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За нас са интересни 
предизвикателните проекти
Интервю с Павлета Тодорова – ръководител на SAP отдела в АТОС БЪЛГАРИЯ.

Каква е Вашата функция, като ръководител на 
този екип?

Отговорностите  ми са свързани с няколко основни дей-
ности. От една страна отговарям за развитието на екипа 
– запазването на опита и знанията от предишни проекти, 
развитието на служителите, усвояването на новите тех-
нологии. От друга страна отговарям за развитието на SAP 
бизнеса в АТОС България - за мониторинга и контрола на 
проектите, които внедряваме; за разработване на нови 
клиенти, съвместно с Търговския отдел и за подготовка-
та на техническите решения, които предлагаме на нашите 
потенциални клиенти. В същото време ръководя и най–
големите SAP проекти, които реализираме в клиенти като 
НЕК, ЧЕЗ, Мобилтел, Кока-Кола Хеленик и др. 

Бихте ли ни разказали за добрите бизнес 
практики при внедряването на SAP системата?

Системата, която ние предлагаме има стандартна методо-
логия за внедряване. Първата фаза е свързана с анализ на 
текущите бизнес процеси на клиента, проблемите които 
има в момента, стратегическите цели, които си поставя, 
свързаните с това изисквания към новата система и про-
ектиране на самата система. Следващата фаза, наречена-
та Реализация, е свързана с настройка на самата систе-
ма и тестването й съвместно с клиента. Последната фаза 
включва: документиране, обучение, мигриране на дан-
ни и др. Този етап се нарича подготовка за продуктивен 
старт. Ние се опитваме да използваме максимално въз-
можностите на SAP решенията. Това е много мощен стан-

дартен софтуер и когато клиентът си го купува е най–до-
бре да се придържа към стандартните функционалности 
и да ги използва максимално. В противен случай би било 
по-изгодно да си поръча разработване на софтуер специ-
ално за неговите нужди. По време на внедряването ние се 
опитваме да убедим клиента, че в софтуера са заложени 
много добри практики и е полезно за него да ги използва, 
като по този начин се увеличава неговата ефективността, 
а с течение на времето разходите за поддръжка на систе-
мата намаляват.

Имате ли собствени разработки, които предлагате 
на своите клиенти?

По време на бизнес анализа понякога изниква нужда от 
доработки на стандартния SAP софтуер. Те може да са 
предизвикани от спецификата на българския пазар, спе-
цифичния бизнес на клиента или от законови изисква-
ния. Когато възникват такива необходимости и на база 
на нашия богат опит, ние се опитваме да ги обобщим и да 
разработим готов продукт, който да предложим впослед-
ствие на всички клиенти, като завършено решение. Има-
ме няколко такива решения. Например едно от тях е елек-
тронната фактура, свързано с услугата, която Банксервиз 
предлага. Ние сме разработили софтуер, който от стан-
дартната SAP ERP система извлича данните в определен 
формат, дообработва ги и ги подава към информационна-
та система на Банксервиз. Това решение е внедрено в ня-
колко клиента и е обявено от Банксервиз като единстве-
ното сертифицирано SAP решение за електронна фактура 
(e-фактура). Имаме и друго решение, което не е свързано 
с услугите, които предлага Банксервиз, което представля-
ва експортиране на фактурите в pdf. формат, подписване-
то им с електронен подпис и изпращането им директно 
на клиента. 

Павлета Тодорова работи във фирмата от че-
тиринадесет години. Независимо, че компанията 
сменя собствеността си няколко пъти, ядрото 
на екипа се запазва и продължава дейността по 
SAP внедрявания до днес. 
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Разполагаме и с решение, което е свързано с обслужва-
нето на транспортните средства в дадено предприятие. 
В българското законодателство и в добрите практики 
има специални изисквания по отношение на по-детай-
лен контрол на автотранспорта (например контрола на 
разходните норми или следене използването на гумите). 
За целта сме разработили специално решение. То е доста 
сложно и позволява проследяване на пет- шест вида нор-
ми за автомобилите, както и зависимостта им от различни 
фактори като терен, сезон и др.. Освен това е възможно и 
проследяване на различните застраховки, техническото 
обслужване и др.. Заложен е цялостния бизнес процес по 
отдаването и използването на автомобили от отделните 
звена в едно предприятие. Всички разходи, които акуму-
лира даден автомобил могат да бъдат отнесени към съот-
ветния разходен център. Системата позволява връзка с 
доставчиците на гориво и фактурите за него автоматично 
се отразяват в счетоводството. Това е интересно за фирми 
разполагащи с голям автомобилен парк. 
Друго специализирано решение, което предлагаме е сис-
тема за инвентаризация на активи с помощта на мобилни 
устройства. От SAP ERP в паметта на мобилното устрой-
ство се зареждат всички активи с тяхното местоположе-
ние, инвентарни номера и др. Те имат баркодове, които 
мобилното устройство разчита и на екрана на устрой-
ството се появява детайлна информация за съответният 
актив. Потребителят има възможност да коригира данни-
те. Получените данни се връщат обратно в SAP и базата се 
актуализира. 
Най–големия пакет продукти, който предлагаме и разви-
ваме още от 1996г. е нашият локализационен пакет. В него 
имаме най–различни програми съобразени с изисквани-
ята на законодателството и свързани с добрите счетовод-
ни практики. Основната особеност е свързана с възмож-
ността за генериране на оборотна ведомост и справки по 
кореспонденция на сметки. В страните от западна Европа 
и Америка няма такова изискване и ERP системите от  ви-
сок клас са разработени на принцип, който не следи ко-
респонденциите на сметките и не позволява свеждането 
им до прости дебит-кредит операции. Нашият екип посто-
янно усъвършенства този софтуер и поддържаме вари-
анти за седем версии на SAP ERP. Във връзка с този про-
дукт предлагаме и допълнителна разработка - генератор 
на мениджърски отчети. То също намира добър прием от 
различни клиенти.

Бихте ли ни разказали за спецификата на 
стандартното внедряване?

Ние се фокусираме върху средни и големи фирми. Пред-
полага се, че тези фирми имат поне 70-100 потребители 
на  SAP ЕRP. Най – трудното е клиента да бъде убеден в ка-
чествата на системата. Ние влизаме в ролята на консул-
танти, която в случая е много важна. Трябва да се прео-
долее схващането на повечето български ръководители, 
че техния бизнес е уникален и изисква уникален софтуер. 
Това е и най-голямото предизвикателство за нас. Имаме 
внедрявания в над 70 български компании. Почти всич-

ки най-големи предприятия в България са наши клиенти: 
много ефективно работим с фирми от химическата про-
мишленост - Агрополихим, Девня Цимент, Холцим, Титан 
Златна Панега; почти цялата енергетика на страната рабо-
ти със SAP системи, внедрени от нас - НЕК, ЕСО,ЧЕЗ, е.он 
(сега енергопро), КонтурГлобал – ТЕЦ МИ3; газоразпреде-
лителните дружества на Овергаз Инк; В петролния бранш 
също имаме големи потребители. В минната и металур-
гичната промишленост също (Мини Марица Изток, КЦМ). 
МТел е също наш дългогодишен клиент. 

Бяхте доброволец на Параолимпийските игри. 
Разкажете ни за ролята на Атос в тях и за Вашите 
преживявания?

Участието ми на тази олимпиада беше едно от най–значи-
мите неща, които са ми се случили през последните десет 
години. Беше много хубаво и вълнуващо. Тъй като Атос е 
световния ИТ партньор на Олимпийския комитет и един 
от основните спонсори беше обявен вътрешен конкурс 
за доброволци. Аз кандидатствах и ме одобриха. Вклю-
чиха ме в екипа, занимаващ се с медии и комуникации. 
Задачата ми беше да следя в реално време състезания-
та, да фиксирам тяхното начало и край, което образуваше 
файл, който качвах в You Tube. Целия ни екип обработи 
около 800 състезания. Освен това качвахме и допълни-
телна информация, както за самото състезание, така и за 
участниците в него, която пък беше налична в най различ-
ни формати в софтуер за официалните резултати, разра-
ботен също от Атос. За първи път тази година Атос поема 
поддръжката на сайта на Параолимпийските игри. В него 
имаше пет канала, които онлайн излъчваха състезанията 
в реално време. Беше разработен така нареченият смарт 
плеър, чрез бутоните потребителя можеше да се добере 
до най – разнообразна информация. Системата предлага-
ше и статистически данни към всеки един момент от със-
тезанията. Разработките и системите на Атос за игрите се 
радваха на много голям успех. Технологичният център на 
АТОС обслужваше игрите с помощта на 9000 сървъра.

Какво предстои в бъдеще?

В момента участваме в няколко процедури по Оператив-
на програма “Конкурентоспособност” за внедряване на 
ERP системи. Насочили сме се към малък брой фирми (5), 
за които сме убедени, че системата ще бъде от полза и вне-
дряванията ще са успешни. Правим съответните проучва-
ния, изучаваме най-добрите практики с цел да сме макси-
мално ефективни. Паралелно с това разработваме няколко 
големи проекти в областта на енергетиката. Продължа-
ва работата и по международните проекти, в които има-
ме дългогодишно участие – например във внедряването 
на една от най-големите SAP системи в света на Кока-Кола 
Хеленик . Имаме и няколко нови клиента, които са старти-
ращи европейски компании, с амбиции да се разрастват с 
бързи темпове в цял свят. За нас са интересни предизви-
кателните проекти. Те спомагат както за нашето развитие, 
така и за максималната удовлетвореност на клиентите.

www.bg.atos.net
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ЕФЕКТИВНОСТТА Е КЛЮЧЪТ КЪМ УСПЕХА

По какъв проект работите в момента?

След като взехме решение да внед
ряваме ERP система решихме да се 
подготвим, за да може самият про
цес да мине по-гладко и безболез
нено, като за нас така и за внедри
телите. Знаем, че този процес е 
труден и възникват недоразумения, 
неразбирателства и др. Всъщност 
има и голяма разлика в нивото на 
компетентност между фирмите, които 
искат да усвоят подобна система и 
между фирмите, които внедряват 
тези продукти. Обърнахме се към 
консултантски фирми, които ни по
могнаха да опишем нашите бизнес 
процеси със специфичните ни осо
бености. Тази информация ние ще 
предадем на фирмата, която ще ни 
внедри системата. Това ще я улесни и 
по - добре ще адаптира продукта към 
нашите изисквания. Освен това ще 
спести и много време. 
Друг проект, който реализирахме е 
внедряване на балансирана карта 
от показатели за ефективност. Това е 
един модерен инструмент за упра
вление на предприятията. На база 

Интервю с Надия Климентова – Управител на “Прокс - 2” ООД

показатели за ефективност ние сме 
подготвили техническо задание, кое
то ще предоставим на компанията 
- внедрител т.е. каква информация, 
какви справки искаме да получаваме 
от ERP системата. Така ще може 
да управляваме процесите и ще 
постигнем по - добра ефективност на 
предприятието. Следващата стъпка е 
да внедрим надстройка, която да опти
мизира управлението на показателите, 
които ние следим. Това ще стане като 
поработим известно време със систе
мата, натрупаме опит и данни. 
Сега с нетърпение очакваме инстали
рането на ERP системата. Тя съдържа 
и модул за управление на взаимоот
ношенията с клиентите CRM и да за
почнем активна работа с тях.

Какви други проекти сте печелили?

През 2008 г. реализирахме един 
проект съвместно с компанията 
Евромаркет за доставка на абкант. 
Проекта приключи успешно и сега 
използваме машината.

На какво се дължи ръста постигнат 
през годините?

Последните години клиентите сами 
ни намираха. Работили сме много 
усърдно, изпълнявали сме поръчките 
много качествено. Имали сме и доста 
референции, което също е спомогнало 
да сме предпочитан партньор. 
От тук нататък искаме ние да сме 
активната страна и се готвим за тази 
дейност.

Какви бяха резултатите от посеще
нието ви на изложбата MIDEST 2011 
в Париж?

Имаме реализиран износ за клиент, 
с който сме направили контакт от 
това изложение. Повечето контак
ти са в процес на развитие, тъй като 
продажбения процес с клиентите 
от чужбина е доста дълъг. Комуни
кацията, пробните поръчки, които 
трябва да се изпълнят и доставят 

отнемат доста време. Клиентите от 
Западна Европа трябва да са сигурни 
в нас и сериозно мотивирани, за да ни 
изберат за доставчици. Ние не искаме 
да печелим клиенти само заради 
ниските цени. Ние се стремим да 
предложим и много добро качество. 
Намерили сме добър баланс между 
цена и качество. Това се постига с 
хора. Цените много зависят от ефек
тивното използване на ресурсите 
и върху това най-много се работи. 
Ефективността при използването на 
човешките ресурси и на материалите е 
ключа към успеха.

В кои панаири и изложби предвиж
дате да участвате догодина?

Плановете ни ще бъдат обвързани с 
постиженията на търговския екип. 
Според това какво ние успеем да 
направим, какви контакти успеем 
да създадем, както казах ние сега 
започваме да правим активен марке
тинг. Това, което сме постигнали 
последните години се дължи на 
референции от наши клиенти. 
Промяната, която ще направим ще 
ни помогне да се ориентираме в 
изложбите, на които ще участваме. 
Не искаме да правим хаотични неща, 
искаме всичко да има логическа 
връзка и завършек.

Как решавате проблема с кадрите?

В момента имаме известни затрудне
ния, но има и начин да се решават 
проблемите.  Ние залагаме на открити, 
партньорски взаимоотношения, както 
с контрагентите, така и с персонала. 
Мисля, че подобни отношения мотиви
рат хората. Залагаме на споразумени
ето.

Мислите ли, че спада в икономиката 
ще продължи?

Дори и да има ръст в продажбите 
считам, че като цяло ще се задържим на 
това ниво. Това ни кара да се стремим 
да оптимизираме нашата структура. 
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“Прокс - 2” ООД 
4112, с. Крумово, Пловдив 

Баш Кайнака 19А 
тел./факс: 032 633 956 

e-mail: office@prox-2.com 
http://www.prox-2.com

Искаме да запазим висококвали
фицираните кадри и при бъдещ ръст да 
разчитаме на тяхното наставничество 
при подготовка на новопостъпилите. А 
това се очаква и според мен може да се 
случи в началото на идната година. Ние 
винаги сме готови да работим много 
и се подготвяме много внимателно. 
Имаме разработен пакет от мерки, 
които задължително трябва да пред
приемем, за да не понесем загуби. 
Кризата ни научи на много неща. Сега 
искаме да управляваме събитията. Въз
върнахме си увереността, че всичко е в 
наши ръце.

Какви са бъдещите Ви планове?

Както казах, ще активизираме 
продажбите. Възнамеряваме да се 
развиваме постъпателно, стъпка по 
стъпка. Така ще сведем до минимум 
рисковете за компанията. Ще работим 
и по други европейски проекти, като 
безопасен труд, развитие на човешките 
ресурси – вече имаме внесен про ект 
и възнамеряваме да обучим почти 
целия персонал на фирмата. Ще 

повишаваме квалификацията си и 
ще развиваме “меки” умения – това 
означава комуникация, ще бъдат 
засегнати теми като работа в условия 
на стрес, решаване на конфликти и 
др. Част от хората ще бъдат обучени 
на мениджърски умения. Част от 
служителите ни са средни мениджъри 
и искаме те да си подобрят уменията. 
Внесли сме проект по тази схема и 
очакваме резултат. Работим по проект 
за безопасен труд и по енергийна 
ефективност. Ако бъдем одобрени по 
първата схема, очакваме да подобрим 
условията на труд чрез закупуване 
на средства за лична безопасност. 
Основното за нас е внедряването на 
стандарта за безопасна работа  OH-
SAS 18001:2007. Той ще стане част от 
системата за управление на качеството. 
В момента също спазваме основните 
изисквания за безопасност, имаме 
и съоръжения, които подлежат на 
технически надзор. Акцента ни ще е 
върху хората заети в производството. 
Предната година проведохме много 
обучения за администрацията.

Какво бихте казали в заключение на 
нашия разговор?

При никакви обстоятелства не се 
отказваме от набелязаните цели. 
Искам да пожелая на колегите да 
влагат повече професионализъм в 
това, което правят. Според мен много 
предприятия от нашия мащаб се 
нуждаят от по - добър мениджмънт. 
На нас много ни помага работата с 
консултанти в различни области, като 
например управление на персонал, 
на качество, на проекти. Работим с 
професионалисти и прилагаме най - 
добрите практики. Основния принцип, 
който следваме в нашата работа е 
партньорството.



7ИНФОРМАЦИЯ

Франк Марковиц започва своята логистична ка-
риера в международната спедиторска компания 
Spedition Kirchner  & CO, продължавайки разви-
тието си в Spetrans Spedition & Transport GmbH и 
Internationale Spedition Welz.

Франк Марковиц поема поста след управлението на 
Хелмут Швайгхофер

DB Schenker с нов управител за България

Г-н Марковиц се присъединява към групата на DB 
Schenker през 2000 г. като директор „Продуктов ме-
ниджмънт за въздушни товари“, а по-късно (от 2006 
до 2010 г.) отговаря за въздушната логистика в кло-
на на компанията във Виена. Преди да поеме поста 
в София, отново ръководи звеното „Продуктов ме-
ниджмънт за въздушни товари“ в централата на DB 
Schenker.

„Шенкер” ЕООД е един от водещите доставчици на 
интегрирани транспортни и логистични услуги с на-
ционална структура в България. Компанията осигу-
рява на промишлеността и търговията пълна под-
крепа в международното транспортиране на стоки. 
„Шенкер” ЕООД  предлага пълна гама логистични 
услуги: национален и международен автомобилен 
и ж.п. транспорт, превози по въздух и вода, както и 
цялостни логистични решения. Новият управител 
за България Франк Марковиц вижда сериозен по-
тенциал именно в интегрираните транспортни ус-
луги. "Доверявайки се на професионалисти като DB 
Schenker при транспортирането и складирането на 
стоки, компаниите могат да се фокусират върху ос-
новната си дейност и да спестяват разходи“, комен-
тира той.  

Освен в София, където от 2010 г. функционира нов 
модерен терминал със собствена ЖП връзка, “Шен-
кер” ЕООД разполага с офиси в Пловдив, Севлиево, 
Бургас, Русе и Варна. В компанията в България рабо-
тят повече от 170 служители.  

До края на 2012 г. към офисите в Русе и Пловдив 
ще бъдат изградени също нови терминали и ще се 
предлагат транспортни услуги на високотехнологич-
но ниво. 

“Шенкер” ЕООД продължава да инвестира в Бълга-
рия и по време на икономическата криза. Приори-
тет за нас е да бъдем близо до клиентите и до ико-
номическите центрове в страната“, коментира г-н 
Марковиц.

Австриецът Франк Марковиц е новият управи-
тел на българския клон на логистичната ком-
пания „Шенкер” ЕООД. Г-н Марковиц наследява 
поста от досегашния управител за последните 
4 години Хелмут Швайгхофер, който ще поеме 
нови отговорности в групата на DB Schenker.
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Енергийно ефективните хидравлични задвижвания изпол
зват високоефективни помпи и мотори с променливи 
скорости. Тази комбинация осигурява по-висока произ
водителност на машините при значително понижена консу
мация на енергия.

Освен производителността на дадена машина, все 
по-голямо значение при взимането на решение за 
закупуването й има нейната енергийната ефективност. 
Хидравличните задвижвания с възможност за промяна на 
скоростта на помпата позволяват да се пести енергия. Тази 
нова технология осигурява на производителите на машини 
решение, изискващо минимални инженерни усилия и 
гарантиращо лекота на изпълнение. Хидравличните 
задвижвания с променлива скорост на Bosch Rexroth Sytro-
nix са пример именно за такова решение.

Задвижванията на машините трябва в много случаи да 
изпълняват множество сложни задачи. Макар че има много 
подходи за решаването им, инженерите търсят варианти, 
при които може да се пести и енергия. Решенията трябва 
да предлагат икономии на всички етапи - от избора на 

ЕНЕРГИЙНО ЕФЕКТИВНИ ХИДРАВЛИЧНИ 
ЗАДВИЖВАНИЯ С ЛЕСНА ИНТЕГРАЦИЯ

компоненти, през конструирането, до пускането в експло
атация. Опитът на Bosch Rexroth в конструирането може да 
осигури интегрирано решение от един източник: Sytronix.

Хидравличната задвижваща система Sytronix на Rexroth 
комбинира високоефективни хидравлични помпи с 
електрически задвижвания от последно поколение. Наред 
с това, софтуерът за управление, пригоден към уникалните 
характеристики на машината, се внедрява в контролер, 
който е най-добрия от този клас. Пакетният продукт 
„хидравлична задвижваща система“ дава на конструктора 
интегрирано, готово за инсталиране, предварително 
конфигурирано решение. Така производителността на 
машината е оптимизирана, без да се налага той да навлиза 
във всички детайли на хидравличната задвижваща система. 

Когато се търси задвижваща система Sytronix, проектирана 
да изпълнява конкретна машинна функция, Bosch Rexroth 
притежава богат промишлен опит, който позволява на 
фирмата да намери най-добрите решения. Например, 
ако за дадена машина е необходимо затягане или захва
щане, се предлагат 14 вида задвижващи системи от 

BOSCH REXROTH ПРЕДЛАГА ГОТОВИ ЗА ИНСТАЛИРАНЕ ЗАДВИЖВАНИЯ 
И ТАКА ПРАВИ ИНТЕГРАЦИЯТА ОЩЕ ПО ЛЕСНА



9ЗЛАТЕН МЕДАЛ

Bosch Rexroth AG е един от световните лиде-
ри в производството на задвижвания и упра-
вления. Под търговската си марка „Rexroth“, 
фирмата снабдява над 500 000 клиенти с ин-
дивидуално пригодени решения за задвижва-
не, управление и преместване. Bosch Rexroth 
е партньор за мобилна хидравлика, индус-
триална хидравлика и инженеринг, автома-
тизация и възобновяема енергия. Фирмата 
изработва решения по поръчка, съобразени 
с нуждите и спецификите на отделните па-
зари. Като фирма-лидер в производството 
задвижвания и управления, Bosch Rexroth раз-
работва, произвежда и продава системи и 
компоненти в повече от 80 държави. Част от 
групата Bosch, Bosch Rexroth и нейните 38 400 
служители генерираха около 6.4 млрд. Евро 
($8.9 млрд.) приход през 2011г.

серията FcP 5000. Базирани на едно от тези решения, 
задвижващите системи с променлива честота, съчетани с 
високоефективни помпи, осигуряват хидравлична енергия, 
съобразена с търсенето. За по-комплицирани приложения, 
като машини за обработка на пластмаси и формовъчни 
технологии, Rexroth разполага с 47 предварително кон 
фигурирани хидравлични задвижващи устройства от се
рията SvP 7000. Те осигуряват многообразни възможности 
за изпълнение на функции разделени в пет класа, като 
използват уникални комбинации от електрически сер
во мотори и високоефективни помпи. Повече от 80 
задвижващи системи от продуктовата линия DFEn 5000 
предлагат решения за задвижване по оси, в случаи, при 
които е необходима по-висока мощност. Като съчетават 
интелигентна помпа - уникален продукт на Bosch Rexroth, с 
електронно управление, което регулира преместването й 
и скоростта на мотора, системите постигат неограничено 
действие в четири квадранта. 

Използването на хидравличните задвижващи системи на 
Bosch Rexroth Sytronix може да намали консумацията на 
енергия до 80%, при запазено ниво на производителност. 
Наред с това, емисията на шум при работа може да се на
мали с до 20 dB (A), постига се значително смекчаване на 
изискванията за охлаждане и като цяло се удължава полез 
ният живот на хидравличното задвижване.

Вашата среща в Лайпциг: 26 февруари - 1 март 2013 г.

Лице за контакт: Соня Пашановска, Официално представителство на Лайпцигски панаир за България, Германо-Българска индустриално-търговска 
камара, 1113 София, ул. Фр. Жолио-Кюри 25 А, тел.: 02/816 30 21, факс: 02/816 30 19, sonia.pashanovska@ahk.bg, http://bulgarien.ahk.de

14-ти специализиран индустриален панаир 
за инструментално и специално
машиностроене

12-ти международен специализиран панаир 
за поддоставчици на части, компоненти, 
модули и технологии

www.messe-intec.comwww.subcontractingfair.com
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Къртачът K 615CE разполага с редица предимства като 
вакуумно-компресионен механизъм с оптимална енергия 
на удара за режим къртене, заключване позицията на 
длетото, пълна виброизолация постигната чрез еластично 
окачване на ръкохватката към редуктора, редукторна 
кутия от магнезиева сплав, допълнителна ръкохватка с 
регулируема позиция, светлинна индикация за включена 
към захранването машина, SDS max присъединяване.  

Част от техническите данни на инструмента:

Честота на ударите на празен ход:	                 1900-3000 min–1 

Енергия на удара:     		                  15 J 

Захват на инструмента: 		                  SDS-max 

Позиции на длетото: 		                  12 

Тегло: 				                     6.6 kg 

Консумирана мощност: 		                  1300 W 

ЗЛАТЕН МЕДАЛ И ДИПЛОМ ОТ ПЛОВДИВСКИЯ ПАНАИР ЗА 
КЪРТАЧ K 615CE ОТ СЕРИЯТА SPARKY HD PROFESSIONAL
Участието на SPARKY на тазгодишния международен 
Технически панаир в Пловдив, 24-29 септември 2012, 
не мина без овации от страна на специалистите. Новият 
къртач K 615CE от серията SPARKY HD PROFESSIONAL бе 
отличен със Златен медал и Диплом, с което още един 
електроинструмент от серията SPARKY HD PROFESSIONAL 
бе оценен подобаващо от професионалистите в бранша.

Серията SPARKY HD PROFESSIONAL 

Серията HD (Heavy Duty) представлява качествено нова 
стъпка в посока на професионалните приложения. Съз-
дадена е предвид високите изисквания и потребности на 
индустрията и гарантира по-висока надеждност на елек-
троинструментите, предназначени за работа в тежки ус-
ловия на експлоатация.

Повече за електроинструментите SPARKY може да намерите 
на сайта на компанията: http://www.sparkygroup.com/



MAX DEPTH OF CUT 

20 mm

• Стабилен дизайн устойчив на странични натоварвания
• 3 размера пластини
• За Диаметри 40, 30 , 20

 нова пластина 
с 5 режещи ръба

  
  

Ø40 mm
(1.57")

Ø30 mm
(1.18")

Ø20 mm
(.78")

Dovetail

висока 
устойчивост на 
странични 
натоварвания

ИСКАР БЪЛГАРИЯ ЕООД
6100 Казанлък, ул. Старозагорска 1, ет, 1, офис G
тел./факс: 0431 62 557; GSM: 0888 202 713
e-mail: apostoloviscar@gmail.com

Member IMC group

www.iscar.bg
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STAT-FREE ® защита при филтърни елементи 
на  срещу електростатичния заряд

Фиг. 1

При употребата на модерни, еколо-
гични хидравлични и мазилни масла 
съществува опасност от електроста-
тично разреждане и засилено образу-
ване на продукти, които водят до ста-
реене на маслата. Вследствие на това 
се ограничават функциите на компо-
нентите в системите или последните 
се увреждат напълно. В отделни слу-
чаи дори електростатичното разреж-
дане може да  причини дефлаграция в 
хидравличните резервоари. 

Новото поколение филтърни елемен-
ти STAT-FREE ® на HYDAC решават на-
пълно проблема с електростатичния 
заряд в хидравличните и мазилните 
системи. Разработката  на тази ино-
вативна технология е дело на HYDAC 
FluidCenter.

Първоначално развойните инжене-
ри в HYDAC се концентрираха върху 
феномена на електростатичния заряд 
в хидравлични масла и разработиха 
специален изпитвателен стенд, както 
и съответни специфични измервател-
ни устройства към него. В много от 
документираните случаи бяха уста-
новени с помощта на измервателна-
та техника StatStick на HYDAC пикове 
в напрежението до 30.000 V в хидра-
влични системи при употребата на 
ниско проводими масла (< 500 pS/m). 
Оказа се, че възникващото разрежда-
не уврежда вградените в системите 
филтърни елементи. Върху изследва-
ните филтърни елементи в центъра 
за развойна дейност FluidCareCenter 
бяха открити дупки от прегаряне с 
размери до 200 µm. А при филтъ-
рен елемент с финост от филтрация 
3 µm това е повече от сериозна щета. 
Освен това електростатичното раз-
реждане може да увреди химична-
та структура на маслата, което води 
до образуване на така наречения 
Varnish. Той се появява под формата 
на частици, наподобяващи корички 
от лак в маслото. Това причинява съ-
ответно щети върху компонентите в 
системата от рода на блокирали бута-
ла на клапани, валове в лагери и нео-
бичайно кратък живот на филтърните 
елементи.

Чрез разработената и непрекъснато 
оптимизирана от HYDAC технология 

STAT-FREE®  се предотвратяват щетите 
в хидравличните и мазилните систе-
ми вследствие на електростатичното 
разреждане. Ефективната филтрация 
е постоянно гарантирана. Филтър-
ните елементи STAT-FREE®  пречат на 
електростатичното разреждане бла-
годарение на специалната си кон-
струкция и специфичния филтърен 
материал. При филтърния елемент 
не се получава потенциал. Липсата 
на цинк в структурата на филтърните 
елементи допълнително ги предпаз-
ва от запушване, поради което те са 
универсално приложими за всички 
традиционно използвани масла.

Филтърните елементи се произвеж-
дат по патентована шевно-заваръч-
на технология на HYDAC, благодаре-
ние на която не могат да попаднат 
механични примеси откъм чистата 

им страна, дори и при динамично на-
товарване. С няколко думи, филтър-
ните елементи STAT-FREE® позволяват 
надеждна, сигурна и безпроблемна 
филтрация с дълъг срок на употреба 
на филтъра и оптимални срокове на 
подмяна на маслата.
When modern, environmentallyfriendly 
hydraulic and lubrication oils are used, 
there is the risk of electrostatic discharge 
and an escalation in the formation of 
oilageing products. This limits the function 
of system components severely or simply 
damages them. In individual cases 
electrostatic discharges have even been 
responsible for deflagration in hydraulic 
tanks. Stat-Free® filter elements from 
HYDAC solve the problem of electrostatic 
charging in hydraulic and lubrication 
oil systems. The development of this 
innovative technology started in the 

Електростатичното разреждане може да разруши фил-
търните елементи, а заедно с тях да увреди клапани и 
сензори. Филтърните елементи STAT-FREE®  предотвра-
тяват тези щети по надежден начин.

Electrostatic discharges can destroy filter elements and 
damage valves and sensors. Stat-Free filter elements reliably 
prevent electrostatic discharges.
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Факс: 02 970 6075
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6000 Стара Загора
Южна промишлена зона
Ул. Райна Кандева 69
Тел.:  042 240001, 985400
Факс: 042 240002

www.hydac.bg

HYDAC FluidCareCenter. First of all, the 
engineers investigated thoroughly the 
phenomenon of electrostatic charging 
in hydraulic oils and developed a special 
test rig as well as application specific test 
equipment. Using the HYDAC StatStick 
measuring technology, they were able to 
document evidence of voltage spikes of 
up to 30,000 V found in low conductivity 
oils (< 500 pS/m) in hydraulic systems. The 
electrostatic discharges which occurred 
subsequently, damaged the filter elements 
used. The elements analysed in the 
FluidCareCenter showed evidence of burn 
holes of up to 200 μm in size. For 3 μm filter 

media this constitutes serious damage. 
Electrostatic discharges can also split the 
chemical structure of the oil giving rise to 
so-called varnish. This appears as varnish-
like encrustations in the oil. This causes 
damage to system components, such as 
jammed pistons in valves, shafts stuck 
in bearings and unusually short service 
life of the filter elements. The Stat-Free® 
technology, developed and continually 
improved by HYDAC, reliably prevents 
damage resulting from electrostatic 
discharge in the system. Effective filtration 
performance is consistantly assured. Stat-
Free® filter elements prevent electrostatic 

charging because of their special 
construction and filter material. Potential 
does not develop on the filter element. The 
zinc-free design of the filter elements also 
prevents blinding and they are universally 
compatible with all commonly used oils. 
The elements are manufactured using 
a patented long-seam welding process, 
which means that contamination cannot 
reach the clean side even under dynamic 
loading.
Stat-Free® filter elements enable reliable  
safe and gentle filtration with long filter 
service times and optimum oil change 
intervals.
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Intec
14-ти индустриален панаир за инструментално и специално 
машиностроене

Z 2013 – Subcontracting Fair
12-ти международен панаир за поддоставчици на части, компоненти, 
модули и технологии

INTEC И Z 2013: ПЛАТФОРМАТА ЗА ЦЕНТРАЛНО-
ЕВРОПЕЙСКАТА МЕТАЛООБРАБОТВАЩА ПРО-
МИШЛЕНОСТ И ИНДУСТРИЯТА НА ПОДДОСТАВ-
КИТЕ

В началото на икономическата 2013 година с машино-
строителния панаир INTEC и панаира за поддоставчи-
ци Z Лайпциг още веднъж ще се превърне в център за 
металообработващата и металопреработващата про-
мишленост в Европа. От 26-ти февруари до 1-ви март 
2013 г. на двата панаира ще се представят около 1400 
изложители от 20 страни. Изложбите на капиталови 
стоки имат дълга традиция в Лайпциг и открай време 
са ценена платформа за интензивен обмен между Из-
тока и Запада. Специализираните панаири INTEC и Z 
успяха да се изградят върху тази основа и с течение на 
годините се превърнаха в задължителна среща за ев-
ропейските браншове машиностроене, изграждане на 
съоръжения и инструментостроене, както и за автомо-
билната промишленост и електрониката.
„Особено панаирът за поддоставчици Z е със силно 
международно участие“, казва Керстен Бунке-Нйенке, 

директор проект Z и INTEC. „Делът на международни-
те изложители вече от години е повече от 30%, зна-
чителна част от тях са от Източна Европа.“ И фирми от 
България редовно присъстват в Лайпциг и използват 
специализираните панаири за представяне на своето 
портфолио и за трансграничен обмен.

ДВОЕН ПАНАИР С УНИКАЛНА КОНЦЕПЦИЯ И 
МНОЖЕСТВО ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ

Изложителите на Z представят пълна гама от загото-
вки, части и компоненти, сложни композитни изкуст-
вени влакна и мехатронни системи, както и технологии 
и услуги за разработването и производството на ком-
поненти за изброените по-горе браншове. Със своята 
ориентация Z е идеалното допълнение на паралелно 
протичащия машиностроителен панаир INTEC. На фо-
кус тук са инструментални машини, специални маши-
ни, инструменти, инструментална екипировка, както и 
устройства, модули, машинни елементи и лазерни сис-
теми за обработка на материали.
Изложбеното дуо от INTEC и Z предлага на специали-
зираните посетители голямо многообразие от инфор-

26-ти ФЕВРУАРИ ДО 1-ви МАРТ 2013 г.
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мация за различни аспекти на цялата технологична ве-
рига от суровини през части, компоненти и модули до 
инструментални машини и цялостни системи за произ-
водство. Производители на автомобили, машинострои
тели и системни доставчици се информират на Z за по-
тенциала за иновации и ефективност на доставчиците. 
Посещението на INTEC предлага добри възможности 
за проучване на нови тенденции на развитие в произ-
водствената техника и на стратегии за подобряване на 
ефективността в производството и по този начин да се 
изготвят инвестиционни решения. "В голямата си част 
посетителите на двете изложения са тези, които взи-
мат решения в областите производство и закупуване", 
обяснява Керстен Бунке-Нйенке.

БЪДЕЩИ ТЕНДЕНЦИИ И ОБМЕН НА ОПИТ В 
СПЕЦИАЛИЗИРАНАТА ПРОГРАМА

Съпътстващата панаирите рамкова програма също за-
лага на информация от различни браншове, иновации 
и интензивен обмен.
На своето шоу за иновации Z предлага на изложите-
лите и тази година широко пространство за подробна 
презентация на техните нови разработки.

Фокусът на специалното шоу на INTEC е обработката 
на нови материали и композитни материали в усло-
вията на серийното производство. В допълнение към 
актуалните изследователски работи посетителите мо-
гат да очакват демонстрации на съответните техноло-
гични стъпки на машини и инструменти. Партньор на 
специалното шоу е Институтът за леки конструкции и 
полимерна техника (ILK) на ТУ Дрезден.
Иновативните материали също са важна тема на меж-
дународния конгрес MicroCar 2013 под надслова 
"Микроматериали и наноматериали - предизвикател-
ства за надеждността и безопасността на автомобил-
ната технология, автомобилната електроника, електро-
мобилността и чистите микротехнологии".
През първите два панаирни дни, 26-ти и 27-ми февру-
ари, ще се проведат международните бизнес срещи 
КОНТАКТ, които са се превърнали в неразделна част от 
изложбеното дуо. Организираната от индустриално-
търговската камара на Лайпциг и Европейската кон-
султатската мрежа "Enterprise Europe Network" среща 
предлага на фирми от страната и чужбина рамка за из-
граждане на нови партньорства и устойчиво коопери-
ране.
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лацията, количката вече е подготвила следващото пале. 
Нашите  сервизни  инженери преминаха  двадесет дневно 
обучение в Испания по поддръжка на тази система и се 
справя отлично.
В България за първи път се монтира такава система. На-
шата фирма е  единствената в страната, която е проекти-
рала, монтирала и осъществява поддръжката й. Складът 
на Кока – Кола работи със  шест роботизирани колички. 
Те обслужват 4500 палето места и се командват с дистан-
ционно управление от водача на подемнотранспортната 
машина. С подобна система се постига оптимално използ-
ване на складовото пространство и бързина при обра-
ботка на товарите. При обикновената система Driving , 
машината влиза в коридора, взема палето и го натоварва 
на превозното средство, след което отново влиза в стела-
жа, взема следващото и т.н.. Половината от тези манипу-
лации се спестяват с новата система. Същото удобство се 
получава и при зареждане на стелажната система. Робата 
поема палето в началото на стелажа и го вкарва навътре, 
след което се връща и поема следващото. 
Подобен проект реализирахме и Македония за фирмата 
Пекабеско. Работи на същия принцип и със същите маши-
ни, монтирахме я за два месеца. Проверяваме я също на 
всеки шест месеца. При възникване на проблем, за Маке-
дония реагираме до 48 часа, този срок за България е 24 
часа. С наш екип и с нашия сервизен инженер. Той и в мо-
мента е там, за да проследи работата на системата. 
Друго интересно решение, което предлагаме е мобилни 
стелажни системи. Вече имаме осем изпълнени подобни 
проекта в България и имаме сериозен натрупан опит. При 
тях интересното е, че първо се полагат релсите, върху 
които се движат бази и върху които се монтират стелажи-

СТОРАКТ БГ –  ВОДЕЩА БЪЛГАРСКА ФИРМА В МОНТАЖА И 
ПОДДРЪЖКАТА НА МЕХАНИЗИРАНИ И АВТОМАТИЗИРАНИ 
СКЛАДОВИ СИСТЕМИ

Разговор с Павел Крумов – ръководител направление „ Монтаж и сервиз“

Г-н Крумов, бихте ли ни разказали за някои от голе-
мите проекти, които сте реализирали напоследък?

Един от големите ни и сложни проекти е системата Radio-
Shuttle. Монтирахме го в складовете на Кока - Кола ноем-
ври и декември 2011 г. и работи безотказно вече цяла го-
дина. Състои се от метална конструкция и роботизирани 
колички, които изтеглят палетата в предния край на сте-
лажите. От там кара ги поема и до като извърши манипу-

Система Radio-Shuttle - складове на Кока - Кола Складове на Пекабеско - Македония
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те. Тази година монтирахме  такава система в  фирма Аре-
он Варна Това стана в началото на лятото и ни отне пет-
надесетина дни. Най – важното в случая е полагането на 
релсите. Необходима ни е здрава основа за това и трябва 
да стане много прецизно, без отклонение. След монтажа 
на релсите, се налива бетон, получава се една обща по-
върхност, в която вече имаме положени няколко релси. 
Върху тях започва подреждането на базите и стелажите. 
Това се прави с цел използването само на един коридор 
за обслужване на всичките стелажи. С помощта на дистан-
ционно управление, системата отваря желания коридор, 
пренареждайки останалите стелажи. Смея да твърдя, че и 
при тези системи сме единствените в България, които ги 
монтираме и поддържаме. Много точно и прецизно тряб-
ва да е направена нивелацията на релсите, за да могат 
базите да се движат безотказно, а те са високи около де-
вет метра и тежат около 40 50 тона всяка. Дори при малка 
денивелация системата няма да тръгне. Тя се задвижва от 
няколко електродвигателя. Интересно е, че този проект 
за първи път беше обвързан и с осветлението на склада. 
То се включва само в коридора, който е отворен. Първата 
подобна система инсталирахме във фирма Градус в Стара 
Загора преди шест години. Поддръжката на подобно съ-
оръжение е една от най-лесните. Повредите са нищожни 
и обикновено са причинени от човешка грешка. Работи 
безотказно и е една от най – надеждните складови систе-
ми. Ние ги проектираме, оборудването е на MECALUX, а 
базите са италиански на фирмата MОVEEL .
Другата интересна система, която предлагаме е KARDEX 
REMSTAR за съхранение и комисиониране на товари. Това 

е автоматизирана система. В България и Сърбия имаме 
монтирани 22  такива вертикални автоматизирани скла-
дове. В Либхер - Пловдив, Хес – Ямбол, Арубис - Пирдоп и 
др.. М момента изпълняваме монтажа на проект в Шабац,  
Сърбия. Машините се състоят от софтуер и хардуер. Има-
ме два типа машини – карусел и совалкалПринципът на 
работа на тези два типа може да се види в нашия уебсайт 
www.storactlog.com . Цялото съоръжение е затворено и 
обезопасено. Пести се много подово пространство, до 
85 % от него може да спести подобна машина. Намалява 
разходите за труд и е ергономична. И тук особеното при 
монтажа е, че съоръжението трябва да е много добре ни-
велирано. Предвиждам добро бъдеще за тази система. Тя 
работи перфектно и софтуера се обновява постоянно.

Какви са приоритетите на Сторакт?

В момента сме се фокусирали върху поддръжката, га-
ранционното и след гаранционно обслужване на скла-
довите системи. От тази година  в сертификата по ISO  
9001:2008,включихме сервиза и поддръжката на стелаж-
ните с-ми. Съществува европейски стандарт EN 15635 
:2008 , които има статут на български стандарт  от 2009-
ON-05, който регламентира използването и поддръжка-
та на системите за складиране. Два пъти в годината всяка 
система бива инспектирана от наш специалист.  Дори и 
такива, които не сме монтирали ние, имаме право да под-
държаме. 
Стандарта изисква обозначаване на всяка една стелаж-
на система със съответната информационна табела. Тя Складове на Хес - Ямбол

Складове на Hayat
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е много важна за всеки склад и хората, които работят в 
него. На нея са нанесени техническите характеристики 
на всяка система. Сторакт БГ се стреми към най – добрите 
резултати и най – високо качество. На всеки шест месеца 
инспектираме всяка стелажна система, за която отговаря-
ме и поставяме стикер с резултатите от инспекцията. За 
всеки вид система имаме обучен персонал по поддръж-
ката й.  Вече имаме договори за обслужване на складо-
во оборудване с Крафт, Луфтханза, Кока – Кола, Нестле и 
много други. На всеки шест месеца правим пълна инспек-
ция на складовото оборудване. Според изискванията на 
стандарта поставя ме три вида стикери. От допустими 
поражения до недопустими щети. В последния случай из-
ползването на съоръжението е недопустимо до отстраня-
ване на повредите. Във всяка една компания, която е наш 
клиент обучаваме по един човек, който трябва да следи 
за състоянието на складовото оборудване. При нередно-
сти той ни информира и ние реагираме незабавно.

Кой е най-интересният проект, върху който работите 
в момента?

В Унгария изграждаме  автоматизиран склад за 9 000 па-
лети на фирма FOENIX MEXANO с височина 25 метра. 
Сложността на този монтаж е в това, че склада се изграж-
да в готова складова сграда и се изисква много голяма 
прецизност при вертикалното изправяне на модулите.Ра-
ботим с екип от 16 неши специалисти и стрябва да го за-
вършим до втората седмица на Януари, 2013.
В България сме правили един единствен такъв през 2008 
г., за фирмата Фрешлоджик в гр. Пловдив. 24 метра висо-
чина за 15 000 палети
Наш екип от 24 специалисти участва в изграждането  съв-
местно с MECALUX на най големия автоматизирн склад за 
палети в света – намира се в в Измит, Турция. Това беше 
огромен проект за 165 000 палето места, самоносещ се 
склад с височина на стелажните системи до  45 метра. 

От няколко години работим по изграждането на логис-
тичните центрове на LIDL. Зпочнахме с този в Равно поле, 
България. След което до момента сме изградили такива 
логистични центрове на LIDL в Ларнака- Кипър, Плоещ- 
Румъния, Клуж-Румъния и Вроцслав Полша. От първи де-
кември започваме монтаж на стелажни системи  в района 
на Грац, Австрия.

Екипът, монтирал складовете на Hayat

Автоматизиран склад на фирма FOENIX MEXANO - Унгария

Склад на Лидл в Полша

Какво бихте казали в заключение на нашия разговор?

Една от целите ни е да продължим да работим с водещите 
световни компании в бранша. Тава ще спомогне и за на-
шето развитие. Стремежът ни е да изпълняваме проекти 
в Европа, извън България. В страната пазара не е голям и 
започва да ни става скучно. Амбицията ни е да се разви-
ваме извън страната.  
Целта тази година беше да задържим резултатите от 
2011г.. Успяхме, дори мисля, че ще отбележим и лек ръст. 
Очакваме следващата година да е по - добра.
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От 6 до 8 март 2013 г. в Интер Експо Център (ИЕЦ) 
ще се проведат индустриални изложби в страте-
гически за икономиката направления: машино-
строене, металургия, леярство и инструментална 
екипировка - MachTech & METAL, автоматика, ро-
ботика и мехатроника - IFAM, електронна  про-
мишленост и телекомуникации – INTRONIKA, и в 
сектора на пластмасовата и каучуковата промиш-
леност - PLAST. 
Делова борса, базирана на специализиран он-
лайн инструмент, е част от новаторството, което 
внасят организаторите на индустриалния форум 
за 2013 г.
В действие ще влезе най-голямата информацион-
на мрежа в подкрепа на малкия и средния биз-
нес Enterprise Europe Network,  финансирана от 
Европейската комисия (http://www.enterprise-
europe-network.ec.europa.eu/index_en.htm). Услу-
гите, предлагани от 600 партньорски организации 
в над 50 европейски и неевропейски държави, 
включват търсене на партньори за търговско съ-
трудничество, научни изследвания, технологич-
ни трансфери, консултации по европейски ре-
гламенти, текущи програми и възможности за 
финансиране. 
Българската стопанска камара – Съюз на българ-
ския бизнес и Фондация “Приложни изследвания 
и комуникации” – част от европейската мрежа за 
МСП, съвместно с Интер Експо Център организи-
рат в рамките на индустриалните изложби дву-
странни срещи за бизнес коопериране и техноло-
гичен трансфер. 
Всеки участник в изложбата може безплатно да 
се включи във форума с регистрация, публикува-
не на неговия профил и интереси, заявяване на 
желани срещи и потвърждение на приети срещи. 
При перфектна организация и експедитивност 
(срещи на всеки 30 минути в зоната на борсата) 
бизнес участниците могат да създадат ефективни 
контакти с местни и чуждестранни потенциални 
партньори за съвместен бизнес, трансфер на тех-
нологии или участие в проекти, финансирани от 
европейски програми. 

ДЕЛОВА БОРСА НАСЪРЧАВА БИЗНЕСА В ДНИТЕ НА 
ИНДУСТРИАЛНИТЕ ИЗЛОЖБИ В ИЕЦ - СОФИЯ

Повече информация за изложбите и деловата 
борса на  www.iec.bg, www.ierc.bia-bg.com и 
www.arcfund.net
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1. ВЪВЕДЕНИЕ 
 
Абразивното отрязване е универсален и високопроиз-
водителен метод за обработване на заготовки от 
закалени и незакалени стомани с диаметър до 60÷70 mm 
при диаметър на абразивния инструмент (АИ) до 400 mm 
и широчина на прореза до 4 mm. Известни са различни 
схеми на процеса, различаващи се по вида на дви-
женията, извършвани от абразивния инструмент и обра-
ботвания детайл, при които отрезният диск извършва 
въртеливо, подавателно и колебателно движение, а 
заготовката е неподвижна или се върти [2,3,6,7]. При това 
АИ се подава към заготовката с постоянна скорост frV  

на радиално подаване (твърдо абразивно отрязване) или 

се притиска към нея с постоянна сила aF  (еластично 

абразивно отрязване). Интерес за машиностроителната 
теория и практика представляват схемите на еластично 
отрязване, осигуряващи относително постоянна площ на 
петното на контакт на АИ и заготовката в рамките на един 
отрезен цикъл, а като резултат - известно 
самонастройване на системата инструмент - детайл 
спрямо непрекъснато изменящите се условия на работа, 
което е предпоставка за по-голяма трайност на АИ и по-
ефективното му използване. 
  

Теоретично и експериментално е доказано, че 
въвеждането на въртеливо движение на заготовката води 
до значително намаляване на износването на АИ, което в 

голяма степен зависи от силата на притискане aF  на 

инструмента към заготовката, честотата на въртене на 

заготовката wn  и диаметъра sd  на отрезния диск [2-

4,6,7]. В резултат на непрекъснато променящите се 
условия на работа (непрекъснато променящи се 
диаметри на АИ и заготовката) се променят големината и 
характерът на натоварването и износването, явяващи се 
определящи за технико-икономическите показатели на 
операцията еластично абразивно отрязване на въртящи 
се заготовки. Всичко това налага необходимостта от 
задълбочено и комплексно изследване на износването и 
трайността на отрезните дискове. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Цел на статията е изследване и моделиране на влиянието 
на условията на процеса еластично абразивно отрязване 
на въртящи се стоманени  ротационни заготовки върху 
износването на абразивните инструменти и определяне  
на броя на възможните работни цикли, реализирани от 
отрезния диск, като параметър за оценка на неговата 
трайност. 
 
2. ИЗНОСВАНЕ И ТРАЙНОСТ НА АБРАЗИВНИТЕ 
ИНСТРУМЕНТИ ПРИ ЕЛАСТИЧНО АБРАЗИВНО 
ОТРЯЗВАНЕ 
 
2.1. Изследване и моделиране на износването на 
абразивните инструменти при отрязване 
За изследване, моделиране и оптимизиране на процеса 
еластично абразивно отрязване е създадена 
експериментална установка (фиг. 1), представляваща 
специално приспособление, което се закрепва към 
надлъжния супорт на универсален струг С11МВ, 
комплектован с устройство за безстепенно регулиране на 

честотата на въртене wn  на отрязваните заготовки. Към 

предния край на рамото 8, закрепено посредством 
лагерната връзка 7, е установена ъглошлифовална 
машина 4, модел GA7020, която при отрязване осигурява 
постоянна честота на въртене на АИ - 

1
s min8500n −= . Големината на силата на притискане 

aF  се регулира чрез изместване на противотежестта 13 

по рамото 8. Ходът на АИ при отрязване се ограничава от 
упорен винт. За улавяне, събиране и отвеждане на 
летящите при абразивно отрязване стружки и искри е 
предвидена аспирационна уредба, чийто накрайник 
(фуния) 9 е закрепен към носача 11, а за предпазване на 
супорта и паралелите на струга от абразивния прах - 
предпазна тава. 
Експерименталните изследвания се провеждат при 
насрещно отрязване на цилиндрични заготовки от 

стомана 45 с диаметър mm30dw = , осигуряващо по-

малко износване на АИ и по-голяма стабилност на 
процеса [3,4]. В качеството на абразивни инструменти са 
използвани карбофлексови отрезни дискови с диаметър  

ИЗНОСВАНЕ И ТРАЙНОСТ НА АБРАЗИВНИТЕ ИНСТРУМЕНТИ ПРИ 
ЕЛАСТИЧНО АБРАЗИВНО ОТРЯЗВАНЕ НА ВЪРТЯЩИ СЕ ЗАГОТОВКИ
Ганчо Ганев, Ирина Александрова, Христо Христов – Технически университет - Габрово

В статията е изследвано комплексното влияние на условията на еластично абразивно отрязване - сила на притискане 
на абразивния инструмент (АИ) към заготовката, честота на въртене на заготовката и диаметър на отрезния диск вър-
ху износването на абразивните инструменти при обработване на ротационни заготовки от стомана и са построени съ-
ответни теоретико-експериментални модели. Определени са комбинации от стойности на силата на притискане и на 
честота на въртене на заготовката, гарантиращи минимално износване на АИ с различни диаметри. Създаден е и обоб-
щен модел за определяне на броя работни цикли, реализирани от отрезния диск, като параметър за оценка на негова-
та трайност.
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mm180ds = , дебелина mm3  и характеристика A30R 

BF. Износването на АИ се определя като средна стойност 
на разликите между диаметрите на отрезния диск, 
измерени в две взаимно перпендикулярни направления в 
началото и в края на съответното наблюдение, 
проведено при конкретни условия на рязане: 
 

 
2

dddd
j1jj1j ssss 




 −+





 −

=

↔↔
++



δ  ( j  - номер на 

наблюдението).  
 
В качеството на управляеми фактори при изследване и 
моделиране на износването на АИ са избрани силата на 

притискане на АИ към заготовката ( aF ), диаметърът на 

АИ ( sd ) и честотата на въртене на заготовката ( wn ).  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Изборът им се базира на следния теоретично и 
експериментално установен сложен характер на влияние 
на условията на еластично абразивно отрязване върху 
износването на АИ [3,4,6,7]:  

- Увеличаването на силата на притискане aF  на АИ към 

заготовката води до нарастване на радиалното подаване, 
а като резултат и на износването на инструмента. 

Влиянието на силата aF  върху δ  зависи от честотата на 

въртене на заготовката. 
- Големината на износването на АИ нараства с 
намаляване на диаметъра на отрезния диск, което е 
свързано с неизбежното намаляване на неговата скорост. 
- Изменението на износването в зависимост от честотата 
на въртене на заготовката се описва с крива, чийто 
минимум се получава при определена честота на въртене 

на заготовката 
0wn . При рязане с 0ww nn > , с 

увеличаване на wn  намалява дълбочината на рязане а, 

Фиг. 1 Установка за абразивно отрязване на заготовки върху универсален струг
1. управление на постояннотоковия електродвигател; 2. уред за отчитане честотата на въртене на вретено-
то; 3. заготовка; 4. ъглошлифовална машина; 5. защитен кожух; 6. абразивно- отрезен инструмент; 7. ос за ла-
геруване; 8. рамо; 9. фуния на аспирационната уредба; 10. универсален патронник; 11. носач; 12. тръба за аспира-
ционната уредба; 13. противотежест; 14. основа
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но се увеличава дебелината на срязвания слой zh  с 

оглед спазване на условието constA =  ( A  - площ на 
срязвания слой метал за един оборот на АИ) при 
установен режим [7]. Това води до увеличаване на 
натоварването на абразивните зърна, което от своя 
страна е предпоставка за увеличаване на износването на 

АИ. При 0ww nn <  рязането през цялото време е в 

неустановен режим на рязане ( constA ≠ ) и 

максималната дълбочина на рязане достига до wda = . 

На практика се увеличава „газенето” на диска, увеличава 
се и страничното триене. Всичко това е предпоставка за 
нарастване на износването на АИ. 
За да се изследва сложният характер на изменение на 
износването в зависимост от условията на еластично 
абразивно отрязване и за да се моделира комплексното 
влияние на силата на притискане на АИ към заготовката, 
честотата на въртене на заготовката и диаметъра на 
отрезния диск при обработване на ротационни заготовки 
от стомана 45 върху δ , е необходимо провеждането на 
планирани многофакторни експерименти. 
В [4] са представени резултатите от проведени пълни 

факторни експерименти от вида 32N =  и 22N =  ( N  
- брой на опитите) с дублиране на опитите във всяка 
точка ( 3n =  - брой наблюдения) съответно за 
изследване на износването на АИ при отрязване на 

неподвижни ( 0nw = ) и въртящи се ( 0nw ≠ ) заготовки 

от стомана 45. Построени са адекватни теоретико-
експериментални модели, отразяващи влиянието на 
условията на еластично абразивно отрязване върху 
износването на отрезния диск, общият вид на които е: 

wa23w3a2s10 nFBnBFBdBB ++++=δ .      (1) 

Стойностите на значимите регресионни коефициенти в 
теоретико-експерименталния модел (1) при отрязване на 
неподвижни и въртящи се заготовки, както и областите 
на изменение на изследваните фактори - диаметър на 
отрезния диск, сила на притискане на АИ към 
заготовката, честота на въртене на заготовката, са 
представени в таблица 1. 
Проведените експерименти не обхващат честотата на 

въртене на заготовката 0wn , при която се получава 

минимално износване на АИ. За моделиране на 
комплексното влияние на диаметъра на АИ, силата на 
притискане на АИ към заготовката и честотите на въртене 
на заготовката върху δ  при ниски честоти на въртене (в 

зоната около 0wn ) е проведен експеримент по 

ортогонално централно-композиционен план (ОЦКП). 
Интервалите на вариране на независимите променливи 

са: 1x  - диаметър на АИ – mm180120ds ÷= ; 2x  - 

сила на притискане – daN2,38,0Fa ÷= ; 3x  - 

честота на въртене на заготовката - 1
w min111n −÷= . 

След обработване на експерименталните резултати 
съгласно методиката, изложена в [1], и отстраняване на 
незначимите коефициенти в регресионното уравнение се 
получава следният адекватен теоретико-

експериментален модел ( 27,2F3,0F̂ TR =<=  при 

05,0=α  и брой степени на свобода 8k1 =  и 

30k2 = ) в кодиран вид: 

2
33231

321

x606,0xx148,0xx069,0

x522,0x394,0x299,0202,1ŷ

+−−

−−+−=
     (2) 

и в явен вид: 

2
wwaws

was

n0378,0nF037,0nd0007,0

n4066,0F616,0d0079,03038,3

+−−

−−+−=δ
. 

Таблица 1 Стойности на регресионните коефициенти в 
теоретико-експерименталните модели (1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
Влиянието на условията на отрязване върху износването 
на АИ съгласно създадените теоретико-експериментални 
модели (1) и (3) за изследваните честоти на въртене на 
заготовката са изобразени графично на фиг. 2. За 
изследване на определената с уравненията на регресия 
(2) и (3) повърхнина в областта на експеримента на 
еднакво ниво на изходния параметър са построени 
двумерни сечения (фиг. 3 и фиг. 4), представляващи 
семейство линии от една фамилия. 

Областите на изменение 
на управляемите фактори 0B 1B 2B 3B B23

mm180120ds ÷=
 

daN31Fa ÷=  

1
w min6316n −÷=

 

1
w min0n −=  

1,3191

5,4100

-0,0078

-0,0231

0,5333

0,3833

0,4000

-

0,0917

-

(3)

a)
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Фиг. 2  Влияние на условията на отрязване върху 

износването на АИ ( mm180ds = ): 

а) 1
w min6316n −÷= ; б) 1

w min111n −÷=  

 
Изследването на регресионния модел (3) показва, че 
функцията ( )w,as n,F,df=δ  има минимум при 

определена честота на въртене на заготовката 0wn , 

чиято стойност зависи от диаметъра на АИ ( sd ) и силата 

на притискане на АИ към заготовката ( aF ): 

asw F4894,0d0093,03783,5n 0 ++= .            (4) 

Комбинации от стойности на aF  и 0wn , при които се 

получава минимално износване на АИ с определен 

диаметър sd , са представени в таблица 2, фиг. 3 и фиг. 4. 

Вижда се, че с нарастване на 1x  ( sd ) и 2x  ( aF ) се 

увеличава честотата на въртене на заготовката, при която 

се получава минимално износване ( 0wn ), като влиянието 

на силата на притискане aF  е по-силно изразено. Това е 

свързано с нарастването на сечението А на срязвания 
слой материал за един оборот на АИ. 
 
Таблица 2 Оптимални условия на абразивно отрязване 
 

sd , mm aF , daN 
0wn , min-1 

minδ , mm 

120 1 6,98 1,14 
135 0,8 7,12 0,87 
150 0,8 7,16 0,86 
165 0,8 7,30 0,48 
180 0,8 7,44 0,29 

 

 

Фиг. 3. Влияние на силата на притискане aF  и на 

честотата на въртене на заготовката wn  върху 

износването - 1x1 +=  ( mm150ds = ) 

 
 

 
 

Фиг. 4. Влияние на диаметъра sd  на АИ и на 
честотата на въртене на заготовката  wn  

върху износването – 1x2 += ( daN3Fa = ) 
 
 

 

б)
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Анализът на създадените теоретико-експериментални 
модели (1) и (3) и на построените въз основа на тях 
графични зависимости (фиг. 2÷фиг. 4) показва: 
- С увеличаване на силата на притискане износването на 
АИ нараства. Това е свързано с увеличаването на 
дължината на контактната дъга и на дълбочината на 
рязане, в резултат на което порите на отрезния диск по-
бързо се запълват със стружки и абразивни частици. 
- С намаляване на диаметъра на АИ при отрязване се 
увеличават както големината, така и скоростта на 
износване на инструмента. Тази тенденция се обяснява с 
намаляването на броя на абразивните зърна, участващи в 
снемането на срязвания слой за един оборот на отрезния 
диск, в резултат на което нарастват дебелината на 
снеманата стружка от едно зърно, респективно 
натоварването на абразивните зърна. Освен това при 
постоянна честота на въртене на АИ намаляването на 
диаметъра на диска води до намаляване на скоростта, 
което допълнително влошава възможностите за рязане 
на абразивните зърна. 
- Честотата на въртене на заготовката оказва значително 
влияние върху износването на АИ, като зависимостта 

( )wnf=δ  е крива, чийто минимум се получава при 

честота на въртене 0wn , която зависи от диаметъра на 

АИ и от големината на силата на притискане aF  

(таблица 2). При отрязване с честоти 0ww nn > , 

нарастването на wn  води до увеличаване на 

износването. Това е свързано с нарастването на 
тангенциалното подаване, което е предпоставка за 
увеличаване на дебелината на срязваната стружка от 
единичното абразивно зърно, а като резултат и на 
натоварването на абразивните зърна, както и за по-бързо 
запълване на порите на АИ. При отрязване с честоти 

0ww nn < , намаляването на wn  води до съответно 

увеличаване на износването на отрезния диск. Това е 
резултат от нарастването на силата на триене вследствие 
на по-голямата контактна площ между АИ и 
обработваната повърхнина. 

 

2.2. Брой работни цикли, реализирани от отрезния 
диск 
Големината на износването на АИ определя броя на 
работните цикли i , които може да реализира отрезният 
диск при определени условия на рязане [5]: 

( )1qn
pqd

pq.d
n

i
m

mmmaxs

mms min

+

−

−

=




,                       (5) 

 

където: mm180d maxs = , mm120d mins = ; 

              mq  и mp  - коефициенти в обобщения теоретико-

експериментален модел на износването 

1ii smmm dqp
−

−=δ  ( 3,2,1m =  съответно при 

1
w min0n −= , 1

w min111n −÷= , 

1
w min6316n −÷= ), построен въз основа на 

регресионните уравнения (1) и (3) – таблица 3. 
 
Таблица 3 Стойности на коефициентите  

mp  и mq  

m  mp  mq  

1 aF3833,041,5 +  0231,0  

2 

2
wwa

wa

n0378,0nF037,0

n4066,0F616,03038,3

+−

−−+
 

wn0007,0
0079,0

+
+

 

3 

wawa

a

nF0039,0nF0092,0,0
F3793,03191,1
−+
++

 
0078,0  

 
Определеният брой работни цикли i , като параметър за 
оценка на трайността на отрезните дискове, в зависимост 

от силата на притискане aF  и честотата на въртене на 

заготовката wn  е представен на фиг. 5. Той е определящ 

за производителността и себестойността на операцията 
абразивно отрязване. 
 

 
 

а) 
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Анализът на графичните зависимости от фиг. 5 показва, 
че условията на експлоатация на АИ оказват голямо 
влияние върху неговата работоспособност: 

- Увеличаването на силата на притискане aF  води до 

намаляване на броя работни цикли на инструмента, но 
същевременно и до намаляване на времето за отрязване. 
- Броят отрезни цикли на АИ зависи от честотата на 

въртене на заготовката wn , като ясно се очертава зоната 

около една минимална честота на въртене (фиг. 5а), при 
която АИ показва най-голяма трайност. 
 

3. ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Изследвано е комплексното влияние на условията на 
еластично абразивно отрязване (сила на притискане на 
АИ към заготовката, честота на въртене на заготовката и 
диаметър на АИ) върху износването на карбофлексови 
отрезни дискови A30RBF при обработване на ротационни 
заготовки от стомана 45 и са построени съответни 
адекватни теоретико-експериментални модели. За 
провеждане на експерименталното изследване е 
създадена оригинална експериментална установка, която 
позволява настройване и регулиране на условията на 
еластично абразивно отрязване. 
Анализирано е влиянието на силата на притискане на АИ 
към заготовката, честота на въртене на заготовката и 
диаметъра на АИ върху големината на износването и са 
определени оптимални условия на еластично абразивно 
отрязване с отрезни дискове с различни диаметри, 
гарантиращи минимално износване на АИ. 
Създаден е обобщен модел за определяне на броя 
работни цикли, които може да реализира АИ при 

определени условия на рязане, характеризиращ 
трайността на отрезния диск и определящ за 
производителността и технологичната себестойност на 
операцията еластично абразивно отрязване. 
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б) 

Фиг. 5 Влияние на честотата на въртене на 

заготовката wn  (а) и на силата на притискане aF  

върху броя работни цикли  i (б) 

WEAR AND LIFE OF ABRASIVE TOOLS DURING 
ELASTIC ABRASIVE CUTTING OF ROTATING 
WORKPIECES 

Abstract: This paper presents the study of the complex 
impact of elastic abrasive cutting conditions: compression 
force of the abrasive tool (AT) to the workpiece, frequency 
of workpiece rotation and cutting disk diameter, on the 
wear of abrasive tools when machining rotating steel 
workpieces and respective theoretical-experimental 
models have been have been built. Combinations of 
values of compression force and  frequency of workpiece 
rotation have been determined, guaranteeing minimum 
wear of AT of different diameters. A summarized 
model has been created for determining the number of 
operating cycles made by the cutting disk as a parameter 
for estimating its life.



ХИДАК ЕООД БЕ СРЕД ВОДЕЩИТЕ ИЗЛОЖИТЕЛИ В ПАЛАТА 13 
НА 120-то ЮБИЛЕЙНО ИЗДАНИЕ НА МЕЖДУНАРОДЕН 
ТЕХНИЧЕСКИ ПАНАИР ПЛОВДИВ ПРЕЗ 2012 г.
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ИЗСЛЕДВАНЕ И ОПТИМИЗАЦИЯ НА 
ЦИКЛОВОТО ВРЕМЕ ПРИ ЗАПЪЛВАНЕ НА 
ШПРИЦ-ФОРМА ЧРЕЗ ТЕХНОЛОГИИТЕ НА 
ВИРТУАЛНОТО ИНЖЕНЕРСТВО
Георги ТОДОРОВ, Борислав РОМАНОВ, Мартин ГАНЧЕВ (ТУ – София)

Това изследване цели оптимизацията на цикловото време на съществуваща шприц-форма, използвана за про-
изводството на детайл световод, шприцван от материал Elastollan R3000. Това се реализира чрез система-
тично вариране на параметрите на процеса и използването на Finite Volume Elements анализ. Общата схема на 
експерименталната постановка е базирана на теорията на "планирания експеримент"(DoE). Като резултат е 
установено, че може да бъде постигнат по-кратък цикъл с повече от 30%  спрямо цикъл без оптимизация. Резул-
татите от анализа могат да допринесат за определяне на мерки за по-добро управление и контрол на параме-
трите в производствения процес, така че да се гарантира по-високата рентабилност при производството.

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
УВОД 
 
Централна тема в индустрията днес е оптимизиране на 
процесите и системите от гледна точка на ефективност, 
качество и разходи, като с това се цели повишаване на 
конкурентоспособността, както и  опазване на околната 
среда и пестене на природните ресурси. Повечето 
грешки и проблеми в производствените процеси са 
причинени от решения на конструктора в ранната фаза 
на развой, когато дадена информация е липсвала, и биват 
открити едва при определени обстоятелства много често 
едва в серийното производство. Колкото по-късно по 
време на жизнения цикъл на едно изделие бъде 
констатиран даден проблем, толкова по-високи са 
разходите за неговото отстраняване. Затова днешните 
тенденции в Produkt LifeCycle Management са свързани с 
влагането на повече ресурси още в най-ранната фаза на 
развой и прилагането на инструментите на виртуалното  
инженерство с цел получаване на максимална 
информация за даден продукт и избягването на 
потенциални проблеми в условията на серийно 
производство. Днес е задължително основните ефекти на 
процесните величини и тяхното взаимодействие да се 
изследват предварително чрез виртуален модел преди 
започване на конструкцията напр.  на шприц-форма, тъй 
като възможностите за оптимизация при първа проба на 
инструмента често са значителни ограничени от 
дизайнерските решения при конструирането на 
инструмента. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ИЗГРАЖДАНЕ НА МОДЕЛ НА ШПРИЦ-ФОРМАТА 
 
При изграждане на модела бе приложен top-down 
подход, при който моделът се създава чрез извършване 
на булеви операции, т.е. посредством фичъри директно 
се добавят или премахват 2D или 3D обекти. Сложни 
геометрии, които трудно се реализират посредством 
дизайн модула на Moldex или дори са невъзможни като 
напр. тези на охладителната и леяковата система са 
импортирани чрез интерфейс от CAD програма (в този 
случай Pro / ENGINEER). Тъй като каналът на 
охладителната система няма промяна в диаметъра си бе 
импортиран неин линеен модел, а в Moldex бе 
дефиниран неговия диаметър и посоката на охлаждащия 
поток. Поради сложната геометрия на леяковата система 
бе генериран пълен 3-D модел в Pro/E  и след това бе 
импортиран чрез STL интерфейс. STL форматът описва 
повърхността на 3D обекти посредством триъгълници. 
Проблемът е, че извити повърхности могат да бъдат 
представени само с приближение, но при избор на малка 
хорда приближението е достатъчно точно за целите на 
експеримента[4].  
Недостатък на модела е невъзможността за моделиране 
на обезвъздушаването на инструмента. Поради тази 
причина се очаква, че резултатите по отношение на 
въздушни включвания няма да отговарят на реалния 
процес.  
Проблеми свързани с образуването на ципи също не 
могат да бъдат анализирани с подобен софтуер и мерки 
за тяхното решаване могат да бъдат взети едва при първа 
проба на инструмента,
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Таблица 1- Данни за модела 
 

Брой охладителни канали 2 

Размери на детайла 109.59 x 100.83 x 7.57 (mm) 

Размери на инструмента 246.00 x 296.00 x 341.00 (mm) 

Обем на гнездото на инструмента (на детайла) 1.29974 (
3cm ) 

Обем на топлоканалната система 11.5453 (
3cm ) 

Брой елементи 791804 

Брой възли 707635 

 
 
 
Фиг.1-  Модел на инструмента в Moldex 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ПРОВЕЖДАНЕ НА ЕКСПЕРИМЕНТА 
 
Експериментът бе проведен според теорията за 
провеждане на планиран експеримент, представена в [1] 
в следните точки: 
 
- Постулиране на статистически модел, представящ 
зависимостта между избраните релевантни процесни 
параметри и величината, която трябва да бъде 
оптимизирана:  

^^ ^

31 2 bb b
S W SpY CT T v=

 

 
 

Бе прието, че влиянието на параметрите ST
(температура 

на стопилката), WT
(температура на инструмента), 

Spv
(скорост на шприцване) върху цикловото време не е 

линейна функция. 
 
 
Приетият модел от степенен вид много често се използва 
в изследвания на технологични процеси. Чрез 
логаритмуване на двете страни на уравнението, моделът 
се превръща в линеен, което дава възможност за 
определяне на коефициентите на регресия. Моделът 
придобива вида: 

0 1 1 2 2 3 3y b b x b x b x= + + +
 

където y=lnY е трансформираният параметър; 

0b , 1b , 2b , 3b са емпиричните коефициенти; x1, x2, x3 са 

кодираните стойности на факторите. 
2) Избор на нивата за факторите 
Определяне на стойностите на факторите бе направено 
въз основа на теоретични и експериментални данни от 
опитите при еднофакторен експеримент. Нивата са 
означени както следва: (о) - горното равнище (u) долно 
равнище, основно равнище.  
 
 

 
 
 

Фиг.1-  Модел на инструмента в Moldex

Таблица 2- Равнища на процесните параметри

ПРОВЕЖДАНЕ НА ЕКСПЕРИМЕНТА

Експериментът бе проведен според теорията за провеж-
дане на планиран експеримент, представена в [1] в след-
ните точки:

1) Постулиране на статистически модел, представящ зави-
симостта между избраните релевантни процесни параме-
три и величината, която трябва да бъде оптимизирана: 

Бе прието, че влиянието на параметрите  (температу-
ра на стопилката),  (температура на инструмента),  
(скорост на шприцване) върху цикловото време не е ли-
нейна функция.
Приетият модел от степенен вид много често се използва 
в изследвания на технологични процеси. Чрез логаритму-
ване на двете страни на уравнението, моделът се превръ-
ща в линеен, което дава възможност за определяне на ко-
ефициентите на регресия. Моделът придобива вида:

където y=lnY е трансформираният параметър; b0 ,b1 ,b2 , 
b3 са емпиричните коефициенти; x1, x2, x3 са кодираните 
стойности на факторите.
2) Избор на нивата за факторите
Определяне на стойностите на факторите бе направено 
въз основа на теоретични и експериментални данни от 
опитите при еднофакторен експеримент. Нивата са озна-
чени както следва: (о) - горното равнище (u) долно равни-
ще, основно равнище.

Означения 
Основно 
развнище 

0
~

jx
 

Стойности на факторите 

Натурални  jx~
 

Кодирани 
фактори 
Xj 

Долно 
равнище 

jux~
=-1 

Горно равнище 

jox~
= 1 

wT
~

 [ °С] 
x1 60 40 80 

sT
~

,[ °С] 
x2 230 220 240 

Spv
~

, [ sec/3cm ] 
x3 20 10 30 
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3) Кодиране на факторите 
Кодирането на факторите е процедура за конвертиране 
на стойностите в безразмерни величини. Целта е 
факторите да фигурират в уравненията без техните 
физични свойства. 
Кодираните фактори позволяват по-лесна обработка на 
резултатите [2,3]. Кодирането бе извършено по 
формулите: 
 

S S,o
1 S

S,o S,u

2(ln T ln T )
x 1 22.989ln T 124,99

(ln T ln T )
−

= + = −
−

W W,o
2 W

W,o W,u

2(ln T ln T )
x 1 2,886ln T 11,646

(ln T ln T )
−

= + = −
−

 
 

 

c c,o
3 Sp

c,o v,u

2(ln v ln v )
x 1 1,822ln v 5,195

(ln v ln v )
−

= + = −
−

 
 
Кодирани стойности са както следва: xj= -1, ако 
стойностите на факторите (j=1, 2, 3)  се намират на 
долно равнище; xj=0 – когато са на основно равнище 
и xj=+1 когато се намират на горно равнище. 
4) Съставяне на матрицата на планирания 
експеримент[1,3] 
Тя има 8 реда в съответствие с броя на опитите N=23 
и 4 колони

Таблица 3- Матрица на планирания експеримент 

Versuch 
Kodierte Bezeichnung der Faktoren Originalwerte 

x0 x1 x2 x3 x1x2 x2x3 x1x3 ST
 WT

 Spv
 

1 1 -1 -1 -1 1 1 1 220 40 10 

2 1 1 -1 -1 -1 1 -1 240 40 10 

3 1 -1 1 -1 -1 -1 1 220 80 10 

4 1 1 1 -1 1 -1 -1 240 80 10 

5 1 -1 -1 1 1 -1 -1 220 40 30 

6 1 1 -1 1 -1 -1 1 240 40 30 

7 1 -1 1 1 -1 1 -1 220 80 30 

8 1 1 1 1 1 1 1 240 80 30 

 
 
 
5) Провеждане на експеримента и получаване 
стойностите на параметъра Y. Резултатите са показани в 
табл.4 
6) Определяне на коефициентите на постулирания модел 
посредством теорията в [1,2]: 

 
 

 
 
По този начин регресионното уравнение 
придобива вида: 
y=2.831+0.0149x1+0.3141x2-0.0026x3 

респ. след заместване с декодираните величини: 

y=2.831+0.0149.(22.989lnТS – 124.95)+0.3141(2.886 
lnTW – 11.646)-0.0026.(1.822 ln Spv  – 5.195) 

6) Пресмятане на зависимостта между 
процесните параметри и цикловото време: 
Y=0.0689.ТS

0.3425 TW
0.9065 

Spv -0.0047  
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4 

№ Тw *** Тs*** Vsp** P**** Taus*** tz Резултати 
1 40 220 10 120 85 12,2 Запълване на шприцформата:* 100 % 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

3,4% 

Въздушни включвания 141 

Препълване* 0,9% 

2 40 240 10 120 85 12,67 Запълване на шприцформата:* 100% 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

0,01% 

Въздушни включвания 106 

Препълване* 
 

2,25% 

3 80 220 10 120 85 23,01 Запълване на шприцформата:* 100% 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

3,74% 

Въздушни включвания 135 

Препълване 
 

0,76% 

4 80 240 10 120 85 23,51 Запълване на шприцформата:* 100% 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

0,006% 

Въздушни включвания 106 

Препълване 2,64% 

5 40 220 30 120 85 12,11 Запълване на шприцформата:* 100% 
Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

0,57% 

Въздушни включвания 98 

Препълване 0,54% 

6 80 220 30 120 85 22,92 Запълване на шприцформата:* 100% 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

1,06% 

Въздушни включвания 89 

Препълване 0,89% 

7 40 240 30 120 85 12,58 Запълване на шприцформата:* 100% 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

0,105% 

Въздушни включвания 98 

Препълване 1,98% 

8 80 240 30 120 85 23,42 Запълване на шприцформата:* 100% 

Високи тангенциални 
напрежения (>1 MPa)* 

0,13% 

Въздушни включвания 90 

Препълване 2,25% 

*- като процент от обема на детайла 

**- в 
3cm /секунда 

***- в ºC 

****- в MPa 

Таблица 4- Резултати от експеримента
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Таблица 5- Параметри на оптимизиран цикъл на шприц-
ване

4.РЕЗУЛТАТИ 
Получената зависимост между параметрите на шприцва-
не и цикловото време от т.3 бе използвана при вариране 
им по време на оптимизацията. Резултатите от изследва-
нето са:
• Стойности на параметрите за постигане на оптимален 
цикъл на шприцване(таблица 5)
• параметричен модел на шприц-формата на детайла
• Математически модел на базата на планирания експе-
римент, чрез който бяха определени  влиянията на стан-
дартно трудните за измерване процесни параметри
• Бяха определени ефектите на технологичните параме-
три върху качеството на детайла.

Време за затваряне на 
инструмента 0.0417 (секунди)

Температура на 
стопилката 240.0 (ºC)

Температура на 
инструмента 40.0 (ºC)

Обем на шприцване 1.29972 (ccm)

Допресовка
3.0000 (секунди) по 
зададен профил на 
налягането

Време за отваряне на 
инструмента 3.0000 (секунди)

Температура на детайла 
при изхвърлянето му 85.0 (ºC)

Циклово време 12,57(секунди)

При анализ на крайния резултат бяха анализирани де-
формациите в детайла(по трите координати и сумарно), 
равномерното запълване на детайла, остатъчните напре-
жения в детайла, тангенциалните напрежения при запъл-
ването на детайла, градиента в температурата на охлади-
телната система. Както бе очаквано основните разлики 
при различните симулации бе в деформацията на детайла 
и в остатъчните напрежения. Целта бе постигане на де-
формации, при които детайлът да отговаря на изисквани-
ята в чертежа и стойността на вътрешните напрежения да 
е минимална.
При анализ на деформациите на оптимизирания процес 
се очакват деформации и отклонения от равнинност от 
около 0,02÷0,03mm, т.е. значително под изискването от 
0,1mm. 
Бяха анализирани и остатъчните напрежения в светово-
да, тъй като се очаква той да работи под въздействието на 
вибрации и остатъчните напрежения биха довели до по-
лесното му разрушаване. Постигнатите резултати могат да 
бъдат анализирани на фиг.6.

Фиг.2: Деформации по X-ос

Фиг.3: Деформации по Y-ос

Фиг.4: Деформации по Z-ос
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5. ЗАКЛЮЧЕНИЕ И ИЗВОДИ

Като изводи от изследването може да бъде обобщено: 

- Температурата на шприц-формата има основно влияние 
върху цикловото време и затова с цел постигане на опти-
мално циклово време е необходима нейната стойност да 
е минималната, предписана от производителя.

- Температурата на стопилката влияе в по-малка степен 
на цикловото време в сравнение с температурата на ин-
струмента, но също има голямо влияние върху цикловото 
време(гл.3, т.6) и трябва да има минимална стойност.

- Влиянието на скоростта на шприцване в границите, 
предписани от производителя, е минимално и може да 
бъде варирана произволно.

- Много важна за резултатите при шприцване е позиция-
та на втока. Тя трябва да бъде определена така, че да бъде 
гарантирано относително равномерно запълване на це-
лия детайл. Погрешното позициониране на втока може да 
доведе до множество проблеми свързани с недозапълва-
не, промяна на свойствата в различните части на детайла 
и др. Определянето на положението му по време на про-
ектирането на инструмента може да бъде прецизирано 
чрез виртуален модел.

- Резултатите от симулациите могат да дадат информация 
относно очаквани свивания и осуквания в детайла, като 
се вземат предвид повечето влияния(термични; предиз-
викани от ориентацията на стъклените нишки; предизви-
кани от остатъчни напрежения). Тези данни са приложи-
ми при оптимизацията на дизайна както на детайла така и 
на инструмента.

- Данните от симулацията могат да бъдат приложени с цел 
оптимизация и балансиране на охладителната система по 
време на конструирането на инструмента.

- Резултатите от симулацията могат да бъдат използвани 
за балансиране и оптимизация на леяковата система.
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Фиг.5: Сумарна деформация

Фиг.6: Остатъчни напрежения в детайла
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CARS 2020 - ЗА СИЛНА, КОНКУРЕНТОСПОСОБНА И УСТОЙЧИВА 
ЕВРОПЕЙСКА АВТОМОБИЛНА ПРОМИШЛЕНОСТ 

Автомобилната промишленост е жизненоважна за 
създаването на работни места в Европа и за нейното 
благоденствие с оглед на 12-те милиона работни места, 
свързани с отрасъла. ЕС трябва да запази световното ниво 
на своята автомобилна промишленост, като произвежда 
най-качествените в световен мащаб енергийноефективни 
и безопасни превозни средства и осигурява 
висококвалифицирани работни места за милиони хора. За 
да може това да се случи, Европейската комисия предложи 
днес CARS 2020 ― план за действие, насочен към укрепване 
на конкурентоспособността и устойчивостта на тази 
промишленост във времето до 2020 г. 

Предложението на Комисията дава силен импулс 
на иновациите чрез рационализиране на научните 
изследвания и иновациите в рамките на европейската 
инициатива за „зелени“ превозни средства. Ще 
бъде засилено сътрудничеството с Европейската 
инвестиционна банка с цел финансиране на мерките за 
стимулиране на иновациите и по-лесния достъп на МСП 
до кредити. Създаването на стандарт на ЕС за интерфейс 
за зареждането ще осигури регулаторната сигурност, 
която е необходима предпоставка за разгръщането 
на широкомащабно производство на електрически 
автомобили. 

Иновациите в автомобилната промишленост ще бъдат 
насърчавани също чрез всеобхватен пакет от мерки за 
намаляване на емисиите на CO2, замърсители и шум, за 
повишаване на безопасността по пътищата и за създаване 
на усъвършенствани интелигентни транспортни системи 
(ИТС).

Успоредно с това Комисията предлага също така да се 
действа по непосредствените проблеми в автомобилния 
отрасъл. В отговор на спада на търсенето на европейските 
автомобилни пазари и обявеното затваряне на заводи, 
през ноември Комисията ще събере министрите на 
промишлеността, автомобилните производители и 
представителите на профсъюзите преди следващия Съвет 
по конкурентоспособността, за да бъдат разгледани 
мерки за координирано преодоляване на настоящата 
криза. Автомобилната промишленост е от значение в цяла 
Европа и следователно е нужен европейски отговор, който 
да се съсредоточи върху свръхкапацитета, социалните и 
технологичните инвестиции, както и държавните помощи 
и мерките във връзка с търсенето и да бъде последван от 
обсъждане на най-високо политическо равнище.

Заместник-председателят на Европейската комисия 
и комисар по въпросите на промишлеността и 
предприемачеството Антонио Таяни заяви: „Европа 
произвежда най-добрите коли в света. Комисията 
желае да види това челно място запазено, като дори се 
напредне още повече по отношение на безопасността 
и на екологичните показатели. Поради това днес 
Комисията представя стратегия за автомобилната 
промишленост на ЕС и ще предприеме също спешни 
действия за координирано преодоляване на настоящите 
трудности и преструктуриране на отрасъла. Този план 
за автомобилната промишленост е първият плод 
на стратегията на Комисията за нова индустриална 

революция, представена на 10 октомври. Автомобилната 
промишленост разполага с всичко необходимо, за да 
преодолее настоящите проблеми, да запази своята 
конкурентоспособност, да стане по-устойчива и да 
съхрани своята производствена база в Европа. Нещо 
повече, поради функцията си на мултиплициращ 
фактор в икономиката, автомобилната промишленост 
следва да допринесе много за запазването на силната 
производствена база на Европа. С днешния план за 
действие на автомобилната промишленост се дава цялата 
възможна политическа подкрепа“.

Глобализацията и новите технологии предлагат 
възможности в условията на все по-голяма 
конкуренция в отрасъла

През следващото десетилетие вероятно ще станем 
свидетели на голямо увеличение в броя на леките 
автомобили, продавани в страните с бързо развиваща 
се икономика, което предлага нови възможности за 
европейската автомобилна промишленост. Това е свързано 
обаче със силен натиск за повишаване на устойчивостта и 
справяне с нарасналата световна конкуренция.

Планът за действие съдържа конкретни предложения за 
политически инициативи с цел:

1. Насърчаване на инвестициите в модерни технологии и 
иновации за незамърсяващи превозни средства, например 
чрез:

•	 цялостен пакет от мерки за намаляване на 
емисиите на CO2, замърсители и шум;

•	 прилагане на мерки за пътна безопасност, 
включително на интелигентни транспортни системи;  

•	 изграждане на инфраструктура за алтернативни 
горива (електроенергия, водород и природен газ); 

•	 стандарт на ЕС за интерфейса за зареждане на 
електрически превозни средства; 

•	 европейска инициатива за „зелени“ превозни 
средства в рамките на програмата „Хоризонт 
2020“ за стимулиране на инвестициите в научни 
изследвания и иновации. 

2.	 Подобрени пазарни условия, например чрез:

•	 укрепване на единния пазар за превозни средства 
посредством подобрена система за одобрение на 
типа, включително надзор на пазара, за да се избегне 
нелоялната конкуренция;

•	 рационализиране на финансовите стимули за 
незамърсяващи превозни средства; 

•	 последователно прилагане на принципите 
на интелигентното регулиране, включително 
преглед на въздействието, което основни 
политически инициативи ще окажат върху 
конкурентоспособността на автомобилната 
промишленост.

3. Подкрепа на промишлеността за достъп до световните 
пазари чрез:

ЕВРОПЕЙСКА КОМИСИЯ
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•	 сключване на балансирани търговски 
споразумения, внимателна оценка на тяхното 
кумулативно въздействие, както и насърчаване и 
продължаване на двустранните диалози с трети 
държави партньорки; и

•	 засилване на работата по международната 
хармонизация на нормативната уредба за 
превозните средства с крайната цел да се работи 
за постигане на международно одобрение на тип 
автомобил и глобални изисквания за безопасност по 
отношение на електрическите превозни средства и 
техните батерии.

4. Насърчаване на инвестициите в умения и обучение, 
които да съпътстват структурните промени и да 
изпреварват потребностите от работни места и умения, 
например чрез насърчаване на използването на 
Европейския социален фонд (ЕСФ) за тази цел.

Следващи стъпки

Сега Комисията и държавите членки трябва да започнат 
осъществяването на обявените политики. Задачата на 
автомобилната промишленост ще бъде постигането 
на определените нови амбициозни цели. С оглед 
проследяване на процеса и продължаване на диалога със 
заинтересованите страни ще бъде създадена специална 
процедура -  „CARS 2020“.

Данни за автомобилната промишленост в Европа

Автомобилната промишленост в своята цялост 
(автомобилни производители, вериги за доставки 
и следпродажбени услуги, в т.ч. и хиляди МСП) е от 
стратегическо значение за европейската икономика и 
осигурява 12 млн. преки и косвени работни места, 4% от 
БВП и положително търговско салдо в размер на 90 млрд. 
евро  (през 2011 г.). Тази промишленост е най-големият 
частен инвеститор в областта на научните изследвания и 
иновациите, като изразходва за тази цел около 30 млрд. 
евро годишно. 

Контекст

Планът за действие е първият конкретен принос 
към новите политически приоритети, предложени в 
неотдавнашното съобщение за индустриалната политика. 
Той се основава на резултатите от работата на групата 
на високо равнище CARS21, в която бяха представени 
седем членове на Комисията, както и държавите членки 
и ключовите заинтересовани страни (включително 
представители на промишлеността и НПО). Стартирана 
отново през 2010 г., групата CARS 21 прие окончателния си 
доклад през юни 2012 г. 

MEMO/12/845 (повече информация относно виждането за 
автомобилната промишленост през 2020 г. и действията, 
обявени от Комисията)

За повече информация на уебсайта на CARS 21 
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СЪОБЩЕНИЕ НА КОМИСИЯТА ДО ЕВРОПЕЙСКИЯ ПАРЛАМЕНТ, СЪВЕТА, 
ЕВРОПЕЙСКИЯ ИКОНОМИЧЕСКИ И СОЦИАЛЕН КОМИТЕТ И КОМИТЕТА 

НА РЕГИОНИТЕ
По-силна европейска промишленост за растеж и възстановяване на 

икономиката

I. ПАРТНЬОРСТВОТО ЗА ПО-СИЛНА ЕВРОПЕЙСКА 
ПРОМИШЛЕНОСТ

Вмомент, когато проблемите във финансовия сектор 
продължават да сеусещат, Европа повече от всякога се 
нуждае от своята реална икономика, за да се подпо
могне възстановяването на икономическия растеж и 
създаването на работни места. Нашата промишленост 
е в изгодна за тази роля позиция: Европа е лидер от 
световна величина в множество стратегически сектори, 
като например автомобилостроенето, аеронавтиката, 
инженерните науки, космонавтиката, химическата и 
фармацевтичната промишленост. Промишлеността про
дължава да допринася за 4/5 от износа на Европа, а 80 
% от инвестициите на частния сектор в научноизследо
вателска и развойна дейност идват от производството1.

Продължаващата икономическа криза обаче оказва 
натиск върху промишлеността в Европа: производството 
бележи спад от 10 % от периода преди кризата, като 
бяха изгубени над 3 милиона работни места в промиш
леността. Доверието на потребителите и на бизнеса 
е слабо. Проблемите в банковия сектор затрудняват 
достъпа до финансиране. Инвеститорите са сдържани, а 
заводите са под натиск да преустановят дейността си.

Това се случва във времена, когато скоростта на развитие 
на иновациите и технологиите са довели света на прага 
на невиждани досега постижения в промишлеността. 
Няколко нови технологични области обединяват сили, за 
да дадат началото на новата индустриална революция, 
чиито основи са екологичната енергия, екологично 
чистият транспорт, новите производствени методи, 
новите материали и интелигентните комуникационни 
системи. Те ще променят световния индустриален об
лик, а нашите конкуренти в САЩ и Азия инвестират 
интензивно в тези области. Европа се нуждае от нови 
инвестиции в промишлеността в момент, когато поради 
липсата на доверие, несигурността на финансовия пазар, 
финансовите проблеми и недостига на компетентни 
кадри тези инвестиции са най-оскъдни.

ЕВРОПЕЙСКА КОМИСИЯ

Брюксел, 10.10.2012

Европа трябва да възроди значението на промишле
ността си през XXI век. Само така може да се постигне 
устойчив растеж, да се създават работни места с висока 
стойност и да се отговори на обществените предизви
кателства, пред които сме изправени. За да се постигне 
това, е необходим комплексен подход, съсредоточен 
върху инвестициите и иновациите, с който също така да 
се мобилизират за целите на конкурентоспособността на 
европейските предприятия всички налични на равнище 
на ЕС механизми за въздействие, най-вече единният 
пазар, политиката за търговия, политиката за МСП, поли
тиката за конкуренцията и политиката за околната среда 
и научноизследователската дейност.

С настоящото съобщение се предлага партньорство 
между ЕС, неговите държави членки и промишлеността 
за драстично увеличаване на инвестициите в нови 
технологии и за осигуряване на Европа на конкурентно 
предимство в новата индустриална революция. След 
проведена мащабна обществена консултация Комисията 
предлага инвестициите и иновациите съвместно да 
бъдат съсредоточени върху шест приоритетни насоки на 
действие: усъвършенствани производствени технологии, 
главни базови технологии, продукти на биологична 
основа, устойчива индустриална и строителна политика 
и суровини, екологично чисти превозни средства и 
интелигентни електроенергийни мрежи.

Комисията очертава подхода, който ще приложи във 
всяка от тези области, чрез създаване на специализирани 
партньорски експертни групи. Той показва как ЕС ще 
приложи на практика възможностите на политиката 
в тази област, за да подпомогне възраждането на 
промишлеността на Европа чрез мобилизиране по 
интегриран начин на всички инструменти, с които тя 
разполага. Промишлеността се очаква да даде своя 
принос чрез разгръщане на необходимите инвестиции 
и продукти, а държавите членки и регионалните органи 

1 Промишлените дейности също така имат важно отражение върху производството и заетостта в други сектори. Изчислено е, че в зависи-
мост от промишления сектор за всеки 100 работни места в промишлеността се създават между 60 и 200 нови работни места в останалата 
част от икономиката. Вж. приложения работендокумент на службите на Комисията.

CARS 2020 - ЗА СИЛНА, КОНКУРЕНТОСПОСОБНА И УСТОЙЧИВА 
ЕВРОПЕЙСКА АВТОМОБИЛНА ПРОМИШЛЕНОСТ 
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следва да адаптират тези приоритети в съответствие 
със своите национални потребности 2. Съвместните 
действия на промишлеността и публичните органи 
следва да допринесат за намаляване на различията в 
конкурентоспособността във всички държави членки и 
региони на ЕС.

На второ място, предложените тук действия имат за цел 
да дадат нов тласък в перспективни области на растеж, а 
именно единния пазар и международните пазари. Няма 
да бъде възможно да се стимулират нови инвестиции, 
ако има съмнения относно това дали продуктите ще 
се продават или има страх от незаконно присвояване 
на технологично ноу-хау. Вече е постигнат значителен 
напредък за отключването на потенциала на вътрешния 
и външния пазар чрез подобрен достъп до пазара за 
предприятията. Ето защо Комисията се съсредоточава 
върху подбрани теми, където все още има какво да 
се подобри: намаляване на разходите, повишаване 
на доверието, насърчаване на предприемачеството и 
защита на интелектуалната собственост.

На трето място, Комисията разглежда две области, 
засегнати от икономическата криза и бързо променящите 
се условия за работа на промишлеността. Инвестициите 
в иновации не са възможни без финансиране. 
Икономическата криза и трудностите в банковия сектор 
се отразиха отрицателно върху отпускането на кредити за 
реалната икономика и настоящото съобщение предлага 
поредица от мерки за подобряване на ситуацията. Освен 
това новите технологии не могат дабъдат разработении 

2 Виж конкретните за отделните държави препоръки, придружаващи съобщението „Действия за стабилност, растеж иработниместа “ 
COM(2012)299 от 30 май 2012 г.
3 Дял на производството отБВП по факторни цени, 2011 г.: Eurostat (nama_nace_10_c)
4 COM (2010) 614.

въведенина пазара, ако на работната сила в Европа и 
липсват необходимите умения. Поради това Комисията 
укрепва своята стратегия чрез поредица от мерки, за 
да подготви европейските гражданиза бъдещето и да 
подпомогне промишленото преструктуриране.

С тази обновена индустриална стратегия, очертана в 
настоящото съобщение, Комисията се стреми да въз
роди значението на промишлеността в Европа, като 
повиши дела й от БВП от сегашните около 16 %3 до 
20 % до 2020 г. Това следва да се извърши чрез зна
чително възстановяване на инвестициите (брутното 
капиталообразуване и инвестициите в оборудване), 
нарастване на търговията със стоки на вътрешния па
зар (за да достигне 25 % от БВП през 2020 г.), както и 
значително увеличение на броя наМСП, които изнасят за 
трети държави.

II. КОНТЕКСТ НА ПОЛИТИКАТА И ИКОНОМИЧЕСКИ 
КОНТЕКСТ: ЦЕНТРАЛНА РОЛЯ НАПРОМИШЛЕНОСТТА

Настоящото съобщение надгражда и актуализира до
кумента „Интегрирана индустриална политика за ерата 
на глобализацията“4, приет от Комисията през 2010 г. като 
част от стратегията „Европа 2020“. С него вниманието 
се насочва към укрепване на конкурентоспособността, 
за да се подпомогне възстановяването на икономиката 
и преходът към нисковъглеродната икономика и ико
номика с ефективно използване на ресурсите. 

Стратегическият подход, предложен през 2010 г., 
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остава напълно валиден за постигането на нашите 
дългосрочни цели, като при неговото изпълнение се 
забелязва важен напредък5. Сериозното въздействие на 
икономическата криза обаче върху няколко държави 
членки, последвалият икономически застой в ЕС и 
нерадостните перспективи за световната икономика 
доведоха до необходимостта от този междинен преглед 
на индустриалната политика6. В последния Годишен 
обзор на растежа бе подчертано, че мерките за 
насърчаване на растежа са необходими, за да подпомагат 
възстановяването, за да бъдем адекватни спрямо 
основните ни конкуренти и за да вървим къмпостигане 
на целите на „Европа 2020“. На няколко проведени през 
2011 г. и 2012 г. срещи на Европейския съвет се чу призив 
за действие в областите, които са обект на внимание в 
настоящото съобщение и които бяха засегнати и в речта 
на председателя на ЕС Барозу за състоянието на Съюза 
на 12 септември 2012 г. Тази обновена индустриална 
стратегия е част от реакцията към този призив, и по-
специално след „Пакта за растежи работни места“ от 
Европейския съвет през юни 2012 г.

Това политическо внимание към промишлеността 
се обяснява с осъзнатия факт, че стабилната основа 
на промишлеността е от съществено значение за 
една заможна и икономически успешна Европа. Тя 
е от жизненоважно значение за стимулиране на 
възстановяването на икономиката, осигуряване на 
работни места, предлагащи добри условия на труд, 
и укрепване на нашата конкурентоспособност на 
световно равнище. Промишлеността може да доведе 
до високия ръст на производителността, необходим за 
подновяване на устойчивия растеж: производителността 
на промишлеността вече се увеличи с 35 % спрямо 
най-тежкия момент от кризата през 2009 г. Освен това 
само промишлеността може да подобри енергийната 
ефективност и ефективността на ресурсите във всички 
отрасли в контекста на световния недостиг на ресурси 
и да съдейства за предлаганетона решения относно 
предизвикателствата пред обществото.

В момента има неотложна необходимост от нови 
инвестиции, за да се стимулира възстановяването на 
икономиката и да се използват отново иновациите 
и новите технологии в работата на заводите. Ако 
Европа изостане с инвестициите в приемането и 
разпространението на тези технологии, нейната 
конкурентоспособност в бъдеще ще бъде сериозно 
застрашена. Положението с инвестициите обаче 
не е обещаващо7. В периода 2008 - 2011 г. делът 

5 Виж работен документ на службите на Комисията SWD(2012) 297 за подробен доклад за изпълнението на тези действия.
6 Придружаващият настоящото съобщение работен документ съдържа информация за изпълнението на съобщението от 2010 г. и представя 
доказателства в подкрепа на действията в областта на тази политика, които са включени в настоящото съобщение. Допълнителна подкре-
па се осигурява от доклада за конкурентоспособността от 2012 г. и „Доклада за конкурентоспособността и политиките на държавите членки“ 
на основание на член 173 от ДФЕС. За изготвянето на настоящото съобщение помогнаха задълбочените дискусии с държавите членки и заинте-
ресованите страни и проведената обществена консултация. Конференцията „Мисия растеж“, посветена на иновациите в промишлеността и 
проведена на 29 май 2012 г. в Брюксел, беше допълнителен източник на информация.
7 Прогнози на ГД „Икономически и финансови въпроси“ от пролетта на 2012 г.:
http://ec.europa.eu/economy_finance/publications/european_economy/2012/ee1upd_en.htm
8 Международна агенция по енергетика: Цени и такси за електроенергия, второ тримесечие на 2012 г.
9 Вж. доклада "US manufacturing nears the tipping point" (Производството в САЩ наближава повратната си точка), март 2012 г. на консултантска 
фирма Boston Consulting Group.

на инвестициите в БВП намаля с 2,5 процентни 
пункта, а според сегашните икономически прогнози 
възстановяване ще бъде бавно. Съживяването на 
инвестициите изисква доверието на бизнеса, пазарно 
търсене, финанси и умения - четирите стълбана нашата 
политика.

Разумният и надежден достъп до енергия и суровини 
има все по-важна роля, тъй като именно те съставляват 
значителна част от разходите в различните отрасли. 
Цените на енергията за европейската промишленост са 
се увеличили с 27 % в реално изражение между 2005 г. и 
началото на 2012 г., което е повече, отколкото в повечето 
индустриализирани страни, особено САЩ. Що се отнася 
до електроенергията, за промишлеността в Европа като 
цяло тя е на по-високи цени, отколкото за промишлените 
отрасли в други развити икономики като тези на САЩ, 
Канада, Мексико и Корея, като тази разлика в цената е 
нараснала през последното десетилетие8. Въздействието 
на цената на електроенергията в Европа трябва да бъде 
обмислено внимателно при определянето на бъдещата 
енергийна политика. Елементите с възлово значение 
за тези въпроси включват ефективно осъществяване 
на напълно функциониращ вътрешен пазар за енергия, 
повече инвестиции в инфраструктурата в сектора, 
диверсификация на източниците на електроенергия, 
както и постигане на поголяма енергийна ефективност.

Конкурентоспособността в производството постепенно 
ще намали за в бъдеще зависимостта му от разликите в 
заплащането за труда9, като така нашата промишленост 
има добри шансове да възстанови привлекателността на 
Европа

като място на производство, при условие че успее да 
се възползва от възможностите, предлаганиот новите 
технологии, и размера на пазара наЕС.

III. СТЪЛБОВЕТЕ НА СИЛНАТА ИНДУСТРИАЛНА 
ПОЛИТИКА: ИНВЕСТИЦИИ В ИНОВАЦИИТЕ, ПО-
БЛАГОПРИЯТНИ УСЛОВИЯ НА ПАЗАРА, ДОСТЪП ДО 
КАПИТАЛ И ЧОВЕШКИ КАПИТАЛ И УМЕНИЯ

Комисията предлага инициативен подход към 
индустриалната политика, основан на следните четири 
основни елементи.

1. На първо място, ЕС трябва да осигури необходимите 
рамкови условия за стимулиране на нови инвестиции, 
да ускори внедряването на нови технологии и да 
постигне по-висока ефективност на ресурсите. Тук се 
включват техническатарегламентация и правилата на 
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вътрешния пазар, както и допълнителни мерки, като 
например проекти в сферата на инфраструктурата и 
на иновациите и научноизследователската и развойна 
дейност. Като първа стъпка към това в настоящото 
съобщение се предлагат шест приоритетни области за 
неотложнидействия.

2. На второ място, необходими са незабавни подобрения 
във функционирането на вътрешния пазар. Те са 
представени тук, а така също и в Акта за единния 
пазар II, и са отразени в конкретните препоръки за 
отделните държави, които са изпратени на държавите 
членки в контекста на европейския семестър. Те ще 
вдъхнат нови сили на търговията на вътрешния пазар. 
Отварянето на международните пазари също ще ускори 
възстановяването. Страните с бързоразвиващи се 
икономики в световен план предлагат нови възможности 
за износ предпредприятията от ЕС, особеноза МСП.

3. Инвестициите и иновациите не са възможни без 
адекватен достъп до финансиране. Публичните 
ресурси вече са мобилизирани, за да подпомагат 
инвестициите в иновации, особено на МСП. Само 
чрез достъп до частните средства обаче може да се 
осигури равнището и устойчивостта, необходими за 
финансиране на инвестициите на предприятията в ЕС. 
Подобряването на достъпа до капиталовите пазари 
е друго важно предизвикателство за повишаване на 
конкурентоспособността ни.

4. И не на последно място, съпътстващите мерки за 
увеличаване на инвестициите в човешки капитал 
и умения са от ключово значение за успеха на 
индустриалната политика. Необходими са политики, 
насочени към създаването на работни места, и 
инструменти за изпреварващо предвиждане на 
нуждите от умения, за да се подготви работната сила за 
трансформациите в промишлеността.

Този подход е съсредоточен върху подобряване на 
рамковите условия, които подсилват потенциала за 
растеж на промишлеността на ЕС. При него напълно се 
отчита необходимостта от стимулиране на конкуренцията 
за ефективно разпределение на ресурсите и динамична 
икономика. Публичният сектор следва да създаде 
подходяща пазарна среда и да предложи разрешения 
за пазарните неефективности. Промишлеността трябва 
сама да развие своите конкурентни предимства и 
преимущества. Целта на индустриалната политика е да 
насърчава конкурентоспособността, но в крайна сметка 
самите предприятия остават отговорни за своитеуспехи 
или неуспехина световния пазар.

А. Подпомагане на инвестициите в нови технологии 
ииновации

Научноизследователската и развойна дейност 
и досега си остава двигателят на иновациите в 
предприятията. Комисията разглежда политиките 
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за научноизследователска и развойна дейност 
като приоритетни, както е посочено във водещата 
инициатива „Съюз за иновации“10. Въпреки факта 
обаче, че европейските научни изследвания се 
отличават с високото си качество и са в основата на 
редица технологични нововъведения, използвани в 
промишлени отрасли в световен мащаб, досега не винаги 
сме постигали добри резултати при превръщането 
на лидерството ни в научната сфера в наша полза в 
промишлеността. Положението с литиевите батерии 
е красноречив пример за това — европейските 
предприятия притежават над 30 % от съответните 
патенти, като в ЕС няма никакво производство на такива 
батерии.

Инвестициите в ранните етапи на приемането и 
разпространението на новите технологии ще ни даде 
технологична преднина, за да си гарантираме, че Европа 
ще обезпечи възвръщаемостта от своите иновации с 
растеж и заетост. „Предимството на изпреварващия ход“ 
може да повиши производителността, ефективността 
на ресурсите и пазарните дялове. За съжаление, 
консултирането със заинтересованите страни показва, 
че несигурността относно бъдещото развитие на новите 
пазари често оказва неблагоприятно въздействие върху 
доверието на бизнеса и възпрепятства инвестициите. 
Следователно от съществено значение е да се разсеят 
неяснотите на новите пазари чрез създаването на 
опростена, стабилна и предвидима дългосрочна уредба 
на техническитеразпоредби, стандартите и останалото 
законодателство относно вътрешния пазар.

След обширна обществена консултация и анализ бяха 
подбрани шест бързоразвиващи се първоначални 
приоритетни области за действие. Тези приоритетни 
области могат да допринесат за възстановяването на 
икономиката в краткосрочен и средносрочен план 
и да окажат важно въздействие върху дългосрочния 
растеж. Те ще осигурят промишлената инфраструктура, 
необходима за т.нар. „Трета индустриална революция“11. 
Изграждането на тази инфраструктура има потенциала 
да създаде хиляди нови предприятия и милиони нови 
работни места и да положи основата за устойчива 
световна икономика през XXI век. Новите приоритетни 
насоки за действие обхващат ключови компоненти, 
необходими за ново индустриално общество, където 
новите енергийни, информационни и производствени 
технологии ще преобразят промишленото производство 
и пазари. Това въздействие ще се усети най-силно именно 
в набелязаните шест приоритетни области. Инвестициите 
в новите технологии в тези области ще спомогнат за 
постигането на целта от „Европа 2020“ за устойчива 
икономика с високо равнище на заетост.

Приоритетните области са тясно свързани с областите 
на инвестиции за политиката на сближаване за периода 
2014 — 2020 г12. Става въпрос все за пазари, където с 
новите технологии има готовност за предлагане на нови 

продукти или за увеличаване на производителността. 
Тези нови технологии ще променят коренно техническото 
изпълнение (напр. с интелигентни материали) и 
ще трансформират производството на стоки (напр. 
с триизмерно печатане), както и ще предложат 
съвършено новаторска основа за изграждането на 
традиционните пазари, като например интелигентни 
електроенергийни мрежи, екологично чисти превозни 
средства или биопластмаси. По тази причина държавите 
членки трябва да вземат предвид новите технологии 
при изготвянето на своите индустриални политики, 
както и в своите стратегии за социално сближаванеи 
икономическоразвитие регионите.

Разбира се, съсредоточаването върху тези приоритети 
не означава пренебрегване на усилията, влагани 
в други сектори, които са част от водещата ни 
индустриална политика, очертана през 2010 г. Например, 
преразглеждането на стратегията LeaderSHIP 2015 ще 
спомогне за увеличаване на конкурентоспособността 
на корабостроителния сектор в ЕС, което ще допринесе 
за устойчив морски транспорт и инфраструктура и за 
напредъка към производство на енергия, произведена 
от съоръжения в морето. С провеждането на кръгла 
маса на високо равнище за бъдещето на европейския 
стоманодобивен сектор ще се идентифицират факторите, 
оказващи влияние върху конкурентоспособността на 
този отрасъл, и ще се предложат конкретни препоръки 
за запазването на конкурентоспособността му. Този 
инициативен подход към индустриалната политика 
ще бъде приложен и към други области от ключово 
значение, като например творческите дейности, 
космонавтиката, технологиите за подобряване на 
здравните грижи, най-вече за застаряващото население, 
медицинските изделия и туризма.

1. Приоритетни направления на действие

i) Пазари за усъвършенствани производствени 
технологии за екологично чисто производство

Усъвършенстваните производствени технологии, които 
позволяват екологично чисто производство, са ключова 
по значение част от новата индустриална революция. 
Например, триизмерното печатане позволява 
производство в много по-малки количества, отколкото 
понастоящем е икономически осъществимо, което 
позволява производството на нови продукти на по-ниски 
цени и съобразено с нуждите на клиента, което отваря 
вратите пред нови пазарни възможности за иновативни 
МСП. Фабриките на бъдещето ще използват процеси, 
които са с висока енергийна ефективност и са щадящи 
за материалите, както и възобновяеми и рециклирани 
материали и ще възприемат все по-често устойчиви 
бизнес модели, като например промишлена симбиоза, 
за да се възстановяват материалите и изгубената 
топлина и енергия. Тези технологии крият важни 
бизнес възможности, като се има предвид, че до 2020 г. 

10 Водеща инициатива „Съюз за иновации“, COM(2010)546 от 6 октомври 2010 г.
11 Вж. Рифкин Дж. „Третата индустриална революция: Как страничната сила преобразува енергията, икономиката и света“ (The Third Industrial 
Revolution: How Lateral Power Is Transforming Energy, the Economy, and the World) изд. Palgrave Mcmillan, Ню Йорк, 2011 г.
12 „Политиката на сближаване 2014—2020 г.: Инвестиции за растеж и работни места“, COM(2011)614 от 6 октомври 2011 г.
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световният пазар се очаква да удвои размера си до над 
750 млрд. EUR.

Промишлеността на ЕС вече е лидер от световно равнище 
в тези технологии със световенпазарендял от над 35 %13и 
с дял на патентите от над 50 %14.

Координирането на политиките на ЕС с националните 
политики и с усилията на заинтересованите страни 
може да бъде подпомогнато със специално създадена 
експертна група за усъвършенстваните производствени 
технологии за екологично чисто производство. Така ще се 
осигури лидерство и координация и ще се гарантира по-
широкото разпространение и търговско популяризиране 
на резултатите от публично-частните партньорства. По 
този начин също така може да се насърчава търсенето 
на иновативни мерки15, включително навременни 
разпоредби и стандарти за вътрешния пазар, както и 
иновативни обществени поръчки.

Скъпоструващите и високорискови инвестиции 
в демонстрационни проекти за доказване на 
приложимостта на концепцията и пилотни линии ще 
изискват създаването на публично-частни партньорства 
(ПЧП) с промишлеността на равнището на ЕС, за да се 
осигури навременното пускане на продуктите на пазара. 
Важна роля могат да изиграят ПЧП по „Хоризонт 2020“, 

например в областта на роботиката и промишлените 
отрасли, занимаващи се с преработка на материалите 
по устойчив начин, заедно с демонстрационни проекти 
за главни базови технологии. Важна роля ще играят 
и програмата за финансиране NER300 на новаторски 
демонстрационни проекти за нисковъглеродна енергия 
и схемата за отпускане на безвъзмездни средства за 
устойчива промишленост с ниски емисии на въглероден 
двуокис (SILC) в подкрепа на иновациите в областта на 
парниковите газове.

През 2013 г. Комисията ще оглави експертна група 
за иновации за усъвършенстваните производствени 
технологии за екологично чисто производство, за да 
насърчи развитието и внедряването на тези технологии 
в европейската промишленост. След провеждането на 
консултации с промишлеността Комисията ще направи 
оценка на евентуално публично-частно партньорство 
в областта на промишлените сектори, занимаващи се с 
устойчива преработка на материалите.

Държавите членки се приканват да насърчават търгов
ската реализация и внедряването на усъвършен
стваните производствени технологии и да развиват 
трансграничното сътрудничество, като вземат под 
внимание своите национални специализации и нужди.

13 Вж. Roland Berger "GreenTech Made in Germany: update 2012" („Зелената технология: произведено в Германия: актуализация 2012 г.)
14 „Доклад относно европейската конкурентоспособност за 2010 г.“ SEC(2010) 1272.
15 По тази тема вж. „Тенденции и предизвикателства пред проблемите на търсенето в иновационната политика в Европа“ (Trends and challenges 
in demand-side innovation policies in Europe) на адрес:
http://ec.europa.eu/enterprise/newsroom/cf/itemdetail.cfm?item_id=5532&tpa=135&tk=&lang=bg
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16 „Европейска стратегия за главните базови технологии — мост към растеж и заетост“ СОМ(2012)341
17 ГБТ са набелязани като приоритетна област за отпускане на заеми, което стана възможно благодарение на увеличаването на капитала на ЕИБ.
18 Доклад Europe INNOVA „Оценка на потенциала за иновации на пазара на продукти на биологична основа“, 2010 г.
19 „Иновации за устойчив растеж: биоикономика за Европа“, COM(2012)60 от 13 февруари 2012 г.
20 http://www.cen.eu/cen/Sectors/Sectors/Biobased/Pages/default.aspx

ii) Пазари за главните базови технологии

Световният пазар в областта на главните базови 
технологии (ГБТ), който включва микро-и наноелектро
никата, усъвършенстваните материали, промишлените 
биотехнологии, фотониката, нанотехнологията и 
усъвършенствани производствени системи, се очаква 
да нарасне с над 50 % от 646 млрд. EUR до над 1 трилион 
EUR до 2015 г., което се равнява на около 8 % от БВП на 
ЕС. Европа е световен лидер в научноизследователската 
и развойна дейност за ГБТ с общ дял на патентите от над 
30 %. Досега обаче ЕС често е бил по-муден от нашите 
търговски партньори при превръщането на научната 
дейност впредлаганина пазара стоки и услуги.

В съобщението16, публикувано през юни 2012 г., 
се очертава стратегията на ЕС за ускоряване на 
разработването и внедряването в промишлеността 
на базирани на ГБТ продукти. Тази нова стратегия се 
основава на четири стълба: адаптиране и оптимизиране 
на инструментите на политиките на ЕС; по-добра 
координация на политиките на ЕС и на държавите 
членки с цел постигане на полезно взаимодействие 
и възможности за взаимно допълване; създаване на 
адекватни и специализирани резултатно изпълнение; 
и мобилизиране на съществуващите търговски 
инструменти, за да се гарантира лоялна конкуренция 
и равнопоставеност на международно равнище. Ще 
се обърне внимание и на развитието на вътрешния 
пазар на иновативни продукти с цел популяризиране 
на уменията от областта на науката и технологиите и 
насърчаване на предприемачески инициативи, свързани 
с ГБТ17. Необходимо е дасе проучи как найдобре да се 
поддържа и разработва постоянен поток на предлагане 
на ГБТ, например за части, използвани в сектора на 
телекомуникациите и информационните технологии.

Комисията ще изпълнява европейската стратегия за 
главните базови технологии, като осигурява по-добра 
координация на политиката на ЕС и националните 
политики в областта на технологиите, финансирането на 
необходимите за ГБТ демонстрационни и междусекторни 
проекти и пилотни линии, както и навременно развитие 
на вътрешния пазар за базирани на ГБТ продукти. 
Осигуряването на внедряването в промишлеността на ГБТ 
ще бъде ключов компонент на съответните европейски 
партньорства за иновации.

Държавите членки и регионите се приканват да използват 
научноизследователски и иновационни стратегии за 
интелигентно специализиране, да оказват подкрепа за 
научноизследователската дейност, включително пилотни 
линии и демонстрационни проекти, и да насърчават 
сътрудничеството по веригата за създаване на стойност.

iii) Пазари за продукти на биологична основа

За производствените процеси в биологичните 
промишлени сектори се използват възобновяеми 

ресурси или се прилагат биологични процеси. 
Продуктите на биологична основа предлагат няколко 
предимства за конкурентоспособността на промиш
леността и за околната среда. В сравнение с процесите 
при изкопаемите горива повечето производствени 
процеси на биологична основа консумират по-малко 
енергия, отделят по-малко въглероден диоксид и 
летливи органични съединения и генерират по-малко 
токсични отпадъци. Те могат едновременно да намалят 
производствените разходи и да подобрят екологичните 
показатели. Ръстът на обема на химическите продукти 
на биологична основа в ЕС до 2020 г., заедно с 
биопластмасата, био смазочни материали, био раз
творители, био повърхностноактивни вещества и химич
ни суровини, възлиза на 5,3 % годишно, което води 
до пазарна стойност от 40 млрд. EUR и осигурява над 
90 000 работни меставрамките самона биохимичната 
промишленост18.

Изграждането на вътрешен пазар за продукти на 
биологична основа изисква разработването на стандарти 
и актуализирането на разпоредбите19. Европейският 
комитет за стандартизация (CEN) вече работи по ман
дати за стандартизация за биогорива и продукти на 
биологична основа като цяло, както и върху конкретни 
мандати за биополимери, био смазочни масла, 
разтворители и повърхностноактивни вещества20.

Институционално публично-частно партньорство, 
почиващо на подхода от съвместната технологична 
инициатива за отраслите на биологична основа за растеж, 
би могло да доведе до инвестиции от частния сектор, 
да спомогне за ефикасно и устойчиво натрупване на 
наличности от биомаса, да подкрепи демонстрационни 
проекти за био рафинерии, да насърчи обществени 
поръчки в областта на околната среда, както и да 
спомогне за разработването на нови продукти и мате
риали на биологична основа. Иновативните процесии 
технологии могатдаулеснят използването на неусво
ените към момента остатъчни количества култури и 
морскабиомаса.

Комисията ще изпълнява стратегията за биоикономиката 
и ще насърчава пазари за продукти на биологична 
основа, като подпомага по-ускореното разработване на 
стандарти и международното им признаване и насърчава 
етикетирането и обществените поръчки в областта 
на околната среда. Тя също така ще си сътрудничи 
с промишлеността за разработването на детайлни 
предложения за ПЧП за биоикономика (след периода 
2013 - 2014 г.).

iv) Устойчива индустриална политика, строителство 
и суровини

Чрез намаляване на разходите, повишаване на енергий
ната и ресурсната ефективност и намаляване на отпа
дъците ще се даде тласък на конкурентоспособността на 
строителния сектор. Енергията, използвана в жилищни, 
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търговски и обществени сгради, представлява 40 % 
от крайното енергопотребление на ЕС и допринася за 
емисиите на CO2 и замърсяването на въздуха. Новите 
инвестиции в енергийната ефективност на жилищни 
и обществени сгради и инфраструктура крият голям 
потенциал за растеж исе очаква стойността им да възлиза 
на около 25 — 35 млрд. EUR годишно до 2020 г21. Освен 
това има предложение значителна част от структурните 
фондове и Кохезионния фонд даподпомагатпрехода към 
нисковъглеродна икономика.

Необходими са нови европейски стандарти за устойчиви 
строителни продукти, процеси и дейности, за да имаме 
съгласуван вътрешен пазар по отношение както на 
продуктите, така и на услугите. Международната 
конкурентоспособност на строителните услуги в ЕС 
може да бъде подсилена inter alia чрез осигуряване 
на международно разпространение на строителните 
стандарти, наречени „еврокодове“ (Eurocodes). Публично-
частното партньорство за енергийно ефективните сгради 
следва да ускори прехода от научни изследвания към 
пазарнареализация.

В новата директива относно екодизайна на продуктите22 
са определени изискванията за редица продукти, 
свързани с енергопотреблението, включително 
двигатели, помпи, вентилатори и охладители. Изготвят 
се мерки за други домакински стоки и оборудване за 
промишлеността. Макар досега основният ресурс, 
който е обект на внимание, да е енергията, в обхвата 
на директивата са включени подобрения, свързани с 
всички аспекти, засягащи околната среда, включително 
inter alia ефективност на материалите. Тя ще се прилага 
постепенно за все по-широка гама от промишлени 
продукти, които имат съществено въздействие върху 
околната среда.

Трябва да се предприемат и действия за доразработване 
на пазари в ЕС за рециклиране на отпадъци и за 
преминаване към икономика със затворен цикъл. 
Нови европейски стандарти за отделни категории на 
качеството на рециклираните материали (напр. метали, 
дървесина и текстил) също така ще насърчат развитието 
на пазара. Има спешна необходимост от допълнителни 
демонстрационни проекти за рециклиране, демонтиране 
и технологии за сортиране за работата на конкретни 
приложения, като например пилотният проект RE-
CAP за по-добро рециклиране смесени пластмаси. 
Иновативните технологии за отпадъците и управлението 
на ресурсите също биха могли да бъдат насърчавани 
чрез обмен на добри практики. Структурните фондове и 
Кохезионният фонд, както и други източници на публично 
финансиране, схеми за стимулиране и ценови индикации 
могат все повече да насърчават рециклирането, 
възстановяването и повторната употреба, които са за 

предпочитанепредизгарянето.

Неенергийните неселскостопански суровини са от 
жизненоважно значение за конкурентоспособността на 
промишлеността на ЕС. Иновациите могат да помогнат 
за задоволяването на търсенето. Това може дабъде 
постигнато например чрез развиването на авангардни 
методи за извличане (включително добив от морското 
дъно) и методи за обработка, чрез разработване на 
продукти, с които се улеснява висококачественото 
рециклиране, и чрез създаването на условия за „добив в 
градска среда“. ЕС трябва да подобри сътрудничеството 
и обмена на информация между държавите членки по 
отношение на суровините, за да се достигне критичната 
маса, необходима за намирането на решения със 
затворен цикъл относно веригите за създаване на 
стойност на материалите. Европейското партньорство за 
иновации в областта на суровините23 ще обедини всички 
заинтересовани страни, за да се ускори предлагането 
на пазара на технологични и други решения. След това 
Комисията ще превърне този стратегически планза 
изпълнение вдействаща програма.

Ще бъдат разработени нови европейски стандарти за 
критерии за устойчивост на строителните продукти 
и процеси, а международното внедряване на т. нар. 
еврокодове ще бъде популяризирано като част от 
изпълнението на плана за действие за устойчива 
конкурентоспособност на строителния сектор в 
сътрудничество с тристранния стратегически форум24 
(2013 - 2014 г.).

За да се ускори преходът от научни изследвания към 
пазарна реализация, ще бъдат предложени конкретни 
действия в рамките на публично-частното партньорство 
за енергийно ефективни сгради и чрез съобщението 
относно устойчивите сгради (2013 г.).

Комисията ще изготви конкретни разпоредби за 
екодизайна на промишлени продукти, включително 
по-специално за продуктите, които имат значително 
въздействие върху околната среда по време на 
жизнения си цикъл; ще предложи подкрепа за по-
бързото и по-евтино постигане на целите на политиката 
за екодизайна чрез доброволни споразумения между 
отделните сектори; ще извърши съвместен преглед на 
директивата за етикетирането на продуктите, свързани 
с енергопотреблението, както и някои аспекти на 
директивите относно екодизайна с цел оптимизиране 
на тяхната ефективност; ще подкрепя консултантските 
услуги в областта на екодизайна чрез европейската 
мрежа на предприятията „Enterprise Europe“ за 
поадекватно откликване на нуждите на МСП (след 2012 г.).

Комисията ще продължи да развива стабилни пазари 
за рециклиране и да увеличава събираемостта 

21 „Оценка на въздействието на директивата за енергийната ефективност “, SEC(2011)779 от 22 юни 2011 г.
22 http://ec.europa.eu/enterprise/policies/sustainable-business/ecodesign/index_en.htm
23 „Обезпечаване на Европа със суровини в името на нейното бъдещо благоденствие – предложение за европейско партньорство за иновации в об-
ластта на суровините “ COM(2012) 82.
24 Обявено в съобщението на Комисията „Стратегия за устойчивата конкурентоспособност на строителния сектор и предприятията от него“ 
СОМ(2012) 433.
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чрез предвидения преглед на конкретни аспекти от 
политиката на ЕС в областта на отпадъците (през 2014 г.), 
както и чрез анализиране на съществуващите схеми за 
разширена отговорност на производителите с цел да се 
набележат най-ефективните от гледна точка на разходите 
схеми и да се определят най-добрите практики и насоки 
(2013 - 2014 г.).

След създаването през ноември 2012 г. на европейското 
партньорство за иновации в областта на суровините 
Комисията ще разработи оперативна програма 
за суровини на базата на стратегическия план за 
изпълнение (септември 2013 г.).

Държавите членки се приканват да разработят стратегии, 
адаптирани към националните си особености, за 
насърчаване на рециклирането и строеж на сгради с 
ниско потребление на енергия.

v) Екологично чисти превозни и плавателни средства

Превозните средства, задвижвани с алтернативни 
начини на задвижване и/или използващи алтернативни 
горива, са ключов етап към постигането на устойчива 
мобилност. Електрическите и хибридните превозни 
средства се очаква да представлява около 7 % от пазара 
до 2020 г. Превозните средства с двигатели с вътрешно 
горене също все по-често ще бъдат електрифицирани. 
Освен за насърчаването на растежа и работните 
места, инвестициите в екологично чисти начини за 
придвижване могат да допринесат за допълнителни 
ползи, включително въздух с по-добро качество и 
помалконеблагоприятни въздействия върху здравето.

Необходима е голяма координация за развитието на 
пазари за екологично чисти превозни средства и кораби. 
И по-конкретно, внедряването на превозни средства, 
задвижвани с електрическа енергия, ще изисква сериозна 
адаптация на индустриалните вериги за създаване на 
стойност, бизнес моделите, уменията и потребителските 
нагласи, както и изграждане на инфраструктура за 
зареждането на двигателите. Необходимо е да започне 
извършването на текущи дейности по стандартизация 
за оперативна съвместимост и свързаност, последвани 
от допълнителни стандарти за превозните средства и 
инфраструктури. Изискванията за безопасност на ИКЕ 
на ООН за всички компоненти и системи (включително 
батерии) и разпоредбите на ЕС в областта на околната 
среда трябва да бъдат съответно адаптирани. 
Международните споразумения относно стандартите и 
разпоредбите, по-специално в рамките на ИКЕ на ООН, 
ще спомогнат за спестяването на средства и ще ускорят 
пазарния растеж. Сътрудничеството с най-големите 
ни търговски партньори във връзка със стандартите, 
научноизследователската дейност, както и регулаторните 
аспекти ще допринесат също така за популяризирането 
на стандартите, например в рамките на работния план 
на ЕС и САЩ относно електронната мобилност (eMobil-
ity – платформа за мобилни и безжични комуникационни 

технологии), приет в рамките на Трансатлантическия 
икономически съвет.

Законодателните предложения относно интелигентните 
електроенергийни мрежи, трансевропейската 
транспортна мрежа25 и инфраструктурите за 
алтернативните горива следва да спомогнат за 
разгръщането на инфраструктурите за презареждане/
зареждане на двигателите, особено в градовете. 
Регионалните и местните власти също следва да 
изиграят роля за насърчаването на навлизането им на 
пазара, например чрез развитие на инфраструктурата, 
обществени поръчки и нефинансови стимули като 
приоритетен достъп до централните райони на 
градовете. След проекта за екологично съобразния 
електронен пренос („Green eMotion“) трябва да се 
разработят научноизследователски и развойни, и 
демонстрационни проекти в рамките на „Хоризонт 
2020“, като се използват средства от Кохезионния фонд 
и структурните фондове, както и от държавите членки 
заедно със заемиот ЕИБ.

Едновременно с последващата си работа по 
окончателния доклад на групата CARS21 Комисията 
ще координира всички действия по съответната 
политика, за да окаже подкрепа при въвеждането на 
пазара на екологично чистите превозни средства, 
включително електрическите и хибридните, като осигури 
навременни разпоредби и стандарти. Те от своя страна 
ще способстват за разгръщането на инфраструктура 
за презареждане, както и за евентуално осигуряване 
от нейна страна на стартово финансиране за ключови 
научноизследователски, развойни и демонстрационни 
проекти (съобщението „Автомобили 2020“, което е 
предвидено да бъде изготвено до ноември 2012 г.).

Както е посочено в Бялата книга за транспорта от 2011г.26 
Комисията ще изготви стратегия за алтернативните 
горива, където ще се разгледа въпросът за необходимата 
инфраструктура за презареждане.

Въз основа на провеждащите се в момента консултации 
с промишлеността Комисията ще направи оценка на 
подробните предложения за проследяване на ПЧП за 
горивните клетки и водорода и за екологично чистите 
автомобили.

Като отчетат своите национални особености и 
потребности, държавите членки се приканват да 
подкрепят демонстрационните проекти и да разработят 
необходимата инфраструктура за екологично чисти 
превозни и плавателни средства, адаптирана към техните 
нужди и в съответствие с препоръките в европейския 
семестър.

Държавите членки и регионите се приканват да използват 
научноизследователски и иновационни стратегии за 
интелигентно специализиране, да оказват подкрепа за 
научноизследователската дейност, включително пилотни 
линии и демонстрационни проекти, и да насърчават 

25 Предложение за регламент на Европейския парламент и на Съвета относно насоките на Съюза за развитието на трансевропейската транс-
портна мрежа, COM(2011)650/3
26 Пътна карта за постигането на Единно европейско транспортно пространство – към конкурентоспособна транспортна система с ефективно 
използване на ресурсите. COM(2011) 144
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сътрудничеството по веригата за създаване на стойност.

vi) ,,Интелигентни“ електроенергийни мрежи

Необходима е подходяща инфраструктура (включително 
интелигентни електроенергийни мрежи, решения 
за съхранение и мощности за балансиране), за да се 
интегрират възобновяемите енергийни източници 
в електроенергийната система, да се съдейства за 
постигането на енергийна ефективност и да се улесни 
задоволяването на търсенето на новите видове, 
напр. електрически превозни средства. В третия 
пакет за либерализиране в областта на енергетиката 
са посочени изискванията за инсталиране на 
интелигентни измервателни системи в най-малко 80 
% от домакинствата до 2020 г. като първа стъпка към 
внедряването на интелигентните електроенергийни 
мрежи в ЕС, а в съобщението за интелигентните 
електроенергийни мрежи27 е представена рамката на 
цялостната политика, необходима за стартирането на 
внедряването им. Като цяло до 2020 г. ЕС ще трябва 
да инвестира около 60 млрд. EUR в „интелигентните“ 
електроенергийни мрежи, като до 2035 г. инвестициите се 
очаква да нараснат до 480 млрд. EUR.

Важно е да се създадат необходимите рамкови 
условия за промишлеността, за да може тя от своя 
страна да разработва технологии и производствени 
мощности, необходими за постигането на резултати 
от тези инвестиции28. Успоредно с това ЕС трябва да 
изготви стандартите, необходими за осигуряването 
на оперативната съвместимост на „интелигентните“ 
електроразпределителни мрежи в отделните 
държави, както и общ минимален набор от стандарти 
за измервателните уреди и усъвършенстваните 
измервателни инфраструктури. Комисията вече е дала 
мандат M/490 през 2011 г. на европейските организации 
по стандартизация да разработят първия набор от 

стандарти за „интелигентните“ енергийни мрежи до края 
на 2012 г. Осъществява се редовен обмен на информация 
с международни участници като Националния институт 
по стандартите и технологиите на САЩ с цел да се 
разработят съвместими стандарти, където това е 
възможно. Все още има нужда от създаването на обща 
рамка за по-масово въвеждане на интелигентните 
устройства, включително за по-ефективното използване 
на устройствата с ниско напрежение. Въз основа на 
анализа на разходите и ползите следва да се разработят 
ключови показатели за обществените поръчки, за да се 
гарантира признаването на потенциалните ползи. Би 
могъл да се реализира потенциалът за интегрирани, 
ефективни и гъвкави малки горивни инсталации чрез 
навременно определяне на подходящите стандарти 
за емисиите. И не на последно място, трябва да се 
разработват необходимите научноизследователски, 
развойни и демонстрационни проекти чрез европейската 
индустриална инициатива за електроенергийните 
мрежи, Европейския стратегически план за енергийните 
технологии (SET-Plan) и европейското партньорство 
за иновации в областта на „интелигентните“ градове и 
общини29.

Въз основа на предстоящия доклад на експертната 
група за интелигентните електроенергийни мрежи 
Комисията ще определи бъдещите цели за разгръщането 
на компонентите за „интелигентните“ енергийни мрежи, 
ще преразгледа и разшири по обхват мандатите за 
стандартизация, ще разработи насоки за ключови 
показатели за ефективност и ще набележи потенциалните 
проекти от общ интерес30 за трансевропейската 
енергийна инфраструктура (в края на 2012 г.).

27 COM(2011) 202 от април 2011 г.
28 Вж. Съобщение на Комисията COM (2011) 202 „Интелигентни“ електроенергийни мрежи: от нововъведението към внедряването“.
29 Инвестициите в инфраструктура са също така приоритетна област за отпускане на заеми, станали възможни благодарение на увеличаване-
то на капитала на ЕИБ.
30 Предложение за регламент относно насоки за трансевропейска енергийна инфраструктура COM(2011) 658.

продължава в следващия брой
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Метачката за промишлено и улично почистване Dulevo 200 
е една от първите в света среднокалибрени улични метач-
ки, която предлага уникална комбинация от компактни ме-
ханични и смукателни технологии.
Метачката за промишлено и улично почистване Dulevo 200 
с висока мощност е единствена по рода си, доколкото е 
проектирана да работи безпрепятствено в заводи за стък-
лообработка, леярни, заводи за обработка на алуминий, на 
дървесина, за производство на тухли, или на пазари, обекти 
на пътно строителство, в минната промишленост – и това са 
само няколко от многото й възможни приложения.
Несравними стандарти на почистване, 100% контрол вър-
ху запрашването и максимална продуктивност, съчетани 
с ниски оперативни разходи – това са качествата, типични 
за метачката Dulevo 200. Що се касае до производителнос-
тта, метачката за улици и за почистване на листа Dulevo 200 
Quattro работи до три пъти по-ефективно от традиционни-
те модели.
Метачката за улици и за почистване на листа Dulevo 200 е 
компактна, тиха, с добър вид и лесна за управление. По от-
ношение удобството на водача, тя поставя рекорд, поради 
внедряването на последните достижения в шумозаглушава-
нето в кабината.
Метачката за улици и за почистване на листа Dulevo 200 е 
проектирана така, че да може да почиства както улици, така 
и заводи. Може да бъде използвана на закрито и открито, 
във влажна или суха среда. Еднакво е ефективна при упо-
треба в места с крайно студен или крайно горещ климат.
При приложение в най-запрашена среда, където контролът 
върху праха е от ключово значение, метачките Dulevo 200 
могат да бъдат снабдени и с уникален филтър за прах Gore 
Dust Filter, съобразен със стандарт PM10. Това е най-добра-
та възможна система за контрол върху праха, достъпна на 
световните пазари. Така не само че се решава изцяло про-
блемът със запрашването, но и проблемът с поддръжката, 

тъй като моделът се предлага с най-добрата в света гаран-
ция за филтър на метачка.
Компактният размер на Dulevo 200 и малкият диаметър на 
завой превръщат метачката за промишлено и улично по-
чистване Dulevo 200 в идеалния избор във всяка ситуация, 
където пространството е ограничено.
Метачката за улици и за почистване на листа Dulevo 200 е 
истинско технологично бижу, което има всички качества, 
които могат да се желаят от високомощна метачка. Незави-
симо дали искате да почистите мина, циментов двор, леяр-
на, завод за стъклообработка или улици, Dulevo 200 гаран-
тирано ще оправдава очакванията ви в продължение на 
години.
Супер издръжливост, 100% почистване, 100% обезпраше-
ност, съответствие с PM10 стандарта, с одобрение в САЩ 
(EPA) и ЕС (EURO) за най-добрата система за контрол на пра-
ха света.
Инвестирайте в КАЧЕСТВО, инвестирайте в метачка Dulevo 
200.

Dulevo 200 Quattro
Оборудване за промишлено 
и улично почистване

Model   200 Quattro 

Мин. пътека на почистване mm 1300 

Макс. Пътека на почистване  mm   2600 

Ефикасност на почистване sqm/h 78000 

Капацитет на контейнера за 
боклук Lt.   2500 

Повърхност на филтъра sqm 19 

Гориво   Diesel 

 

Кратък обзор на параметрите:
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Информацията е предоставена от 
Валери Петрунов от “ДУЛЕВО БГ"

официален представител 
на марката за България.

Модел Dulevo H1020R
Оборудване за почистване на 
търговски и промишлени площи

Висок воден капацитет и компактност: управляемият мо-
дел Dulevo 1020-1220 е идеалната машина за подово по-
чистване на големи промишлени помещения.
Серията управляеми модели Dulevo 1020 R, 1020, 1220 са 
най-добрият избор за търговски площи като супермарке-
ти и летища, но са подходящи за приложение и в промиш-
лена среда, напр. в складове, пунктове за товарене и раз-
товарване и т.н.. Допълнителен бонус са ниските разходи.
Устойчива и компактна стоманена ходова част, здрав во-
ден контейнер и механични компоненти с висока мощ-
ност – тези качества правят моделите Dulevo 1020 и 1220 
годни да издържат при тежки работни условия.
Ключов плюс на тази управляема почистваща машина 
е ергономичността й. Удобна позиция за водача, много 
просторно място за краката му, малко на брой и опросте-
ни превключватели – машината е удобна за работа и лес-
на за опознаване.
Всеки детайл е проектиран така, че да доведе до най-до-
бри резултати при почистването, на фона на ниски опера-
ционни разходи, даже при управление от неопитен водач.
Може да се избира между дискообразни и ролкови четки, 
моделите 1020 и 1220 са оборудвани съответно с два или 
три диска за дълбоко изтъркване на пода, а модел 1020 R 
има ролкови четки, които метат и изтъркват едновременно.
Някои характеристики:

• C.D.P. система: система за постоянен натиск.
Тази изключителна система е проектирана така, че да 
поддържа постоянен натиск по много лесен начин, без 
да е необходимо приложение на електронно устрой-

ство. Така се избягват ненужна консумация на енергия 
и износване на четките.
• За да се предотврати увреждане на подовото покри-
тие, четките спират автоматично, когато машината оста-
не неподвижна в продължение на над 6 секунди. Така 
се избягват ненужна консумация на енергия и износва-
не на четките, както и увреждане на пода.
• Крайната част на четката се отдръпва при удар.
• Задната гумена миячка автоматично се вдига на заден 
ход
• Страничната гумена миячка автоматично се вдига при 
срещане на препятствие
• Много безшумна
• До седем часа работно време с един комплект бате-
рии
• Двойни вакуумни двигатели
• Не са нужни инструменти, за да се подменят износва-
щите се части
• При конструиране на модела не са използвани кола-
ни, за да се увеличи издръжливостта.

Кратък обзор на параметрите:

Model   H1020R 

Мин. пътека на 
почистване mm 1000 

Макс. Пътека на 
почистване mm 1435 

Ефикасност на 
почистване Lt. 250 

Капацитет на 
контейнера за боклук Lt. 270 

Капацитет на водния 
контейнер V 36 

Гориво sqm/h 7000 

 




