификации и др.

Опишете ни накратко как е 
организирана дейността на 
предприятието и основното 
оборудване, с което тя се 
осъществява? 

Арексим инженеринг се помещава 
в изключително модерна собстве-
на производствена сграда. Сградата 
е построена през 1990 г. и е модер-
низирана от Арексим през 2004 г. За 
тази инвестиция  Арексим е обявена 
за „Инвеститор на годината”. Опера-

тивната дейност на фирмата е орга-
низирана в три основни производ-
ства -  проектиране и производство 
на високопрецизна инструментална 
екипировка, производство на пласт-
масови изделия, асемблиране на въ-
зли и детайли.
Производството на инструментална 
екипировка е оборудвано със съвре-
менни ерозийни и цифрови метало-
обработващи машини. Дейността по 
проектиране и производство е оси-
гурена със специализиран софтуер 
конструиране и изготвяне на програ-
ми за цифрови машини „Pro-Engineer 
CAD/CAM”, който осигурява възмож-
ност за 3D визуализация при разра-
ботването и дизайна на инструмен-
тите, включително и комплексно 3D 
моделиране, симулация и анализ на 
процесите по шприцоване на пласт-
маса. Производството е високотех-
нологично и с висока прецизност. За 
гарантиране на точността и елими-
ниране на температурните влияния 
върху размерите на металните детай-
ли, помещенията са климатизирани 
и се поддържа целогодишно посто-
янна температура. В производстве-
ният процес се използва специали-
зирано оборудване състоящо се от 
23 броя машини на средна възраст 
8 години. Производството разпола-
га и с изключително прецизна 3D 
измервателна машина, която има съ-
ществено значение и влияние върху 
крайното качество на изработка на 
инструментите. По степен на слож-
ност на изработваните матрици, ин-
струменталното производство на 
Арексим Инженеринг е лидер сред 
инструменталните фирми в България. 

Инженерите и операторите в цеха 
специализират ежегодно в страни от 
европейския съюз и така поддържат 
и развиват своите знания и умения.
Производството на пластмасови из-
делия разполага към текущия момент 
с 27 шприц-машини със сила на за-
тваряне от 35 до 500 тона и средна 
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възраст 7 години. Всички машини са 
оборудвани със системи за темпе-
ратурен контрол и изсушаване на 
материала, както и с напълно авто-
матизирани системи за прецизно уп-
равление и роботи за извеждане на 
готовите детайли от работната зона 
на машините. Изработват прецизни 
технически детайли от инженерни 
пластмаси с много високи изисква-
ния за точност на размерите и ка-
чество на повърхнините. Прилагат се 
иновативни технологии за влагане на 
детайл в детайл, отпечатване на тра-
ен текст, заваряване на разнородни 
пластмаси и други.
Линията за асемблиране е изградена 
в съответствие с последните техно-
логични концепции по отношение на 
разположение, гъвкавост и ефектив-
ност на монтажните операции. Рабо-
ти се полуавтоматични и автоматич-
ни машини, които са специализирани 
според изискванията на съответните 
подизделия и клиенти.
Качеството на работа в трите про-
изводствени участъка се следи и 
осигурява от две специализирани и 
оборудвани със съвременна техни-
ка лаборатории, отделно за инстру-
менталното и шприцовото производ-
ство. Екип от високо квалифицирани 
инженери и специалисти по качест-
во осъществяват 24 часов контрол. 
Компанията е сертифицирани по 
стандарт за управление на качест-
вото и околната среда ISO9001:2008 
и ISO14001:2004 от Лойдс Регистър 
ЕМЕА. Комбинацията от високо раз-
вита технология, високо квалифици-
рани специалисти и стриктни про-
цедури за управление на качеството 
дават надеждна гаранция за качест-
вото на произвежданата и доставяна-
та на нашите клиенти продукция.

Кои са основните Ви пазари 
и клиенти ?

Основния пазар на компанията е ев-
ропейския. Въпреки, че отчетите за 
продажби показват, че около 60% от 
приходите се формират от директен 
износ, а останалите 40% от продажби, 
регистрирани в България, то трябва 
да отбележим, че основните компа-
нии на които продаваме на вътреш-
ния индустриаллен пазар  SCHNEIDER 
Electric и LIEBHERR влагат нашите де-
тайли в техните изделия и след това 
ги изнасят отново на външния пазар. 
Мога да кажа, че така, чрез директен 

и индиректен износ повече от 90% 
от продукцията на Арексим Инжене-
ринг отива за европейския и свето-
вен пазар.
Като основни клиенти на компания-
та мога да посоча SCHNEIDER Electric 
(Bulgaria, United Kingdom and France), 
MAKITA (England and Romania), 
BOSCH (Germany and Hungary), 
LIEBHERR, GRAMMER, KOSTAL, EATON,  
LANDIS+GYR и FESTO. Тези клиенти 
формират 90% от нашите приходи от 
продажби. Разбира се сред всчики-
те други клиенти, които формират 
останалите 10% има няколко с голям 
потенциал за бъдещи съвместни про-
екти.

Какви са плановете ви за 
развитие на продажбите 
и пазарите на Арексим 
инженеринг ?

Планираме значително увеличим 
продажбите и да разширим пазар-
ните позиции на компанията през 
идните няколко години, основно на 
външните пазари. Тези цели ще по-
стигнем  като непрекъснато разви-
ваме водещата позиция на АРЕКСИМ 
Инженеринг като високотехнологич-
на компания в производството на 
технически пластмасови изделия и 
инструментална екипировка основно 
сред клиентите ни сегашни и бъдещи 
от общия европейски пазар. Смята-
ме да продължаваме да развиваме 
бизнеса си с текущите партньори от 
индустриалната електротехника и да 
засилим значително присъствието си 
на сравнително новите за нас пазари 
на технически пластмасови детайли 
за автомобилостроенето и индус-
триалната 
електро-
ника. Кон-
кретните 
икономи-
чески по-
казатели 
които пла-
нираме да 
постигнем 
през след-
ващите 3 
до 5 годи-
ни са поне 
3 пъти уве-
личаване 
на про-
дажбите в 
дългосро-
чен план, 

при достигане на рентабилност по-
голяма от 15%.  
Смятаме, че това е напълно постижи-
мо, при положение, че имаме ясен 
и конкретен план за инвестиции в 
оборудване и нови технологии, план 
за развитие на персонала и не на по-
следно място непрекъснатия тренд 
на увеличение на поръчките на теку-
щите ни клиенти и ясно изразените 
намерения за нов бизнес от нашите 
нови клиенти. Всичко това, заедно с 
едно добро управление на приходите 
и програма за контрол и оптимизира-
не на разходите трябва да ни гаран-
тира изпълнение на предварително 
поставените цели и показатели.

Какви са основните 
проблеми които стоят за 
решаване пред Вашата 
фирма ?

Като една от петте най-устойчиво 
развиващите се фирми в секторите 
„Производство на пластмасови из-
делия” и „Прецизно машиностроене” 
в България, АРЕКСИМ Инженеринг 
ЕООД регистрира постоянен ръст на 
финансовите си показатели през по-
следните 5-6 години. Но независимо 
от постигнатия резултат, подобно на 
останалите сродни предприятия ние 
изпитваме съществени затруднения 
в области като: осигуряването на сво-
боден паричен ресурс за инвестиции 
в съвременни технологии, оборуд-
ване и автоматизация на процесите, 
както и в намирането на добре под-
готвени специалисти, специфични 
за нашата дейност. Управлението на 
производствените процеси в индус-
трията изисква също така съвремен 

софтуер, т. нар ERP системи, които от 
своя страна струват скъпо и също из-
искват значителни суми за първона-
чална инвестиция. Производителнос-
тта и ефективността на труда все още 
не е достатъчно висока, така че да 
може да осигури  необходимите све-
жи пари за инвестиции в нови активи 
на компанията и в същото време сво-
боден паричен ресурс за разработва-
не и внедряване на нови проекти. 
Опитваме се да преодоляваме тези 
проблеми чрез участие в европей-
ските програми за развитие на кон-
курентоспособността на българска-
та икономика и чрез разработване 
на собствени програми за намиране, 
привличане и развитие на необходи-
мите ни специалисти.
В момента фирмата ни кандидатства 
с проект по ОПЕРАТИВНА ПРОГРАМА 
„РАЗВИТИЕ НА КОНКУРЕНТОСПОСО-
БНОСТТА НА БЪЛГАРСКАТА ИКОНО-
МИКА” 2007-2013 г. и по-конкретно за 
технологично обновление. Целта ни е 
да повишим технологичното ниво на 
производственото оборудване, да ус-
корим процесите и повишим капаци-
тета с цел запазване и подобряване 
пазарните позиции и икономическа-
та ефективност на фирмата, както и 
навлизане в нови пазарни ниши. Въз-
намеряваме да внедриме нова техно-
логия за 3 компонентно шприцоване 
на пластмаса и нова автоматизирана 
технология в производството и под-
държането на инструменталната еки-
пировка, както и софтуер за управле-
ние на производствения процес. Този 
проект е стратегически за развитие-
то на компанията, подготвен е много 
професионално и ние очакваме да 
бъде одобрен от съответните прави-
телствени и държавни организации.

Какви са основните 
предимства на 
Арексим пред 
конкурентите ?
Двете най-важни и основни 
предимства на нашата ком-
пания пред конкурентите 
са: първо ние даваме пълно 
обслужване на клиента, т.е. 
от едно място той получа-
ва и матрицата и серииното 
производство на пластма-
совите детайли и второто е, 
че ние имаме много добър 
екип от инженери, експер-

ти и специалисти по логистика, които 
реагират бързо и задоволяват свое-
временно непрекъснато променящи-
те се негови изисквания. 
Клиентите, когато развиват нови про-
екти и разработват нови изделия, 
имащи нужда от нови инструмен-
ти търсят и предпочитат доставчик, 
който може да им осигури надежден 
отговор и в двете направления – кон-
струиране и изработване на инстру-
менталната екипировка и осигуря-
ване на следващ етап серииното 
производство и доставка с тази съща-
та инструментална екипировка на ка-
чествени пластмасови детайли. Тези 
са съществените предимства на Аре-
ксим Инженеринг пред конкурентите 
ú, които не предлагат подобна комби-
нация: клиентите получават продукт 
с много високо качеството, защото 
отговорността за това се носи изця-
ло от една и съща фирма – от кон-
струиране и изработване на матри-
ците  на детайлите, до крайното им 
изпълнение; като при необходимост 
от текущи и аварийни ремонти на ин-
струменталната екипировка, те могат 
да бъдат извър-
шени в инстру-
менталния цех, 
без да се губи 
дълго производ-
ствено време за 
транспортира-
нето им до друга 
компания и друг 
цех. Това кара 
ръководство-
то на фирмата 
да продължава 
да инвестира и 
развива цеха за 
инструментал-
на екипировка, 
въпреки на пръв 
поглед по-мал-

ките обороти и норма на печалба, 
които той осигурява. 
Тук няма да засягам това, че имаме 
внедрена система по качество, за-
щото всички компании това казват, 
само ще добавя, че ние имаме тради-
ции в това отношение и сме оценени 
от такива компании като японската 
MAKITA за 100% съответствие на из-
искванията – не само техническите от 
чертежите, но също така и 100% из-
пълнение на сроковете за доставка. 

Как Ви се отрази 
Световната икономическа 
криза и какво е състоянието 
на предприятието в 
момента ?

Както повечето български производ-
ствени компании, и Арексим инжене-
ринг ЕООД беше засегната от иконо-
мическата криза в края на 2008 г. и 
2009 г. За щастие, най-големите кли-
енти на фирмата бързо се възстано-
виха от кризата и подновиха поръч-
ките си. През 2010 година започна 
интензивно възстановяване на при-
ходите от продажби след минимал-
ния спад и към края на първото по-
лугодие приходите от продажби са с 
50% повече спрямо тези през същия 
период на 2009 година. Това се от-
нася основно за клиентите на про-
изводството на пластмасови изде-
лия. Клиентите за инструменталното 
ни производство бяха повлияни по 
друг начин: тъй като производство-
то на инструментална екипировка за 
сложни технически изделия е висо-
котехнологично, то не беше сред дей-
ностите, които големите европейски 
компании изнасяха към подизпълни-
тели преди кризата. Икономическата 
криза, обаче, даде допълнителен тла-
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сък на търсенето на финансово по-
изгодни доставчици на специфична 
инструментална екипировка, които 
са способни равноправно да партни-
рат в процеса на развитие на нови-
те им проекти. Това е причината през 
последната една година да се наблю-
дава засилен интерес към инстру-
менталното производство на Аре-
ксим инженеринг. В резултат на това 
благоприятно развитие на пазара, 
поръчките за матрици към Арексим 
са все повече и с все по-голяма слож-
ност и отговорност. Ние се стремим 
да задържим това ново търсене, като 
затвърдим и разширим позициите си 
на европейския пазар чрез коректно 
и надеждно партньорство с нашите 
клиенти.

Какви са плановете Ви 
за бъдещото развитие на 
предприятието ?

Стратегическата цел на фирмата е да 
се наложи като надежден и търсен 
доставчик на прецизни технически 
пластмасови изделия за най-добри-
те европейските компании. За пос-
тигането на тази цел ние твърдо сме 
решили в средносрочен план да въ-
ведем нови технологии, като модер-
низираме в същото време и произ-
водствените и управленски процеси. 
Основните ни инвестиции ще бъдат 
насочени към развиване на проце-
сите в основните ни две производ-
ства, складовото стопанство и инже-
нерното осигуряване. Планираме да 
въведем в експлоатация гъвкава ро-
ботизирана производствена клетка 
за инструменталното ни производ-
ство. Това е иновативна технология 
за производство на инструментална 
екипировка и представлява затво-
рен комплекс от между 5 и 10 маши-
ни (високоскоростни фрези, обемно 
ерозийни машини, 3Д измервателна 
машина, миялна машина, магазини за 
режещи инструменти и електроди), 
които извършват последователно 
предварително програмирани опе-
рации върху детайлите до пълната им 
готовност. Всички процеси в клетка-
та се управляват чрез сложен софту-
ер посредством робот. Това свежда 
до минимум вероятността от човеш-
ки грешки, ускорява процеса, пора-
ди оптималното планиране заетост-
та на машините и повишава степента 
на прецизност, поради изолирането 
на влиянието на външните фактори 
на средата. Тази клетка представлява 

най-съвременно оборудване за пре-
цизното машиностроене. До момента 
на Балканите няма внедрена подобна 
технология.
Арексим инженеринг вече инвести-
ра и в закупуването на шприцмашина 
за 3-компонентно шприцоване.С тази 
нова технология ние правим значи-
телна крачка напред в развитието 
си. Фирмата често получава запитва-
ния за производство на детайли със-
тавени от два или три вида полиме-
ри. Това е специфична технология на 
шприцване, при която едновременно 
в една матрица се отливат три вида 
материали и оформят едно изделие. 
Тя замества по-старата и по-неефек-
тивна, при която подобен резултат 
се постигаше чрез неколкократно 
шприцоване, залепяне или заваря-
ване на отделните елементи. Три-
компонентните полимерни детайли 
намират много широко приложение 
в професионалните електроуреди и 
има заявен голям интерес от страна 
на клиентите.  По този начин фирмата 
ще диверсифицира продуктовата си 
номенклатура с нова гама продукти с 
двойно по-висока добавена стойност. 
Само тази инвестиция ще доведе до 
увеличаване на приходите на компа-
нията с над 10% годишно. 
Разбира се ще бъде въведен  специа-
лизиран и модерен софтуер за упра-
вление на производствените проце-
си във всички цехове и обслужващи 
звена на фирмата. Софтуерът ще даде 
допълнителни възможности за съ-
кращаване на сроковете и оптимизи-
ране на разходите – основни конку-
рентни фактори в бранша.

След реализирането 
на тази амбициозна 
инвестиционна програма 
какви нови услуги ще може 
да предложи фирмата на 
своите клиенти и как това 
ще се отрази на нейната 
конкурентоспособност?

Чрез реализиране на програмата 
фирма Арексим инженеринг ще запо-
чне производство на трикомпонент-
ни пластмасови детайли, ще може да 
изработва безпроблемно електроди 
за фино ерозиране от графит, което 
ще увеличи значително конкуренто-
споссобността на компанията по от-
ношение на сроковете за изработка 
и сложността на инструменталната 
екипировка.
Производството на Арексим Инжене-
ринг по сравнение с това в развитите 
европейски страни е все още много 
по-евтино. То разбира се е малко по-
скъпо отколкото в Китай и ние никога 
няма да постигнем тяхните цени. Тен-
денцията за бъдеще е, че производ-
ството в България и в частност в на-
шата фирма ще поскъпва. И няма как 
да го избегнем защото всичко се по-
вишава, като започнем от суровините 
и материалите и завършим с енерги-
ята и труда. На евтин труд за бъде-
ще няма как да се разчита. Правил-
ният подход според нас е в залагане 
на нови технологии, автоматизация 
на процесите и увеличаване на дела 
интелектуалния инженерен труд. 
Смятаме много сериозно за се фоку-
сираме върху развитието на състава 
от инженери и специалисти. Нашето 
виждане е, че стратегическо предим-
ство в Източна Европа ще имат онези 
предприятя, които успеят да предло-
жат конкурентоспособен инжинерен 
труд. Под конкурентоспособен раз-
бирам комбинация от знания, опит и 
умения за ефективното им прилагане. 
Инженерните услуги, които ние тряб-
ва да предложим на нашите клиенти 
трябва да са с много високо качест-
во и на конкурентна цена. Това ще 
осигури на фирмата ни много добри 
пазарни позиции за бъдеще. Тази тен-
денция започва да се наблюдава и 
днес при някои от големите ни клиен-
ти, като BOSCH и EATON. Те особено 
високо ценят факта, че ние им пред-
лагаме инженерен труд, който все по 
- дълбоко навлиза в тяхната разра-
ботка, т.е още в етап на разработка на 
изделието от дизайнерите на клиен-

та нашите специалисти започват да 
обсъждат с тях спецификата на ин-
струменталната екипировка. По този 
начин в края на веригата ние получа-
ваме един технологично оптимизи-
ран инструмент и пластмасов детайл 
на конкурентна цена.

Каква е кадровата и 
социалната политика на 
Арексим инженеринг ?

За да осигурим нашето бъдещо раз-
витие ние ще залагаме на знаещи и 
можещи хора, които са ангажирани 
към компанията. Напълно сме наяс-
но, че намирането, привли	
чането и задъжането на такива спе-
циалисти не е лесна задача, но също 
така знаем че не е невъзможна ако 
фирмата има правилно отношение 
към персонала си.
Ако започнем с работната среда 
трябва да кажем, че предприятието 
освен прекрасната природа на Родо-
пите предлага и едни много добри ус-
ловия на труд. Работната среда, освен 
че е максимално обезопасена пред-
лага и добър комфорт при изпълне-
ние на работата. Ако продължим с 
колегиална и спокойна атмосфера на 
работа трябва да кажем, че във фир-
мата работят много добри специали-
сти, които споделят знания и умения 
по между си, работят екипно и полу-
чават много добри резултати от ра-
ботата си. Ако трябва да завършим с 
възможностите за развитие, то тряб-

ва да подчертаем, че работейки с го-
леми компании от бранша в Европа 
нашата компания дава възможност 
на всеки специалист да се развива в 
областта си и да черпи опит и знания 
от най-добрите, което от друга страна 
повишава значително самочувствие-
то и конкурентоспособността на все-
ки индивидуален специалист не само 
на трудовия пазар в България, но и на 
този в Европа.
     По отношение на социалната по-
литика мога да кажа, че фирмата се 
грижи служителите си да се чувстват 
добре и доволни от това, че рабо-
тят за нея. Всеки служител получава 
допълнително средства за храна  и 
транспорт. За специалистите, кои-
то привличаме от други региони на 
страната осигуряваме жилище и пое-
маме част от разходите за това. 
Винаги съм смятал, че основното кон-
курентно предимство на една ком-
пания са хората, които работят в нея. 
Добрата практика и опит, който имам 
досега винаги са доказвали това. За 
да си купиш качествено оборудва-
не ти трябват определена сума пари, 
която можеш да си осигуриш за ня-
колко седмици. Оборудването можеш 
да намериш, поръчаш и доставиш за 
2 или 3 месеца. Но за да изградиш ка-
чествени хора и специалисти ти от-
нема години. Ние, в Арексим Инжене-
ринг знаем много добре това, имаме 
и определен опит. За напред ще про-
дължаваме да следваме и да подо-

бряваме традициите в тази насока.
Като заключение мога да кажа, че 
нашата компания се е доказала като 
компания-лидер на пазара на тех-
нически пластмасови изделия и ин-
струменти в България. Ние, Екипът 
на АРЕКСИМ Инженеринг, заедно със 
собственика на компанията г-н Кирил 
Асенов имаме амбициите и възмож-
ностите да станем една първокласна 
инженерингова компания, която да 
заеме своето пазарно и технологично 
място не само в България и на Балка-
ните, а и сред най-добрите компании 
в Европа. Убедени сме, че можем и 
ще го направим!

АРЕКСИМ ИНЖЕНЕРИНГ

Смолян 4700

ПК 109

тел. +359 301 6 09 09

факс +359 301 6 09 15

e-mail: info@arexim.bg

www.arexim.bg
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Световният лидер в 3D проектирането и дизайна – Autodesk 
Inc. предоставя сензационни възможности за българските 
фирми, младите дипломирали се специалисти и работещи 
студенти.
СОФИЯ, 21 септември 2010 г. – Световният лидер в 3D проек-
тирането и дизайна – Autodesk Inc. предоставя сензационни 
възможности за българските фирми, младите дипломирали 
се специалисти и работещи студенти.
Целта на Autodesk и дистрибуторът на компанията за Бълга-
рия - BMG, както и на мрежата от български партньори, е да 
направи максимално достъпни за българските фирми, спе-
циалисти и студенти най-новите и най-авангардните техно-
логии за съвременно проектиране, дизайн, 3D моделиране, 
анализ и реалистична визуализация.
Autodesk предприема глобална инициатива в страната ни, за 
да предостави своите програмни продукти от линията си 2011 на достижими цени.
Днес, когато страната и цялото ни общество е изправено пред сериозни финансови и икономически ограничения и 
трудности от една страна, а цените на редица разходни услуги растат, Autodesk чрез своите партньори в България 
предприема глобална инициатива в страната, за да предостави своите програмни продукти от линията 2011 и реше-
ния за бизнес проектиране, конструиране, дизайн и модерна визуализация на достижими, по-ниски и по-изгодни цени 
чрез различни активни програми и инициативи.
Инициативите на Autodesk:
1) Водещите програмни продукти с версии 2011 на 50% от цената.
Кампанията и ценовите предложения са предназначени за:
млади, току-що завършили специалисти, инженери, конструктори;
работещи студенти; 
Някои от по-важните продукти на Autodesk, включени в кампанията:

Цялата фамилия AutoCAD 2011
(AutoCAD Architecture 2011, AutoCAD MEP 2011, AutoCAD Civil 3D 2011, AutoCAD Map 3D 2011, AutoCAD Mechanical 
2011, AutoCAD Electrical 2011)

Цялата фамилия Revit 2011
(Revit Architecture Suite 2011, Revit Structure Suite 2011, Revit MEP Suite 2011, Robot Structural Analysis 2011)

Цялата фамилия Inventor 2011
(Inventor Suite 2011, Inventor Professional Suite 2011, Inventor Simulation Suite2011, Inventor Routed Systems 2011, 
Inventor Tooling 2011)

AUTODESK СЪС СЕНЗАЦИОННИ ЦЕНОВИ  
ПРЕДЛОЖЕНИЯ ЗА БЪЛГАРИЯ
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