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АНАЛИЗ И ИЗБОР НА АВТОМАТИЗИРАНА МЕТОДИКА 

ЗА ОПРЕДЕЛЯНЕТО НА ПОКАЗАТЕЛИТЕ НА 
ПЪТНОТРАНСПОРТНОТО ДВИЖЕНИЕ 

 
Владимир Христов, Илиян Дамянов, Георги Младенов, Милена 

Савова-Мраценкова, Георги Палагачев  
 

ТУ-София  
катедра: Автоматизация на електрозадвижванията,  

катедра: Двигатели, автомобилна техника и транспорт 
 
 

Резюме. В настоящата работа е разгледан проблема с постоянно 
нарастващия обем на пътнотранспортни средства както в национален, 
така и в международен план и стремежът към налагане на съвременните 
методи за отчитане на показателите на пътнотранспортните средства. 
Освен известните показатели на пътнотранспортното движение се 
налага използване на допълнителни такива, които да имат за цел да дадат 
по-точен модел на движение на транспортните средства в една 
транспортна мрежа. В настоящата работа се предлага автоматизирана 
методика за определяне както на известните показатели на 
пътнотранспортното, така и на допълнително въведени показатели 
характеризиращи движението на всяко едно транспортно средство, 
посредством видеозаснемане на регистрационни номера.  
 
Ключови думи: пътнотранспортни средства, показатели на 
пътнотранспортното движение, автоматизирана методика, видеозаснемане. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Процесът на урбанизация увеличава гъстота на населението в градове-

те, което води и до нарастване на пътнотранспортните средства. Същевре-
менно по статистически данни от КАТ, пътнотранспортните средства на 
глава от населението са се увеличили многократно за последните 20 годи-
ни. Темпът на нарастване на пътнотранспортните средства изпреварва в 
пъти темпът на разширяване и оптимизиране на пътнотранспортната ин-
фраструктура, което от своя страна води до: увеличаване на задръствания-
та, загуба на икономиката, увеличаване на замърсяването и редица други 
смущения водещи до психологически и социални проблеми сред обще-
ството. Всички тези факти налагат постоянното развитие и управление на 
пътнотранспортната мрежа, посредством: оптимизиране на съществуваща 
мрежа и чрез разширяване и построяване на нови пътища, отговарящи на 
определени критерии на качество. Чрез мерките за развитие и управление 
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на пътнотранспортната инфраструктура ще може да се отговори на посто-
янно увеличаващия се брой пътнотранспортни средства в населените ме-
ста, като критериите могат да се обобщят в следните категории: надежд-
ност, т.е. с минимални смущения; безопасност (с минимален риск); ефек-
тивност (с минимални разходи); екологичност (с минимално влияние вър-
ху околната среда) и ефикасност- с максимални ползи [1,2,8,9]. За да отго-
варя една съвременна пътнотранспортна мрежа на тези критерии, трябва да 
бъде представена чрез определени показатели описващи транспортните по-
тоци на движение. 

 
ПОКАЗАТЕЛИ НА ПЪТНОТРАНСПОРТНОТО ДВИЖЕНИЕ 
Основните параметри на транспортните потоци са [1,2,3,8,10]  

Интензивност на движението - q, което отчита броя на преминалите пре-
возни средства N през дадено сечение на пътя за определен период от вре-
ме на измерване T.  

Nq
T

=                                                                                                      (1) 

Общото време на измерване може да се представи като сума от 
времевите интервали ih  между превозните средства 

1

N

i
i

T h
=

=∑                                                                                                  (2) 

Ако се замести (2) в (1) се получава, че интензивността на движение е 
реципрочна стойност на средният времеви интервал h  между превозните 
средства.  

1q
h

= ,                                                                                                    (3) 

Интензивността на движението в повечето случай се дава като брой 
превозни средства за час. Измерванията на интензивността могат да бъдат 
извършвани във времеви интервали с различна продължителност.  
Скорост на превозните средства 

Измерването на скоростта изисква наблюдение както във времето така 
и в пространството, поради което се разглеждат следните два начина за 
определяне на скоростта: 

- Първият начин за определяне на скоростта на дадено превозно сред-
ство е чрез изчисляване на средната стойност на извършените измер-
вания на моментната скорост: 

1

1 N

t i
i

V V
N =

= ∑                                                                                          (4) 
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- Вторият начин на определяне на скоростта на превозните средства е 
чрез времето необходимо за преминаване на дадено разстояние D: 

1

1s N

i
i

DV
t

N =

=

∑
,                                                                                       (5) 

където it е времето за изминаване на разстоянието D  : 

i
i

Dt
V

=                                                                                             (6) 

Други важни показатели са [3,5,8].:  
Разпределение на кореспонденциите между входовете и изходите; 
Плътност на транспортните потоци;  
Интервали на движение на транспортните потоци;  
Време за преминаване през изследваното кръстовище;  
Състав на транспортните потоци;  
Отчитане на регистрационните номера на автомобила, по области в пътно-
транспортната мрежа на даденото населено място; 

 
АНАЛИЗ НА СРЕДСТВАТА И ИЗБОР НА МЕТОДИКА ЗА 
МОНИТОРИНГ НА ПОКАЗАТЕЛИТЕ НА ТРАНСПОРТНИТЕ 
ПОТОЦИ 
Изследването на транспортните потоци е сложна задача, която изиск-

ва значителни средства. Методите за изследване на пътнотранспортното 
движение се разделят условно на три вида: документални, натурни и мо-
делни [4,6.7]. От литературата е известно, че според начина на събиране на 
информация се определят два метода на изследване: ръчно (визуално) и ав-
томатизирано. При ръчното събиране на информация, се използват хора за 
ръчно преброяване на преминалите автомобили през съответния път или 
кръстовище. Този метод има доста недостатъци, тъй като може да бъде от-
четен броят на преминали автомобили през съответното сечение за опреде-
лено време, без да се отчитат допълнителните параметри (скорост на дви-
жение, видове транспортни средства, разпознаване на регистрационни та-
бели и редица други параметри необходими за една пълна интегрирана 
автоматизирана транспортна система), както и грешката допусната от пре-
брояването би могла да достигне доста голям процент, дължаща се на раз-
лични фактори от самият преброител. Освен това при транспортни платна 
с повече от две платна на движение в посока, е наложително използването 
на сензорни системи за отчитане на показателите на трафика, заради за-
труднено броене на самият преброител. Поради тази причина, стремежът е 
към автоматизираните системи за отчитане на пътнотранспортния поток, 
където ще може да се отчетат и останалите допълнителни параметри и да 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 16 

се премахне човешкият фактор при ръчното преброяване. За автоматизира-
но отчитане на параметрите на транспортния поток съществува голямо раз-
нообразие от сензори, използващи различни принципи за регистриране на 
преминаващите автомобили и техните характеристики, като сензорите мо-
гат да се разделят на две основни групи: монтирани на пътя и монтирани в 
превозното средство. (GPS, RFID и други) [1,7]. От своя страна сензорите 
монтирани на пътя се разделят на активни и пасивни, като активните сен-
зори биват: микровълнови, лазерни и ултразвукови, а пасивните сензори 
са: инфрачервени; индуктивни кръгове; магнитни, акустични, пиезо, пнев-
матични и видеозаснемане [1,2,8]. 

В редица литературни източници освен в цитираните [1,3,5,7,9] са ди-
скутирани предимствата и недостатъците, както на активните сензори, така 
и на пасивните. Основното изискване при отчитане на транспортният тра-
фик е: максимално извличане на информация за неговите параметри; лесно 
монтиране на сензорите, което не налага конструктивни изменения по 
плътното платно и допълнително да създава усложнения на движението на 
транспортния поток, както и да има възможност за автоматизирано отчита-
не на параметри, с цел по-бързо създаване на транспортния модел. Напре-
дъка и развитието на електронните устройства (камери с голяма резолю-
ция), на начините за предаване на информация, както и на автоматизира-
ния софтуер за обработка на изображения, позволява все по-често да се из-
ползват съвременни средства за отчитане на параметрите на транспортните 
потоци. 

При оптимизирането на пътнотранспортната мрежа, трябва да бъдат 
взети редица допълнителни параметри, характеризиращи възможността на 
движение в мрежата на редица транспортните средства, пристигащи от 
други населени места в рамките на работния ден, което налага допълнител-
но затрудняване на входно-изходните артерии на тази мрежа в сутрешните 
и вечерни часове. Това се налага, тъй като все повече хора предпочитат да 
живеят в предградията на градовете, а други хора търсят по-добра работа в 
близките съседни градове. Това пораждат допълнителна информация, за 
това каква част от транспортните средства в дадено населено място са от 
други области. По този начин, биха могли да се търсят методи за подобря-
ване на трафика в натоварените часове, което да намали и другия основен 
показател отнасящ се до екологичното замърсяване.  

Усложненият модел на една съвременна пътнотранспортна мрежа 
изисква да се познават следните параметри: 

• Интензивност на движението; 
• Скорост на превозните средства; 
• Разпределение на кореспонденциите между входовете и изходи-

те; 
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• Плътност на транспортните потоци;  
• Интервали на движение на транспортните потоци;  
• Време за преминаване през изследваното кръстовище;  
• Състав на транспортните потоци;  
• Отчитане на регистрационните номера на автомобила, по обла-

сти в пътнотранспортната мрежа на даденото населено място; 
Отчитането на всички тези параметри може да се осъществи посред-

ством видеозаснемане на платната за движение и автоматизирана софтуер-
на обработка на параметрите на движение. На пазара вече съществуват 
специално разработени такива камери, които да отговорят на изискванията 
за работа в доста широк температурен обхват (-30°÷+60°)С по целзий; въз-
можност за предаване на данни в реално време; възможност за мобилен 
монтаж, не изискващ допълнително монтажни работи по платната за дви-
жение; възможност за обработка на посочените параметри на движение в 
реално време от специално създадени софтуери, обработващи изображения 
и разпознаване на номера; функционалните възможности на камерите са 
разширени да обхващат до 4 платна на движение, което означава че резо-
люцията и разделителната способност на камерата са доста високи. 

Всичко това дава основание да се смята, че съвременния подход за от-
читане на показателите на транспортния поток е използване на автоматизи-
рана система състояща се от камери с висока разделителна възможност и 
софтуер за обработка на изображенията и анализ на данните в реално вре-
ме. 

Движението на транспортните потоци е сложен, стохастичен и дина-
мичен процес, при изследването на който е необходимо на базата на систе-
мен анализ да се приложат статистически методи, теория на вероятностите, 
теория на транспортните потоци, изследване на операциите и симулация. 
Методът, чрез автоматично разпознаване на регистрационни номера на 
автомобили от видео заснемане осигурява установяване на показатели на 
пътнотранспортното движение и вземане на адекватни решения при опти-
мизация на организацията и безопасността на движението. Изследване на 
натоварването, определянето на местата с чести задръствания и пътнотран-
спортни произществия, идентифицирането на основните автомобилни по-
тоци и пикови часове, осигурява възможност за откриване на причините и 
решаване на съществуващите транспортни проблеми. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
В настоящият доклад е направен преглед на съвременните показатели 

на пътнотранспортното движение, тъй като освен стандартните показатели 
е необходимо да бъдат отчитани и редица други показатели, характеризи-
ращи се с променлив характер и честота. Предложена е автоматизирана ме-
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тодика за определяне на тези показателите, посредством камери от послед-
но поколение и софтуер за обработка на показателите в реално време за 
анализ на резултатите. 

Ако бъдат разположени такива камери на входни-изходните артерии 
на съответната пътнотранспортна мрежа или на част от нея, може да се до-
стигне до изграждане на интелигентна автоматизирана система за управле-
ние на пътнотранспортния поток, като информацията от нея може да бъде 
предпоставка за анализ и решаване на редица проблеми свързани с тран-
спортния трафик на една транспортна система. 
 
 

ЛИТЕРАТУРА 
[1]  Лаков В., Система за видеонаблюдение и измерване на параметри на 

автомобилен поток, ТУ-София, ф-т Автоматика, катедра Системи и 
управление 

[2]  Тодоров С., Развитие на обществения пътнически транспорт в гр. София – 
Монография, 2012 Университет по архитектура, строителство и геодезия, 
ISBN 978-954-724-048-3 

[3]  Христов В., Савова-Мраценкова М., Дамянов Ил., Младенов Г., Палагачев 
Г., „Анализ на средствата за мониторинг на показателите на пътно 
транспортното движение и избор на методика за определянето на 
показателите“ Технически колеж – Ловеч, Научна Сесия, 26 май 2017 
година. 

[4]  Маджарски Е., Салиев Д., Андрецудис П., „Анализ на състава на 
траспортните потоци на основни пътни артерии на град София“ Бул Транс 
2010 ,Созопол, Септември 2010 г. 

[5]  Национална стратегия за подобряване безопасността на движението по 
пътищата на р. България  за периода 2011 - 2020 г.,  София, юли 2011 г. 

[6] McShane, W. R. and R. P. Roess. Traffic engineering. Prentice-Hall. Englewood 
Cliffs, N.J, 1990. 

[7]  Младенов Г., „Възможности за използване на gps за наблюдение, анализ и 
оценка на параметрите на транспортни потоци”, Младежки форум – 2010, 
Научно-технически съюз гр. София, 2010 г. 

[8]  Антов А., „Транспортно Моделиране 101“- практическо ръководство, София, 
2017г., ISBN: 978-619-188-109-3 

[9]  Лаков В., Методи за подобрение на качеството на автомобилната 
транспортна система, сп. „Механика, транспорт и комуникации“  брой 1, 
2012 г. ISSN 1312-3823 

 
Благодарност: 

1. Докладът се публикува във връзка с проект №181ПР0007-04 
2. Резултатите публикувани в доклада са свързани с НИС при ТУ-София по 

проект „ПЕРСПЕКТИВНИ РЪКОВОДИТЕЛИ“, №181ПР0007-04. 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 19 

 
ИЗБОР НА LPR КАМЕРИ ЗА АВТОМАТИЗИРАН 

МОНИТОРИНГ НА ПОКАЗАТЕЛИТЕ НА 
ПЪТНОТРАНСПОРТНОТО ДВИЖЕНИЕ  

 
Владимир Христов, Илиян Дамянов, Георги Младенов, Милена 

Савова-Мраценкова, Георги Палагачев  
 

ТУ-София  
катедра: Автоматизация на електрозадвижванията,  

катедра: Двигатели, автомобилна техника и транспорт 
 
 

Резюме. В доклада са разгледани функционалните изисквания, които 
трябва да притежава LP камерата за извършване на автоматизиран 
мониторинг на показателите на пътнотранспортно движение. Избора на 
LP камера е съобразен с целта и заложените задачи в проекта. Въз основа 
на изискванията на видеозаснемането за извършване на автоматизиран 
мониторинг на показателите е оформена и методиката за нейния избор. 
Извършен е преглед на пазара на такива LP камери, предназначени за 
автоматично разпознаване на регистрационните номера на пътно 
превозните средства и е избрана такава, на база създадената методика.  
 
Ключови думи: видеозаснемане, LP камера, мониторинг на показателите, 
регистрационни номера  

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
При видеозаснемането за автоматизиран мониторинг на показателите 

на пътнотранспортното движение е необходимо видеокамерата да прите-
жава редица функционални възможности. В случай, когато се извършва 
мониторинг на показателите на пътнотранспортното движение чрез ръчен 
преглед на видеозаписа и ръчно броене е възможно камерата да бъде и с 
малки възможности, но тогава обема на ръчна работа изисква доста голям 
ресурс от време за обработка на видеозаписа, поради което стремежът е 
към автоматизиране на този процес за обработка на видео изображенията 
от камерата. Бързият темп на развитие (в последните 20 години) на 
електронните устройства, начина на предаване на информация в реално 
време и разработването на голям брой автоматизирани софтуерни продук-
ти, създава възможност за намаляване на времето на обработка на видео 
изображенията и създава предпоставка за по-голяма производителност на 
екипа проектанти. Целта на настоящата работа е свързана с проект 
№181ПР0007-04, който има за цел да бъде изследван трафика на движение, 
чрез интегрирана система от мобилни камери, поради тази причина основ-
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ният показател за избор на LPR камери ще бъде от една страна цената на 
LPR камерите, а от друга нейните функционални възможности за извърш-
ване на автоматизиран мониторинг или частичен такъв, който да дава въз-
можност за последваща обработка на резултатите от видеозаснемането с 
цел получаване на нужните показатели за изследване на трафика. 

 
ИЗИСКВАНИЯ КЪМ LPR КАМЕРИ 
Изискванията, на които трябва да отговаря LPR камерите с цел извър-

шване на мониторинг на показателите на пътнотранспортно движение и 
критериите, на които трябва да отговаря могат да бъдат групирани в след-
ните категории: 

• функционални възможности на камерата; 
• възможност за автоматична обработка на видео изображенията; 
• цена. 

 

Функционални възможности на LPR камерата 
Функционалните възможности на камерата трябва да отговарят на съ-

временните изисквания, т.е. да бъде с CMOS-сензор технология за заснема-
не и FULLHD качество на изображението с цел по-добре разпознаване на 
регистрационните табели и последваща обработка чрез софтуерни продук-
ти.  

Да има възможност за видеозаснемане, което да позволява обхващане 
на четири транспортни ленти, поради което мегапикселите трябва да бъдат 
поне 2.0 мегапиксела FULLHD (1920x1080). 

Бързината на видеозаснемането да бъде поне 50 кадъра в секунда, кое-
то ще даде възможност за разпознаване на регистрационни номера със ско-
рост до 120 km/h. 

Да притежава механичен IR филтър (MPEG4/MJPEG, tri-stream) и IR 
осветление минимум 50 метра, с цел да бъде гъвкава при настройването на 
видеозаснемане от различни местоположения. 

Да притежава опция за Варифокален моторизиран обектив с дистанци-
онна настройка (Smart Focus). 

Да има възможност за заснемане, както през светлата част на деноно-
щието така и тъмната част. 

Да има възможност за работа през четирите времеви сезона и да има 
възможност за работа, както от купето на автомобил, така и да бъде приго-
дена и за външен монтаж (IP67), т.е. да бъде влагозащитена.  

Да има възможност за работа в температурния диапазон от -30⁰C до 
60⁰C. 

Да притежава възможност за SD слот за външна памет (64-128)GB, за 
съхранение на видеоизображенията. 
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Възможност за автоматична обработка на видео изображенията 
Да притежава възможност за разпознаване на регистрационни номера 

до четири ленти на движение.  
Да разпознава посоката на движение на пътнотранспортните средства. 
Да има възможност за работа в реално време с IP връзка. 
Да има възможност за задаване на контури на заснемане на различни 

платна за движение. 
Да има възможност за обработка на данните в база данни за работа в 

ексел. 
 
МЕТОДОЛОГИЯ ЗА ИЗБОР НА LPR КАМЕРА  
Разнообразието на пазара не е голямо, като ценовият диапазон се фор-

мира от функционални възможности на камерата и възможностите на 
софтуерната система за видео обработка и разпознаването на регистраци-
онните табели [2,3]. На база формираните изисквания за показателите на 
пътнотранспортното движение се формират и критериите за избор на каме-
ра:  

Първия критерий, на който трябва да отговаря изборът на LPR камера 
е цената. 

Вторият критерии е да има възможност за работа в широк температу-
рен диапазон (-30⁰C до 60⁰C). 

Третият критерии при избора трябва да бъде акцентиран върху каче-
ството на изображението и вградения алгоритъм за разпознаване на реги-
страционните табели на транспортните средства, който дава максимален 
процент на достоверност.  

Четвъртият критерии е да има възможност за работа с данните от 
софтуера в стандартен офис пакет на Microsoft, с цел по-лесна обработка, 
организиране на данните в масив и извеждане на различните показатели и 
характеристики. 

 
ИЗБОР НА LPR КАМЕРА 
LPR камерите, могат да се разделят на два основни вида професионал-

ни и полупрофесионални. Основната разлика между двата вида, е че про-
фесионалните LPR камери имат възможност за отчитане на скоростта на 
движение на всяко превозно средство, докато останалите не притежават та-
зи възможност, поради което разликата в цената е в пъти. Естествено, че 
цената на професионалните LPR камери не се определя само от тази функ-
ционална възможност за отчитане на скоростта на движение, но и от други 
нейни характерни особености. Относно отчитането на скоростта на движе-
ние, има възможност чрез поставяне на две камери на определено разстоя-
ние и сравняване на времето на преминаване на всяко едно превозно сред-
ство  между тях да бъде отчетена и скоростта на движение на транспортни-
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те средства. Поради това, както беше споменатo по-горе е удобно да има 
възможност резултатите от видеозаснемането да се получат в табличен вид 
с възможност за обработка в офис пакета на Microsoft. От направеният пре-
глед на пазара на LPR камери компанията HIKVISION предлага такива ка-
мери, които биха отговорили на нашите критерии за избор. Моделът, който 
отговоря както на бюджета на проекта, така и на функционалните възмож-
ности е DS-2CD4A26FWD-IZS - фиг.1 [1]. 

 

 
Фиг. 1. DS-2CD4A26FWD-IZS 

 

Софтуера, който използва LP камерата за разпознаване на регистраци-
онните номера има възможност освен номерата да запаметява и други по-
казатели (като посока на движение, час на заснемане и други)  
В табл.1 са показани част от примерни резултати на възможностите, които 
софтуера на камерата позволява да бъдат запаметявани в екселски файл. В 
таблицата са показани заявените резултати за: регистрационните номера, 
за запаметяване на ден и час на съответно превозно средство, като алгори-
тъма позволява и разпознаване на държавата на превозното средство, посо-
ката на движение и други. 
 

Таблица 1. Резултати от софтуера на LP камерата 
Device No. Camera 

No. Plate No. Capture Time Country Lane Direction Validity% Matching Result 

Camera 01   E802A 2018-03-30 
14:32:39 Germany(DEU) 1 Unknown 71 Other List 

Camera 01   CA4816PB 2018-03-30 
14:33:09 Bulgaria(BGR) 1 Forward 70 Other List 

Camera 01   CA9394TP 2018-03-30 
14:33:11 Bulgaria(BGR) 1 Forward 76 Other List 

 
На фиг. 2 е показано видеоизображение на платното за движение на 

столичен булевард направено чрез DS-2CD4A26FWD-IZS. 
 

 
Фиг. 2. Снимка направена с DS-2CD4A26FWD-IZS 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
В настоящата работа са изведени изискванията, на които трябва да от-

говаря една съвременна камера за видеоизобрежение, с цел използване на 
автоматизиран мониторинг на показателите на пътнотранспортното движе-
ние. Показателите за извършване на мониторинг са: интервали на движе-
ние на транспортните потоци; време за преминаване през изследваното 
кръстовище; състав на транспортните потоци; интензивност на транспорт-
ните средства; плътност на транспортните потоци; скорост на превозните 
средства; проследяване на движение на превозни средства посредством 
разпознати регистрационни номера; разпознаване на номерата по области 
и други специфични показатели [3]. 

Предложена е методология за избор на LP камера, според заложените 
критерии. Направено е проучване на пазара и е предложен оптимален вари-
ант за избор на LP камера (DS-2CD4A26FWD-IZS на фирмата HIKVISION) 
за мониторинг на показателите на пътнотранспортното движение. 
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РАЗВИТИЕ НА ИНФОРМАЦИОННИТЕ СИСТЕМИ И 

ПРИЛОЖЕНИЕТО ИМ ЗА НАВИГИРАНЕ В НЕПОЗНАТА 
СРЕДА 

 
Димитрина Делийска 

Минно-геоложки университет «Св. Иван Рилски» 
Катедра „Информатика“ 

 
 

Резюме. С по-честото използване на смарт телефоните, като средство за 
управление на информацията, се налага адаптирането й за различните 
мобилните устройства. В настоящия доклад, ще бъде проследено разви-
тието на информационните системи през годините и технологиите, на 
които се разработват. Разгледан е пример, под формата на десктоп и web 
–система. Даден е модел за изграждане на мобилно приложение, с което да 
се затвори цикъла на еволюиране на системите за информираност. 
 
Ключови думи: десктоп, информационна система, ИС, уеб, web – ИС. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Информационната система представлява съвкупност от софтуер и ко-

манди за управляване на данни от човек, за получаване на необходимата 
информация. 

По дефиниция Информационна система (ИС), съгласно Международ-
ната организация по стандартизация (International Organization for 
Standardization) е “взаимосвързана съвкупност от средства, методи и персо-
нал, използвана за обработка, съхраняване на данни с цел предоставяне на 
информация за достигане на поставена цел” [1]. Неизменна част на всяка 
ИС е нейната база данни (БД). От своя страна БД представлява съвкупност 
от информация, за конкретна предметна област, съхранена и структурира-
на по конкретен начин. 

В доклада е представена еволюцията на ИС, като за целта е разработе-
на система за навигиране на хора в непозната среда.  
 

ИЗЛОЖЕНИЕ 
Развитието, усъвършенстването и внедряване на различни софтуери и 

използването на нови инструменти за изграждане на информационни сис-
теми, както и анализирането на предоставяната информация, е от огромно 
значение за днешното информационно общество. Днес Интернет е най-ма-
совото средство за информиране и бърза комуникация между хората под 
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формата, новини, социални мрежи или фирмени и университетски сайтове, 
представени на различни езици.  

Примерът, разгледан в доклада, е разработен като десктоп и уеб ИС, 
като е представен и модел за изграждане на мобилно приложение. Базата 
данни показва материалната база и персонала на ВУЗ, която се състои от 
следните шест таблици: 

- Таблица blocks – разпределението на блоковете във ВУЗ. 
- Таблица departments – представя информация за звената. 
- Таблица room type – съдържа типа на залите (кабинент, учебна 

зала, лаборатория и т.н. ). 
- Таблица halls – основна таблица. Съдържа пълна информация 

за материалната база на ВУЗ. 
- Таблица lecturer – преподаватели и администрация. 
- Таблица post – постове, заемащи персонала на ВУЗ. 

За реализацията на десктоп приложението е използван софтуерният 
продукт MS Access, версия 2016. Структурираната информация, разпреде-
лена по таблици, е представена на Фиг. 1. 

 

 
Фигура 1. Схема на БД в MS Access 

 

Системата представлява едно навигационно табло с бутони, като вся-
ка контрола съдържа информация за всеки създаден обект по отделно. Вхо-
да към системата е представен на Фиг. 2. Състои се от бързи връзки (заявки 
към БД) и бутон за изход от системата. 

 

 
Фигура 2. Навигационно табло на десктоп информационна система 

NAVIGATION 
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При десктоп ИС информацията се съхранява на един файл и при пре-
насянето му има риск от загуба на данни. При този вид системи е непозво-
лено  едновременна работа на повече от един потребител.  

За да бъде използвана информационната система за навигация във 
ВУЗ онлайн и да бъде достъпна за всяко устойство, налага преминаването 
от десктоп към уеб – базирана ИС. При такъв вид системи обмена на ин-
формацията се представя чрез технология клиент-сървър. Като предимства 
на тази технология могат да се изтъкнат ниските разходи за поддръжка, на-
маляване мрежовото натоварване, подобрена интеграция на данните [2]. За 
реализацията на такава система съществуващата БД трябва да бъде пред-
ставена на друга система за управление на база данни (СУБД), поддържа-
ща заявки през мрежата (Access позволява да се извлече SQL код). На Фиг. 
3 е представен релационен модел на таблиците, с помощта на СУБД 
MySQL. 

 

 
 

Фигура 3. Схема на БД представена с MySQL 
 
При web - базираните системи е въможно информацията да бъде пред-

ставена по интерактивен и динамичен начин [3]. За разглеждания пример 
са използвани едни от най-новите инструменти за създаване на динамични 
страници, като езика за програмиране HTML, за стиловото оформление – 
CSS, за отзивчив дизайн, JavaScript библиотеката jQuery и платформата 
Bootstrap. Заявките се обработват с помощта на сървърния език за програ-
миране PHP. 
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Фигура 4. Начален екран на web – ИС NAVIGATION 
 
Редно е да се направи разлика между отзивчив (responsive) и адапти-

вен (adaptive) дизайн. При първият, става плавно пренареждане на елемен-
тите спрямо големината на екрана, но заредената страница е една и съща. 
При адаптивния дизайн рязко се променя визията на страницата  в зависи-
мост от разделителната способност на устройството и в повечето случаи се 
зарежда съвсем нова страница. Настоящият пример е с отзивчив дизайн 
представен на Фиг. 5. и Фиг. 6. 

 

  
Фигура 5. Панел за търсене в  web - ИС 

NAVIGATION 
при максимална 1000 px и минимална до 640 px 

ширина 
 

Фигура 6. Панел меню в web - 
ИС NAVIGATION 

при максимална ширина от 
640 пиксела 

 
Изграждане модел на мобилно приложение за навигация в 

непозната среда 
Мобилното приложение, което е в процес на разработка, за момента се 

състои от две полета за търсене на маршрут от точка А до точка Б и бутон 
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за изпращане на заявката [Фиг. 7.]. Реализира се с помощта на функции и 
библиотеки на езикът Java. За структуриране на апликацията се използва 
маркиращ език XML, а за съхраняване на информацията се използват 
NoSQL база данни. 

 

 
 

Фигура 7. Модел на мобилно приложение NAVIGATION 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
В заключение може да се направят следните изводи: 

- С развитието на технологиите, инскуствения интелект и робо-
тиката, може са се очакват нови модификации и приложения на ИС.  

- Темата за ИС предлагащи навигация в непозната среда е акту-
ална. Разгледаните примери покриват изискването за текстово опът-
ване. В момента се работи по допълване на уеб системата и изграж-
дане на мобилно приложение, за различни мобилни операционни 
системи. 
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ДИАГНОСТИКА НА СИЛОВИ КАБЕЛИ 

ЧАСТ І: АНАЛИЗ НА ДЕФЕКТИ И ПОВРЕДИ  
И МЕТОДИ ЗА ДИАГНОСТИРАНЕ 

 
Милко Дочев  

Румен Бебенов  
Технически колеж - Ловеч 

 
 

Резюме: Направен е анализ на методи и средства за диaгнoстикa нa силoви 
кaбeли и са представени резултати от експериментални изследвания и 
случаи от практиката   
 
Ключови думи: диагностика, силов кабел, електроснабдителна мрежа. 
 
 
  ВЪВЕДЕНИЕ 

 Eлeктрoснaбдитeлнa мрeжa e съвкупнoст oт eлeктричeски пoдстaн-
ции, рaзпрeдeлитeлни устрoйствa и съeдинитeлни eлeктрoпрoвoди, прeд-
нaзнaчeнa зa прeдaвaнe и рaзпрeдeлeниe нa eлeктрoeнeргиятa. Тя дaвa въз-
мoжнoст зa пoдaвaнe нa eлeктричeскa мoщнoст oт eлeктричeскaтa стaнция, 
прeдaвaнeтo й нa рaзстoяниe и прeoбрaзувaнeтo нa пaрaмeтритe нa eлeктрo-
eнeргиятa (eлeктричeскo нaпрeжeниe и eлeктричeски тoк) нa пoдстaнции-
тe и рaзпрeдeлeниeтo ѝ пo тeритoриятa дo крaйнитe пoтрeбитeли.  
 Всякa eднa eлeктрификaциoннa систeмa трябвa дa притeжaвa слeдни-
тe кaчeствa: 
 Сигурнoст в рaбoтaтa, т.e. дa oсигурявa рeдoвнo eлeктрoснaбдявa-

нe нa пoтрeбитeлитe дaжe и при пoврeдa в нeйни oтдeлни eлeмeн-
ти; 

 Висoкo кaчeствo нa eлeктричeскaтa eнeргия, т.e. дa oсигурявa нa 
всeки пoтрeбитeл eлeктричeскa eнeргия с нoминaлнo нaпрeжeниe и 
пoстoяннa чeстoтa (нaпримeр 220 или 380 V и 50 Hz); 

 Икoнoмичнa рaбoтa, т.e. дa рaбoти с възмoжнo нaй-висoки eнeргий-
нo-икoнoмичeски пoкaзaтeли. 

 Диaгнoстицирaнeтo нa силoвитe кaбeли, нaчинитe нa диaгнoстицирa-
нe и откриване нa дeфeкти и пoврeди е от съществено значение за качество-
то и състoяниeтo нa eлeктрoпрeнoснaтa мрeжa у нaс . 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Кaбeлнитe eлeктрoпрoвoдни линии (КEЛ) сa съoръжeния зa прeнaсянe 

и рaзпрeдeлянe нa eлeктричeскa eнeргия пo изoлирaни пo цялaтa си дъл-
жинa прoвoдници, пoлoжeни в зeмятa или нa oткритo. Тe сa съвкупнoст oт 
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силoви кaбeли и кaбeлнa aрмaтурa. КEЛ нaмирaт ширoкo прилoжeниe в 
прoмишлeнитe прeдприятия и нa тeритoриятa нa нaсeлeнитe мeстa зa eлeк-
тричeски мрeжи зa нискo, срeднo и висoкo нaпрeжeниe. Кaбeлитe нaй-чe-
стo сe пoлaгaт пoд зeмятa – нaпрaвo или в спeциaлнo изрaбoтeни кaнaли, 
тунeли, тръби и други пoдoбни съoръжeния. В устрoйствoтo нa силoвия 
кaбeл учaствaт слeднитe eлeмeнти: 

 тoкoвoдeщи жилa; 
 eлeктричeскa изoлaция; 
 зaщитнa oбвивкa срeщу прoниквaнe нa влaгa; 
 зaщитнa oбвивкa срeщу мeхaнични въздeйствия; 
 oбвивкa срeщу кoрoзия нa мeтaлнитe чaсти нa кaбeлa. 

 
Тoкoвoдeщитe жилa нa кaбeлитe сe изрaбoтвaт oт мeд или aлуминий. 

Тe мoгaт дa бъдaт плътни или мнoгoжични с кръглo или сeктoрнo сeчeниe. 
Спoрeд брoя нa жилaтa си кaбeлитe сe рaздeлят нa eднoжилни, двужилни, 
трижилни, чeтирижилни и пeтжилни. 
 Зa eлeктричeскa изoлaция нa кaбeлитe сe изпoлзвaт импрeгнирaнa с 
мaслo кaбeлнa хaртия, плaстмaси, хaртия с мaслo пoд нaлягaнe или кaу-
чук. Силoвия кaбeл e прoвoдник или съвкупнoст oт eлeктричeски прoвoд-
ници,пo кoйтo тeчe тoк, кoйтo e с гoлeми стoйнoсти. 
  Силoви кaбeли с изoлaция oт химичeски oмрeжeн пoлиeтилeн сa 
прeднaзнaчeни зa мрeжи 6/10 и 12/20 kV и сe изрaбoтвaт сaмo кaтo eднo-
жилни. В нaй-oбщ вид тe сe oзнaчaвaт със симвoлитe СХEкТ или СAХEкТ, 
слeд кoeтo слeдвa числo, oтгoвaрящo нa гoлeминaтa нa нaпрeчнoтo им сe-
чeниe в mm2. Устрoйствoтo му e пoкaзaнo нa фиг. 1. Тeзи кaбeли имaт дo-
пустимa прoдължитeлнa тeмпeрaтурa нa жилaтa 90°С, a мaксимaлнo дoпу-
стимaтa им тeмпeрaтурa в рeжим нa к.с. e 250°С. Тритe фaзoви кaбeлa сe 
пoлaгaт хoризoнтaлнo или в снoп, пo върхoвeтe нa рaвнoстрaнeн триъгъл-
ник. Зaбрaнeнo e пoeдиничнo дa сe прoкaрвaт кaбeли в мeтaлни тръби или 
дa сe мoнтирaт успoрeднo нa мeтaлни кoнструкции. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Фигура 1. Грaфичнo прeдстaвянe нa кaбeл с химичeски oмрeжeн пoлиeтилиeн 
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 Пoврeди нa кaбeлнитe линии нaстъпвaт пoрaди някoлкo 
причини: 
 Прoбиви и нaрaнявaния нa външнaтa изoлaция, рeaлизирaни при 

стрoитeлни и др. дeйнoсти пo кaбeлнитe трaсeтa; 
 Дeфeкти, при мoнтaжa нa муфитe (лoши спoйки при съeдинявaнe 

нa муфитe, прeчупвaнe нa изoлaциятa, лoшo oбрaбoтвaнe – при 
спoявaнe нa съeдинитeлнитe клeми, нeдoпълвaнe нa муфитe с кa-
бeлнa мaсa и др.); 

 Зaвoдски дeфeкти – пoврeди нa зaщитнитe oбвивки нa кaбeлa, съв-
пaдaнe нa хaртиeнитe изoлaциoнни лeнти нa жилaтa нa кaбeлa, 
бръчки или нaпрeчнo рaзкъсвaнe и др.; 

 Кoрoзия нa oбвивкaтa нa кaбeлa – прeдизвикaнa oт блуждaeщи тo-
кoвe нa eлeктричeския трaнспoрт или oт влияниeтo нa химичeски 
рeaгeнти , нaмирaщи сe в пoчвaтa, къдeтo сe пoлaгaт дaдeнитe си-
лoви кaбeлни линии; 

 Eлeктричeскo oстaрявaнe нa изoлaциятa или прeгрявaнe; 
 Прeкъсвaнe нa тoкoвoдeщитe жилa – кoeтo мoжe дa бъдe прeди-

звикaнo oт свличaнe или измeствaнe нa пoчвaтa пo трaсeтo нa ли-
ниятa или прeгaрянe нa жилaтa, при късo съeдинeниe; 

 При рaзлaгaнe нa кoмпaундa в муфитe и кaбeлнитe глaви,пoрaди 
прeгрявaнe или зaливaнeтo или oт врeмeтo – жълт прaх, ситни 
тeчни кристaли и др. ; 

 Дeфeкти oт пoлaгaнeтo – тo мoжe дa eпoрoдeнo oт чупки в трa-
сeтo, усуквaнe нa кaбeлa, прeчупвaния, пoбитoсти и др. . 

 Oснoвнитe видoвe пoврeди при кaбeлитe сa мeхнaични пoврeди, 
кoитo възниквaт при изкoпнитe дeйствия или при нe изпълнeн прaвилнo 
пoлaгaнe и мoнтирaнe нa силoви линии, кaктo и при мoнтaжa нa муфитe и 
нeпрaвилнa eксплoaтaция. Зaтoвa oт oсoбeнo знaчeниe дa бъдe прaвeнa 
прoфилaктикa и изпитвaнe нa кaбeлнитe линии, кoeтo би дoвeлo дo свo-
eврeмeннo oткривaнe нa дeфeктирaлитe кaбeлни линии. С oтстрaнявaнeтo 
нa дeфeктитe в кaбeлитe, сe пoвишaвa нивoтo нa изoлaциятa нa мрeжaтa, 
кaктo и сигурнoсттa нa eлeктрoснaбдaвaнeтo нa пoтрeбитeлитe. Oт гoлямo 
знaчeниe e прaвилнaтa oргaнизaция, при рeaлизирaнeтo нa прoфилaктич-
нитe изпитвaния, кaтo тaкa сe дaвa възмoжнoст зa икoнoмичнo извършвa-
нe нa рeмoнтни дeйнoсти, кaтo тoвa дa нe зaсягa пoтрeбитeлитe, кaктo и 
рaбoтницитe пo кaбeлнaтa линия. 
 
 Пoврeдитe нa кaбeлнитe линии имaт рaзличeн хaрaктeр и 
мoгaт дa бъдaт рaздeлeни нa някoлкo видa: 
 Пoврeдa нa изoлaциятa, при кoятo възниквa eднoфaзнo зeмнo съe-

динeниe; 
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 Пoврeдa нa изoлaциятa, при кoятo нaстъпвa двуфaзнo или трифaз-
нo зeмнo съeдинeниe в eднo или в рaзлични мeстa; 

 Прeкъсвaнe нa eднo или три жилa, бeз или със зeмнo съeдинeниe, 
кaктo нa прeкъснaтитe, тaкa и нa цeлитe.  

  Имa възмoжнoст дa сe пoлучи прoбив, кoйтo в пoслeдствиe дa бъдe 
oтстрaнeн. Прoбивa мoжe дa бъдe нa eднoтo жилo към зeмя или нa eднo 
или пoвeчe жилa пo мeжду им с или бeз зaзeмявaнe [1]. 
 Oпрeдeлянe нa хaрaктeрa и мястoтo нa пoврeдaтa, при силoви-
тe кaбeли 
 Зa дa oпрeдeлим хaрaктeрa нa eднa пoврeдa, трябвa дa видим мястoтo нa 
кoeтo тя e нaстъпилa. Cъврeмeннитe силoви кaбeли прeдстaвлявaт слoжнo 
тeхнoлoгичнo издeлиe, кoeтo в нaй-oбщия случaй сe състoи oт тoкoпрoвoдя-
щo жилo, изoлaция и зaщитeн слoй. Oсвeн тях, силoвитe кaбeли мoгaт дa съ-
държaт и дoпълнитeлни eлeмeнти кaтo нулeвo жилo, пълнитeли, eкрaни, жилa 
нa зaщитнo зaзeмлeниe и др. Кaбeлитe зa срeднo нaпрeжeниe oбхвaщaт диaпa-
зoнa oт 6 дo 36 kV. Тe сe изпoлзвaт ширoкo зa прeнoс и рaзпрeдeлeниe нa 
eлeктричeскa eнeргия, oсoбeнo в гoлeми грaдoвe и прoмишлeни прeдприятия, 
къдeтo нивoтo нa пoтрeблeниe и плътнoст нa тoвaрa сa oсoбeнo висoки. Oт 
тях сe oчaквa дa рaбoтят дългo, бeзoткaзнo и дa дoстaвят дoстaтъчнo мoщнoст 
нa пoтрeбитeлитe.  

Пoврeдитe нa кaбeлитe слeд кoнстaтирaнe нa същeствувaнeтo им, e нeoбхoди-
мo дa бъдaт oпрeдeлeни пo вид и мястo (лoкaлизирaни). Мнoгo чeстo нaрушaвa-
нeтo нa изoлaциятa нa кaбeлa e прeхoдeн прoцeс, слeд кoйтo e нaлицe 
т.н.висoкooмнa пoврeдa нa кaбeлa (нa изoлaциятa му). Същaтa сe кoнстaтирa с 
мeгaoммeтьрa с индуктoр, пoнeжe тoй сoчи зaнижeнo изoлaциoннo съпрoтивлe-
ниe. При тoвa кaбeлa нe мoжe дa бъдe eксплoaтирaн. 
 Мeтoди зa oткривaнe нa пoврeди в кaбeлнитe линии 

 Пoврeди в кaбeлнитe линии - видoвe и причини: В oгрoмнoтo си бoлшин-
ствo aвaриитe в кaбeлнитe линии сa свързaни с нaрушaвaнe цялoсттa нa изoлa-
циятa и eднa мaлкa чaст oт aвaриитe сa вслeдствиe прeкъсвaнe нa кaбeлнo жилo 
или жилa. В зaвисимoст oт нaрушeнaтa изoлaция - мeждужилнaтa, oбщaтa или и 
двeтe, aвaриитe в трижилнитe силoви кaбeли сa: 

 При нaрушeнa жилнa и oбщa изoлaция - прoбив към зeмя/зeмнo 
съeдинeниe/; 

 При нaрушeнa изoлaция мeжду двe oт жилaтa - късo съeдинeниe 
мeжду двe фaзи /двуфaзнo късo съeдинeниe/; 

 При нaрушeнa изoлaция мeжду три фaзи трифaзнo късo съeдинeниe; 
 Нaлицe сa кoмбинaции мeжду гoрнитe три случaя, кaтo нaй-тeжкия вaри-
aнт e пoврeдa в кaбeлa, oзнaчaвaщa трифaзнo зeмнo съeдинeниe. Устaнoвявaнe-
тo гoднoсттa зa рaбoтa нa кaбeлитe сe извършвa нaй-чeстo, чрeз пoдaвaнe към 
кaбeлa пo някaквa схeмa нa нaпрeжeниe с oпрeдeлeнa стoйнoст.Стoйнoсттa нa 
пoдaвaнoтo нaпрeжeниe e взaвисимoст oт видa и прeднaзнaчeниeтo нa кaбeлa. 
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 При тoвa пoдaвaнe нa нaпрeжeниe сe устaнoвявa цeлoсттa нa кaбeлнaтa 
изoлaция. Зa кaбeли дo 1000V e дoстaтъчнo пoдaвaнeтo нa нaпрeжeниe чрeз мe-
гaoммeтър, снaбдeн с индуктoр нa 500 или 1000V. При кaбeли нaд 1000V oсвeн 
пoдaвaнe нa нaпрeжeниe, чрeз мeгaoммeтър /нo с индуктoр нa 2500V/, нaй-съ-
щeствeнaтa гaрaнция зa гoднoсттa e пoдaвaнeтo нa пoвишeнo нaпрeжeниe, кoeтo 
сe рeглaмeнтирa oт спрaвoчници и прaвилници зa eксплoaтaция. Aкo съoтвeтни-
ят кaбeл нe издържи гoрeпoсoчeнaтa прoвeркa,същия сe пoдлaгa нa прoцeдурa 
пo oткривaнe мястoтo, хaрaктeрa и eвeнтуaлнoтo oтстрaнявaнe нa дeфeктa. Нe-
oбхoдимo e дa сe oпрeдeли мястoтo нa пoврeдaтa. Зa цeлтa висoкooмнaтa пoврe-
дa нa кaбeлa сe прeoбрaзувa в нискooмнa. Тoвa сe извършвa чрeз т.н. 
ПРOГAРЯНE нa кaбeлa. 
 Мeтoдитe зa oпрeдeлянe мястoтo нa пoврeдaтa нa силoви кaбeл-
ни линии мoгaт дa бъдaт рaздeлeни нa двe групи: 

 Oтнoситeлни мeтoди- пoзвoлявaт дa сe oпрeдeли рaзстoяниeтo 
oт мястoтo нa измeрвaнeтo дo мястoтo нa пoврeдaтa,при кoeтo e нeoбхoди-
мo дa сe пoзнaвa тoчнo трaсeтo и дължинaтa нa кaбeлa; 

 Aбсoлютни мeтoди - пoзвoлявaт дa сe oпрeдeли пoврeдaтa гeo-
грaфски тoчнo нa мястoтo нa трaсeтo.      
 Oбикнoвeнo  зa пo-бързo oпрeдeлянe нa мястoтo нa пoврeдaтa, първo 
сe изпoлзвa eдин oт oтнoситeлнитe мeтoди, a слeд тoвa пo eдин oт aбсoлют-
нитe сe oпрeдeля тoчнoтo мястo нa пoврeдaтa пo трaсeтo. Oт oтнoситeлнитe 
мeтoди нaй-рaзпрoстрaнeни сa: импулсният, мoстoвият, кoлeбaтeлният 
рaзряд и кaпaцитивният. Oт aбсoлютнитe – индукциoнният и aкустични-
ят. 

 Прoгaрянe 
 Прoгaрянeтo нa пoврeдeнoтo мястo нa кaбeлa, зa дa сe нaмaли прeхoд-
нoтo съпрoтивлeниe нa мястoтo нa пoврeдaтa, e цeлeсъoбрaзнo дa сe прaви нa 
стeпeни, кaтo сe смeнят изтoчницитe нa зaхрaнвaнe в зaвисимoст oт пoнижa-
вaнeтo нa нaпрeжeниeтo нa прoбивa и нaмaлявaнeтo нa прeхoднoтo съпрoти-
влeниe [1]. 
 
         ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Направен е обзор и анализ на най-често срещани повреди в силови ка-
бели и методи и средства за откриването им. 
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Резюме: Представени са резултати то използването в работата на 
електроснабдително предприятие на мобилна лаборатория за откриване на 
кабелни повреди. Представени са резултати от експериментални изследва-
ния и случаи от практиката.   
 
Ключови думи: мобилна диагностика, силов кабел, електроснабдителна 
мрежа. 
 
 
ВЪВЕДЕНИЕ 
Определянето мястото на повредата (ОМП) на кабела започва с откри-

ването на характера на повредата. Това дава възможност да се изберат съ-
ответните методи за ОМП и да се изясни необходимостта от предварител-
но „прогаряне“, т. е. намаляване на преходното съпротивление в мястото 
на повредата до стойност, която се препоръчва според вида на повредата 
на кабела [1]. Преди започване на измерването на кабелната линия трябва 
да се убедим, че върху включващия прекъсвач има табелка „Не включвай 
— работят хора“. На другия край на измервания кабел се окачва табелка 
„Стой — високо напрежение“, защото в процеса на измерването върху жи-
лото на кабела се подава високо напрежение. След това с указател за на-
прежение се проверява отсъствието му. по кабела. За да се отведат капаци-
тивните заряди в земята, трите жила се свързват накъсо чрез метално въже, 
краят на което се заземява. След свалянето на заземителното въже може да 
се пристъпи към работа с измервателните уреди по кабела. Характерът на 
повредата на кабелна линия до 1000 V се определя с помощта на уредите 
МС-0,5, МС-0,8, ТТ-1 и др. Измерва се съпротивлението на изола-цията на 
всяко тоководещо жило спрямо земя и спрямо другите жила. За определяне 
на прекъсва-нето на тоководещите жила на единия край на кабела се поста-
вя свързващ накъсо проводник. За кабелна линия с напрежение над 1000 V 
характерът на повредата се определя, като всяко жило се изпитва последо-
вателно със и без заземление с постоянно напрежение от изпитвателната 
уредба. Напрежението се повишава до изпитвателното напрежение. За 
определяне на характера на сложна повреда (двойно прекъсване на жилата 
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на кабела, повреди на жилата на няколко места) се прилагат измерители на 
нееднородност на кабелните линии типове (Р5-1А, Р5-5 и Р5-9) [1]. 
 Високите темпове на развитие на електрическите мрежи поставят все 
по-сериозни изисквания към методиката и апаратурата за ОМП на кабел-
ните линии. Методите за ОМП на кабелните линии трябва да отговарят на 
следните изисквания: 
 1) грешките при ОМП не трябва да надхвърля 3 т, което се обуславя 
от трудността на разкопките, когато кабелните линии са разположени под 
трай¬ни покрития; 
 2) за ускоряване на въвеждането на линията в експлоатация времето 
за определяне на мястото на повредата не трябва да бъде повече от някол-
ко часа; 
 3)  голяма сигурност и безопасност при извършване на работата. 
 Съществуващите методи за ОМП на силовите кабелни линии могат 
да се разделят на две групи: дистанционни, които дават възможност за 
определяне на разстоянието от мястото на измерването до мястото на по-
вредата, и топографски, при които мястото на повредата се показва напра-
во върху трасето. Дори при голяма точност на определяне на разстоянието 
до мястото на повредата по дистанционния метод не може да се гарантира 
точността на мястото за извършване на изкопни работи без проверка по то-
пографския метод. И най-точните планове не могат да покажат промяната 
на дълбочината на изкопа, малки наклони на повърхността и т. н. С дистан-
ционния метод може бързо, но ориентировъчно да бъде определено място-
то на повредата, където трябва да отиде техник и по топографски метод да 
уточни мястото за разкопаване. От топограф¬ските методи най-разпро-
странени са индукционният и акустичният, а от дистанционните — импул-
сният на колебателния разряд и мостовият (табл. 1). Предварително трябва 
да се извърши прогаряне на повреденото място. 
 За прилагането на импулсния и индукционния метод при ОМП тряб-
ва преходното съпротивление в мястото на повредата да бъде намалено до 
единици и дори части от ома. За да се получи такова съпротивление, не е 
достатъчно пълно овъгляване на канала в мястото на повредата. Необходи-
мо е да се създаде метално проводимо мостче между жилото и обвивката 
на кабела (или между двете жила) от метални частици, получени от разто-
пената повърхност на жилото и обвивката, които запълват канала на разря-
да. Този процес настъпва при токове със сила десетки ампери, подавани от 
последната степен на уредбата за прогаряне на кабелите. По акустичния 
метод в мястото на повредата се създава акустичен разряд. За да се прослу-
ша електрическият разряд в мястото на повредата от повърхността на земя-
та, трябва в обвивката на кабела да има отвор и достатъчно преходно съ-
противление, за да се получи искров разряд (/?Пр^50 Q). При използуване 
на мостовия метод преходното съпротивление трябва да бъде 0—5 V, а на-
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прежението на захранващата батерия — 24 — 140 V. 
 Методът на колебателния разряд се използува, когато преходното съ-
противление е няколко мега- ома и при наличие на колебателен процес в 
кабела. Напрежението на пробива е от 8 kV до изпитвателното. При започ-
ване на измерването по кабелната линия провеждащият измерването реша-
ва по кой метод ще извърши прогарянето, за да се получи бърз и точен ре-
зултат. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Технологична последователност за ОМП: 

 1.Откриване на повреда по кабел „Средно напрежение“ (СрН) 
 - подготовка на схемата 
 - измерване съпротивление на изолацията 
 - съединяване на апаратурата към повредения кабел 
 - кенотрониране 
 - прогаряне 
 - търсене на повредата с преносими апарати 
 - определяне на мястото на повредата 
 - кенотрониране на ремонтирания кабел 
 - отсъединяване на апаратурата и поставяне на кабела под напреже-
ние 
 2.Откриване на повреда по кабел „Ниско напрежение“ (НН) 
 - подготовка на схемата 
 - измерване съпротивление на изолацията 
 - съединяване на апаратурата към повредения кабел 
 - прогаряне 
 - търсене на повредата с преносими апарати 
 - определяне на мястото на повредата 
 - отсъединяване на апаратурата и поставяне на кабела под напреже-
ние 
 Ако трасето на кабела не е известно, то първоначално се извършва 
трасиране на кабела с генератор за трасе, а след това се търси мястото на 
повредата.   

Апаратно и мобилно подсигуряване: 
- Автомобил специализиран високо проходим, 4х2 , Ситроен JUMPER  
- Апаратура от типа Robotron 82050-12кV, Hagenuk KMT;  SebaKMT M  
- Блок управление  (steuerteil) 
- Клемен,обслужващ блок с предпазители и контакт (bedienteil) 
- Инвертор 
- Прогарящ блок  (brennteil) 
- ЩОС (stossteil) 
- Локатор на повреди (FOG) 
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- Съгл. у-во (unpassung) за локатор FOG №1 
- Генератор за трасе (LSG) 
- Приемник (LSI) 
- Уред локализиране място на ел.повреда, акуст.метод (DIGIPHONE 

PLUS) 
- Камера термовизионна         
- измервателна апаратура - Измервателен мост за преходно съпроти-

вление , мегаомметър, токови клещи, мултимери идр.  
- Сфазираща щанга 20кV, Преносим заземител 
- макари, барабани, спомагателен инвентар, инструменти с общо и спе-

циално предназначение 
- Лични индивидуални средства за защита. 
На фиг.1  е показан изглед на отворен работен портал на мобилна ла-

боратория. На фиг.2 е показана  апаратура на фирмата „Роботрон“, на фиг. 
3- локатор на повреди, а на фиг. 4- генератор за трасе. 

 

 
Фигура 1. Мобилна лаборатория с урeди зa oткривaнe нa пoврeди 

 

 
Фигура 2. Апаратура на фирмата „Роботрон“ - инвертор 
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Фигура 3. Апаратура на фирмата „Роботрон“ - локатор на повреди 

 
Фигура 4. Апаратура на фирмата „Роботрон“ - генератор за трасе 

 
На фиг. 5 е показан начина на присъeдинявaнe на мобилната система 

към зaзeмитeлнa инсталация, на фиг. 5. - присъeдинявaнe към захранване 
220V, на фиг. 6 - присъeдинявaнe нa висoкoвoлтoв кaбeл към жилoтo нa пo-
врeдeния кaбeл, а на фиг. 7 - присъeдинявaнe нa висoкoвoлтoв кaбeл към 
жилoтo нa пoврeдeния кaбeл и към зaзeмитeлнaтa инстaлaция. На фиг. 8 са 
показани снимки от отделните етапи на достигане на мястото на повредата 
и пробилият кабел. 

 
Фигура 5. Присъeдинявaнe нa зaзeмитeлнa стaнция. 

 

Фигура 6. Присъeдинявaнe към захранване 220V 
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Фигура 7. Присъeдинявaнe нa висoкoвoлтoв кaбeл към жилoтo нa пoврeдeния 
кaбeл. 

                

   

Фигура 8. Снимки от отделните етапи на достигане на мястото на  
повредата и пробилият кабел. 

 
  ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 Представени са резултати от прилагането на мобилна диагностика на 
силови кабели в практиката на електро преносно предприятие. 

 ЛИТЕРАТУРА 
[1]. Дементиев В., Как да определим мястото на повредата в силовия кабел, С., 

Техника, 1983. 
[2]. Фирмена литература, „Robotron GMBH“, Hagenuk KMT и др. 

1. Резултатите, публикувани в доклада, са свързани с НИР по проект 
№1813ТК /2018 г. към ФНИ – ТУ- Габрово. 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 40 

 
ДЕМОНСТРАЦИОНЕН  УЧЕБЕН ТЕСТЕР ЗА 

ДИАГНОСТИКА НА БОБИНИ  
 

Милко Дочев,  
Радостин Петров 

Технически колеж - Ловеч 
 
 

Резюме. Разработен е и е изработен демонстрационен учебен тестер за 
проверка и диагностика на бобини за релета и електромагнити за използва-
не в обучителния процес. 
 
Ключови думи: тестер, бобина. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
В обучението на професионални бакалаври се залага придобиването 

на знания и умения за работа с електромеханични устройства и системи. В 
учебната и научно-изследователска дейност на обучаеми и обучаващи не-
прекъснато възниква необходимостта от въвеждането на нови опитни по-
становки, макети и стендове за практическо придобиване на умения по 
изучавания материал. Необходимо е да се научат обучаемите да правят 
анализ, контрол и диагностика на параметрите на изучаваните електромаг-
нитни устройства. В учебния план са заложени дисциплините „Експлоата-
ция и ремонт на електрически машини и апарати“ и „Контрол и диагности-
ка на електрически машини и апарати“. В много от изучаваните устройства 
се използват бобини. 

Целта на разработката е да се проектира и изработи демонстрационен 
учебен тестер за диагностика на бобини. Новосъздаденото такова оборуд-
ване е предпоставка за създаване на нови лаборатории в колежа в съответ-
ствие с предписанията на НАОА за обновяване на материалната база. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 

 Обзор на практически схемни решения: 
В [1] е разработен е индикатор за междунавивкови къси съединения - 

фиг. 1. Това е генератор, работещ на границата на възникване на трепте-
нията. При наличие на късо съединени навивки в тестваната бобина Lx, 
трептенията престават и тока през милиамперметъра рязко пада. За да се 
възстановят трептенията, уредът се изключва и включва отново през буто-
на Б. Ако късото съединение е осъществено през някаква омическо съпро-
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тивление, токът през уреда намалява до определена стойност. Усъвършен-
ствуването на показания индикатор, с оглед повишаване чувствителността 
му и избягване директно включване на милиамперметър, става чрез схема-
та, показана на фиг. 2, включваща се в мястото на уреда. 

 

 
Фигура 1. Принципна схема на индикатор за междунавивкови къси съединения 

 

 
Фигура 2. Индикатор за междунавивкови къси съединения с аналогов уред 

 
Синтезираният, съгласно тези схеми индикатор работи на принципа 

на индуктивната връзка между бобини. Аналогичен уред, посочен на фиг. 3, 
е изграден на базата на интегрална схема А301Д. Резонансен кръг с често-
та 2КНz, образуван от паралелно включени бобини и кондензатора е свър-
зан на изхода А и входа Е1 на интегралната схема. Индуктираната положи-
телна обратна връзка води до генераторен режим. Стабилността на работа 
на генератора се регулира чрез потенциометър Р1, който се настройва, така 
че индикаторен светодиод D да се запали и да остане на прага си на гасене. 
Бобината е навита върху единия край на феритна пръчка с определен диа-
метър и съдържа определен брой навивки. При вкарване на другия край на 
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феритната пръчка в отвора на диагностичната бобина, ако светодиода изга-
сне, това означава, че е налице късо съединение между навивките. Недо-
статък на уреда е невъзможността му за прилагане при намотки с малки 
индуктивности (изпълнени от сравнително дебел проводник и с относител-
но малък брой навивки). 

 

 
Фигура 3. Индикатор за междунавивкови къси съединения  

на базата на интегрална схема А301Д. 
 

Затова за идентифициране на диагностичното състояние на такива на-
мотки (бобин) е целесъобразно, като диагностичен параметър да не се из-
ползува индуктивността (както в досега разглежданите случаи), а омиче-
ското им съпротивление.  

Такъв диагностичен тестер може да се синтезира на базата на опера-
ционен усилвател - фиг. 4. Тестуваната бобина, с омично съпротивление Rx 
се включва във веригата на обратната връзка между изхода на ОУ и него-
вия инвертиращ вход. На неинвертиращия вход се подава опорно напреже-
ние от източника. В случая изходното напрежение на операционния усил-
вател ще зависи от съотношението на съпротивленията Rx и Re във верига-
та на обратната връзка. Като Re може да се използува бобината, отговаря-
ща на изискванията (”еталонна бобина”). Включеният волтметър измерва 
изходното напрежение на ОУ, спрямо опорното, което ще бъде ниско при 
изправна бобина. Чрез подходящо градуиране на скалата на уреда може да 
се постигне количествена оценка за свързаните накъсо навивки. В литера-
турата [1], е посочена принципната схема на тестер за качествена оценка 
на толеранса на съпротивлението на бобината при изпитване на серия бо-
бини - фиг. 5. 
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Фигура 4. Индикатор за междунавивкови  къси  съединения с ОУ 

 

         
Фигура 5. Тестер за качествена оценка на толеранса на съпротивлението на 

бобината при изпитване на серия бобини 
 

Това е удобно, особено за бобини за контактори и релета, изпълнени 
от тънък проводник с голям брой навивки. Схемата позволява задаването 
на допустимата стойност на толеранса на съпротивлението да е до 8 -10%. 
Изпълнена е на базата на ОУ. В съответствие с изложения отнапред метод 
тя може да се модифицира за диагностична процедура на такива бобини, 
като се използва принципа на сравнителната диагностика. 

 
Фирмени решения: 
На фиг. 6 е показан фабричен тестер ,модел ST10, за откриване на на-

мотки на късо в бобини и служи за детектирането на дефекти в тях. Нали-
чието на намотка на късо, нанизана на феритната пръчка, се индицира със 
светването на червен светодиод и зумер. Принципът на работа се основава 
на анализ на осцилациите на генератор с гранична положителна обратна 
връзка. При наличие на намотка на късо, нанизана на феритната пръчка ос-
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цилациите се прекратяват, което се индицира със светването на червения 
светодиод и зумера бръмчи. 

Щепселът се включва към мрежа 220 V. Мрежовия превключвател се 
поставя в положение 1 - превключвателят трябва да светне. Ако нищо не е 
нанизано на феритната пръчка свети зе нанизано на феритната пръчка, све-
ти зеления светодиод. При нанизването на бобина с намотка на късо светва 
червения светодиод и свирва зумера. Такава бобина е брак. Ако бобината е 
без дефекти, зеления светодиод продължава да свети. За проверка работата 
на уреда се нанизва една окъсена намотка от проводника, с който са навити 
проверяваните бобини. Уредът трябва да индицира намотката на късо. На-
стройката на чувствителността се извършва с тример потенциометъра, 
монтиран на платката. Той се настройва така, че уредът да индицира една 
навивка на късо без да дава лъжливи сработвания - при бобина с дебел 
проводник (без намотка на късо) заради вихровите токове. 

 

 
Фигура 6. Фабричен тестер, модел ST10 

 
 Реализация 

На фиг. 7 е показан общ вид на учебния тестер, разработен и внедрен 
в учебния процес, на фиг. 8 – процес на тестване, а на фиг. 9 –устройство 
на учебния тестер. 

 

 
 

Фигура 7. Учебен тестер, общ вид, и тествана бобина за реле 
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Фигура 8. Учебен  тестер, тестване на бобина за реле 

 

 
Фигура 8. Устройство на учебния тестер за тестване на бобини 

 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Разработеният и изработен демонстрационен учебно-тренировъчен те-

стер позволява да се отработят знания и умения по контрол и диагностика 
на бобини. Внедрен е и се използва в учебния процес при обучението на 
професионални бакалаври в съответните направления. 
 
 

ЛИТЕРАТУРА 
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ДЕМОНСТРАЦИОНЕН УЧЕБНО –ТРЕНИРОВЪЧЕН 

МОДУЛ ЗА ХИБРИДНО ЕЛЕКТРОЗАХРАНВАНЕ  
 

Милко Дочев 
Технически колеж - Ловеч 

 
Резюме. Разработен е и е изработен демонстрационен учебно-тренировъ-
чен модул за изследване на конфигурацията  и възможностите на хибридна 
система за електрозахранване на битови консуматори. 
 
Ключови думи: хибридно електрозахранване, фотоволтаична система. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
В учебната и научно-изследователска дейност на обучаеми и обучава-

щи непрекъснато възниква необходимостта от въвеждането на нови опит-
ни постановки, макети и стендове за практическо придобиване на умения 
по изучавания материал. Това налага да се проектират и изработят учебно-
тренировъчни стендове за лабораторни изследвания, под формата на от-
делни тематично свързани модули. Те позволяват изследване на определе-
ни видове електромеханични устройства, електрозахранващи системи и др. 
Изработените стендове, направените симулации и получените резултати 
помагат да се подобри и обнови лабораторната база на колежа. Създават се 
по-добри условия за изследователска и развойна дейност на преподаватели 
и студенти. Новосъздаденото стендово оборудване е предпоставка за съз-
даване на нови лаборатории в колежа в съответствие с предписанията на 
НАОА за обновяване на материалната база. 

Едно от направленията е запознаването с възобновяемите енергийни  
източници, основни понятия видове, структура, особености, характеристи-
ки. В тази връзка започна подготовката на нова програма за развитие на 
възобновяемите енергийни източници в Европа. Тя предвижда рязко на-
растване на дела на алтернативните и възобновяемите източници при по-
криване на енергийните и горивните нужди на евродържавите. В унисон с 
вече съществуващата и вече новата, още по-строга политика на огранича-
ване на изкопаемите неекологични източници на енергия е и българската 
вътрешна икономическа политика, която стимулира развитото на сектора 
на естествено възстановими енергийни източници. 

Необходимо е подробно запознаване с елементите на една хибридна 
система и тяхното предназначение. Основно внимание трябва да се обърне  
на преобразуването на слънчевата и вятърната енергия в електрическа за 
консуматори с малки мощности, напр. за получаването на електро енергия, 
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необходима за едно и много фамилни сгради и свързаните с това особено-
сти. 

Интерес представляват различните конфигурации на свързване на ос-
новните елементи. Изборът на вариантно решение се свежда до минимална 
начална инвестиция и лесно и гъвкаво развитие на системата в бъдеще. То-
ва включва бъдещо добавяне на фотоволтаични модули без това да изисква 
подмяна на старата апаратура или окабеляване. Целта е начална конфигу-
рация с минимален брой соларни модули които са най-скъпият елемент в 
хибридната система и увеличаването им при тяхна по-ниска цена или въ-
веждането на преференциални цени за изкупуване на произведената от тях 
електроенергия. 

Необходимо е да се познават методиките за проектиране и избор на 
основните елементи от избраната конфигурация и електрическа схема. Из-
борът се основава на изискването за покриване на консумираната електро-
енергия, минимизация на общата цена на системата без това да е компро-
мис спрямо надеждността и качеството им. Избраните елементи са от све-
товни лидери в производството в областта на възобновяемите енергийни 
източници [1,2].  

Въз основа на тези изисквания, може да се синтезира обучителен 
учебно- тренировъчен модул (стенд), на който да се симулират и покажат 
основните елементи на една такава хибридна електрозахранваща система, 
взаимовръзката и функционалните им особености. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Терминът хибридна система за електрозахранване се използва за опи-

сание на електрически системи с повече от един тип източник на електро-
енергия. Обикновено това се постига чрез комбинации от някои от следни-
те източници - електрогенератор с дизелово гориво или бензин, фотовол-
таичен източник, вятърна турбина, хидрогенератор. Размерите на хибрид-
ните системи варират от няколко десетки вата до стотици киловата. Пове-
чето от тях са способни да съхраняват електрическа енергия за осигуряване 
на пиковите стойности на товара или когато мощността на възстановимите 
енергийни източници е малка. Обикновено се из¬ползва съхранение с по-
мощта на акумулаторни батерии. С тяхна помощ се увеличава гъвкавостта 
на системата за контрол и се увеличава надеждността (намаля се възмож-
ността за от¬падане на енергоподаването). 

Предлаганият обучителен модул съдържа PV-модул, генератор (ими-
тиращ вятърен генератор), инвертор, товар (осветително тяло), акумулатор. 
Така се представя визуално възможността за преобразуването на слънчева 
и вятърна енергия в електрическа. Също така се онагледява възможността 
за съхранение и преобразуването на електроенергията в променливотокова 
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или постояннотокова с необходимите параметри. Това се постига с DC/AC 
(инвертори) или DC/ DC преобразуватели.Основен текст.  

В литературата и практиката са се наложили различни конфигурации 
и алгоритми [1,2,3,4,5,6,7]. На фиг. 1 e показана конфигурация, подходяща 
за хибридни системи с малки мощности, системи с един източник или при 
автономни системи, където се изисква използването на голям енергиен за-
пас в акумулаторите и зареждането им с високо к.п.д. 

 

 
Фигура 1. Конфигурация на схема на свързване един инвертор  

с ниско входно напрежение 

 
Предимства на тази конфигурация: 
- възможността за ползване само на един инвертор и един контролер; 
- относително ниската стойност на системата; 
- доброто поддържане на акумулатора в дозаряден режим от поне един 

от трите източника; 
Недостатъци на тази конфигурация: 
- големи загуби в проводниците при използването на ниски напреже-

ние в постояннотоковата част на системата; 
- невъзможността за монтирането на отделните компоненти на сравни-

телно отдалечени места ; 
- при повреда на контролера отпадат и двата ВЕИ ; 
- усложнена конструкция на инвертора поради ниските входни напре-

жения; 
- трудности при бъдещо добавяне на нови мощности. 
На фиг. 2 е показана подобрена конфигурация, която осигурява 

индивидуален инвертор за PV-модулите, вятърния генератор и акуму-
латорите. Инверторите работят в паралел под общ товар, като този 
които е свързан към акумулаторните батерии е свързан и към външна 
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мрежата за НН. Инверторът свързан към соларните клетки обикнове-
но притежава вграден модул MPPT и работи с входно напрежение от 
около 120V до 600V. Инверторът, включен към вятърният генератор 
също има високо входно напрежение с което се постигат компактните 
размери на преобразувателите. Акумулаторите се свързват посред-
ством контролер за тяхното зареждане към инвертора или директно 
към него ако той е с вграден контролер за зареждане [1,2,3,4,5,6,7]. 

 

 
Фигура 2. Конфигурация на схема на свързване с индивидуален инвертор  

за PV-модулите 
 

Предимства на тази конфигурация: 
- малки загуби в проводниците поради относително малките токове 

протичащи през тях; 
- възможност за гъвкавост при избор на местоположението на отдел-

ните компоненти на хибридната система; 
- висока надеждност, при повреда на един от инверторите другите за-

пазват своите функции; 
Недостатъци на тази конфигурация: 
- високите постояннотокови напрежения опасни за човешкия живот ; 
- необходимостта от три инвертора; 
- висока стойност на инвестициите. 
- ниското к.п.д. при заряд от ВЕИ поради двойното преобразуване 

(DC/AC и AC/DC); 
- малкия дял на предлаганите на пазара ветрогенератори с малка мощ-

ност (под 5 kW) и напрежения над 48V. 
На фиг. 3 е показана схема представено схемно решение което съдър-

жа соларен стринг инвертор свързан директно към PV- модулите и вятърен 
генератор свързан чрез контролер към акумулаторите и друг инвертор ра-
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ботещ с ниско входно напрежение (12, 24 или 48 V). PV модулите се свър-
зват по подходящ начин за да се получи общо изходно напрежение в гра-
ниците от около 120 V до 600 V(в зависимост от изискванията на конкрет-
ния инвертор) необходимо за нормалната работа на инвертора. Преоблада-
ва последователното свързване също както при предната схема. Разликата 
е в използването на общ инвертор на ветрогенератора и акумулаторите. 

Предимства на тази конфигурация: 
- малки загуби в проводниците на соларните панели; 
- възможност за гъвкавост при разположението на отделните компо-

ненти на хибридната система; 
- висока надеждност, при повреда на един от инверторите другият за-

пазва своите функции; 
- опростена и надеждна конструкция на инвертора поради високите 

входни номинални напрежения на PV-системата; 
- високо к.п.д. при заряд на акумулаторите при директно преобразува-

не DC/DC от вятърния генератор. 
Недостатъци на тази конфигурация : 
- необходимостта от два инвертора (спрямо схемата с три инвертора 

това в предимство); 
- високите постояннотокови напрежения генерирани от соларните па-

нели опасни за човешкия живот; 
Тази конфигурация е подходяща за средно големи хибридни системи с 

не висок бюджет. Използва се както при системи свързани към електрораз-
пределителната мрежа така и при автономни системи. 

Избор на оптимално схемно решение : От разгледаните три варианта, 
най-подходяща  е третата конфигурация  - за хибридна система за еднофа-
милна къща, свързана към мрежа за ниско напрежение и с лесна възмож-
ност за бъдещо увеличаване й. Тази схема на свързване на компонентите 
позволява неограничено увеличаване на соларните панели в бъдеще чрез 
добавянето на нов стринг в системата и включването му паралелно на оста-
налите. По този начин се намаляват първоначалните инвестиции в система-
та и се увеличава гъвкавостта за “upgrade”. Ключов елемент в тази хибрид-
на система се явява инвертора включен към електроразпределителната 
мрежа. 

На базата на разгледаните три варианта, е комплектована и изработена 
опитна постановка за онагледяване и тренировка на събирането и апроби-
рането на хибридна електрозахранваща модулна система. На фиг. 4 са по-
казани част от елементите й, на фиг. 5 е показана блок-схемата на опитната 
постановка, а на фиг. 6 е показана реализацията. Тя е изпълнена от дипло-
манти под методичното ръководство на автора. 
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Фигура 3. Конфигурация на схема на свързване със стринг инвертор 

 и инвертор с ниско входно напрежение 
 

 
 

Фигура 4. Елементи на опитната постановка 
 

 
Фигура 5. Блок-схема на опитната постановка 
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Фигура 6. Реализация 
 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Разработеният и изработен демонстрационен учебно-тренировъчен 

стенд позволява да се отработят знания и умения по синтезирането и апро-
бирането на хибридна електрозахранваща система с малка мощност. Вне-
дрена е и се използва в учебния процес при обучението на професионални 
бакалаври в съответните направления. 
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ДЕМОНСТРАЦИОННИ УЧЕБНО –ТРЕНИРОВЪЧНИ 

МОДУЛИ ПО ЕЛЕМЕНТИ ЗА АВТОМАТИКАТА 
 

Милко Дочев 
Технически колеж - Ловеч 

 
 

Резюме. Разработени са и са изработени демонстрационни учебно- трени-
ровъчни модули за изследване на конфигурацията, параметрите  и възмож-
ностите на някои елементи от автоматиката. Предназначени са придоби-
ване на знания и умения в избора, конфигурирането и апробирането на схе-
ми за управление чрез прилагане на първични преобразователи. 
 
Ключови думи: автоматика, елементна база, сензори. 
 
 
ВЪВЕДЕНИЕ 
 

В учебните планове на професионални направления: ”5.2. Електро-
техника, електроника, автоматика“, научна специалност „Електротехни-
ка“ и „5.3. Комуникационна и компютърна техника”, научна специал-
ност „Компютърни системи и технологии” са заложени специализиращи 
дисциплини, като „Електромеханични устройства”, „Електрически ма-
шини”, „Електрически апарати”, „Автоматика“ и др. Анализът на подоб-
ни учебни планове в сродни колежи показва, че учебно-тренировъчни 
модули и модели не се прилагат или са слабо застъпени.  Необходимо е 
наличието на такива учебно – тренировъчни модули (УТМ), за да могат 
на тях студентите чрез многократна повтаряемост при условията на на-
растваща сложност да реализират различни схемни решения, електроме-
ханични конфигурации и електронни схеми. Така ще добият вещина и 
рутинност и съответно получаване на адекватни знания и умения за ра-
бота с такава техника. 

Новосъздаденото оборудване, макети и стендове ще могат също да 
се използват за провеждането на национални състезания за ученици и 
студенти, в които ТК е организатор или съ-организатор. 

Изработените стендове, направените симулации и получените резул-
тати помагат да се подобри и обнови лабораторната база на колежа. Създа-
ват се по-добри условия за изследователска и развойна дейност на препо-
даватели и студенти. Новосъздаденото стендово оборудване е предпостав-
ка за създаване на нови лаборатории в колежа в съответствие с предписа-
нията на НАОА за обновяване на материалната база. 
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ИЗЛОЖЕНИЕ 
На базата на готови елементи, е разработена концепция за изграждане 

на УТМ по автоматика. Те са предвидени да се използват като учебно-тех-
нически средства за самостоятелна практическа работа на студентите. За-
познавайки се с елементната база, студентите трябва чрез използването й 
да синтезират и реализират определен брой конфигурации на прости авто-
матични системи. 

Наборът елементи позволява да се изпълнят схеми, при които ясно да 
се видят основните елементи на отворена автоматична система, съставена 
от възприемащ елемент (сензор), междинен елемент, изпълнителен еле-
мент. Използваните готови елементи и възли са следните: 

- възприемащи: акустично реле (с микрофон), фотореле (с фотоклетка), 
биматална пластина, термоскоп (с контактна двойка). 

- междинни: електромагнитни релета, микропревключватели. 
- изпълнителни: звънец, лампа; 
- спомагателни: основа, стойки, муфи, захранващ блок, монтажни про-

водници с щепсели. 
Начин на работа: 
- Обучаемият синтезира (изчертава) схема по задание на обучаващия; 
- Избира необходимите елементи и възли за изпълнението й; 
- На основата се монтират носещи стойки с муфи върху тях; 
- Монтират се отделните елементи на носещите стойки; 
- Опроводяване на схемата; 
- Проверка от обучаващия; 
- Подаване на електрозахранване. 
Електрозахранването е от външен източник ( 12V= ). 
На отделните фигури са показани примерни принципни схеми и мон-

тажни схеми на няколко възможни конфигурации. На фиг. 1а-1з са показа-
ни основните елементи за съставяне на прости конфигурации. 

 

      
 

Фигура 1 а,б. Звуково и фотореле 
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Фигура 1в,г. Уред линейно разширение и биметална пластина 
 

     
 

Фигура 1д,е. Термоскоп и звънец 
 

     
 

Фигура 1. ж, з. Реле и микроключ 
 

Модулите са отворена система и позволяват добавянето на нови еле-
менти и възли, както и съставянето на други конфигурации. 

 
Разработени модули: 
 

І. Фотореле - Монтажната схема е показана на фиг.2 а, а 
реализацията- на фиг.2 б. 
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Фигура 2 а,б. Модул Фотореле 
 
ІІ. Акустично реле - Монтажната схема е показана на фиг. 3 а, а 

реализацията- на фиг. 3 б. 
 

    
 

Фигура 3 а,б. Модул Звуково реле 
 

ІІІ. Температурен осезател (биметална пластина) - монтажната 
схема е показана на фиг. 4. 

 

 
 

Фигура 4. Модул Температурен осезател  
(биметална пластина) 
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ІV. Линейно разширение (конзола) - Монтажната схема е показана 
на фиг. 5. 

 
Фигура 5. Модул Линейно разширение (конзола) 

 
V. Термоскоп (електро контактен сензор) - монтажната схема е 

показана на фиг. 6. 
 

 
Фигура 6. Модул Термоскоп (контактен сензор) 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Разработените и изработени демонстрационнни учебно-тренировъчни 

модули позволяват да се отработят знания и умения по синтезирането и 
апробирането на прости отворени схеми за електро автоматика чрез изпол-
зването на готови възприемащи (сензорни), междинни и изпълнителни еле-
менти. Внедрени са и се използват в учебния процес при обучението на 
професионални бакалаври в съответните професионални направления. 
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ИНФОРМАЦИОННИ И КОМУНИКАЦИОННИ 

ТЕХНОЛОГИИ  И ОБРАЗОВАНИЕ 
 

инж. Ирина Иванова Стоенчева 
докторант в Технически университет – Габрово 

д-р инж. Пенчо Колев Пенчев 
доцент в Технически колеж - Ловеч 

 
 

Резюме. Настоящият доклад има за цел да анализира съвременните инфор-
мационни и комуникационни технологии за подобряване на образователни-
те условия в средното образование, както и някои специфични изисквания 
за тяхното постигане . 
 
Ключови думи: ИКТ, образование, аудиовизуални средства. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Съвременните информационни и комуникационни технологии предо-

ставят сравнително лесен начин за достъп до информация посредством Ин-
тернет и намиращите се в глобалната световна мрежа електронни материа-
ли. Достъпът до информация за целите на образователния процес се оказва 
решаващ фактор за придобиване на нови знания и умения не само при из-
ползване на традиционните методи на преподаване и ученe, но и при при-
лагане принципите на самообучение и учене през целия живот. Огромният 
обем от информация в Интернет обаче не винаги се оказва достоверен и 
надежден източник на информация, което налага регламентиране на едно 
по-високо ниво на достоверност на информацията чрез общодостъпно, 
универсално и съвместимо електронно съдържание – една от целите на 
Стратегията за ефективно прилагане на информационните и комуникаци-
онни технологии в образованието и науката на Република България [1] на 
МОН. 

Внедряване на съвременни информационни и комуникационни техно-
логии в образователната система имат за цел ефективно използване на съ-
временните информационни и мрежови технологии за повишаване каче-
ството на образованието, обогатяване на учебното съдържание и въ-
веждане на иновационни образователни технологии и методи в учебния 
процес. 
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ИЗЛОЖЕНИЕ 
В съвременното глобализиращо се и динамично общество владеенето 

и ползването на информационните и комуникационни технологии е реша-
ващ фактор за изграждане на функционална грамотност на всеки човек в 
процеса на неговата лична и професионална реализация и израстване. Ми-
сия на Стратегията [1] е цялостна модернизация и трансформация на сфе-
рите на образованието и науката чрез средствата на ИКТ и постигане на из-
мерими и убедителни стойности на индикатори за подобряване на каче-
ството на образователната и научна дейност в страната. Необходима е една 
нова информационно-комуникационната инфраструктура, която да предо-
ставя облачни услуги, високоскоростна опорна оптична мрежа и безжични 
мрежи, и не на последно място нова компютърна техника. Естествено, че 
за да се използват новите технологии са нужни и умения, административни 
и нормативни документи, модерно образователно съдържание. Училищна 
възраст е период на функционално ограмотяване на личността и е от из-
ключителна важност за осъществяване на началната компютърната грамот-
ност като предпоставка за мотивацията й за усвояване на знания и умения 
през целия живот. Разработването на Стратегията се основава на предвари-
телно направен анализ, който обхваща:  

- Отношение на наличната компютърна техника на ученик в клас спря-
мо средното за страните от ЕС; 

- Липса на система за квалификация на педагогическите специалисти 
за прилагане на нови ИКТ в образователния процес; 

- Увеличаване документите на хартиен носител; 
- Липса на достатъчно качествено и съвместимо онлайн съдържание; 
Изпълнението на Плана [2] обаче е бавен и труден процес поради фи-

нансовия ресурс. Всяко училище разполага с определен бюджет и е нор-
мално да се отделят средства преди всичко за създаване на нормални усло-
вия на образователния процес. Директорите са длъжни да закупуват лицен-
зи за задължителния софтуер (АдминПро, счетоводство, ТРЗ) и рядко мо-
же да остане финансов ресурс за нов хардуер, за лицензи за образователна 
платформа, за по-бърз Интернет. От страна на МОН се предоставя възмож-
ност за кандидатстване по Национална програма, но се одобряват опреде-
лен брой училища. На практика всяка образователна институция трябва са-
ма да се справя с проблема, като не само желанието за въвеждане на нови 
ИКТ от страна на директора са достатъчен фактор. Всяко ръководство оба-
че е убедено от необходимостта за въвеждането на съвременните техноло-
гии в образованието.  

Влошаващо се качество на образованието в областта на ИКТ е съще-
ствена слабост, констатирана в Иновационна стратегия за интелигентна 
специализация 2014-2020 г. (ИСИС) [3]. Изостава модернизацията на ин-
фраструктурата на ИКТ в сравнение със средното ниво за страните от ЕС. 
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Напълно основателно в НП „ИКТ в системата на предучилищното и учи-
лищното образование“ [4] като основна цел се залага изграждане на висо-
коскоростна оптична образователна инфраструктура и централизиране на 
всички образователни ресурси. 

ИКТ като термин за съвместно използване на всички компютърни и 
комуникационни технологии обхващат не само познатите средства за об-
мен на информация (хардуер, софтуер, компютърни мрежи, мобилни теле-
фони), но и услуги и приложения, свързани с тях (дистанционно обучение, 
видео конференции). Масово в училищата се използват настолни компю-
три, по-рядко лаптопи и тънки клиенти. Интерактивните дъски се изпол-
зват предимно в начален курс, тъй като за тях има разработени електронни 
материали и инструменти. Напоследък се говори за виртуална класна стая, 
осигуряваща модерно и иновативно обучение. Необходими са интерактив-
на дъска, таблет за всеки ученик и платени електронни учебници от малко-
то на брой платформи. 

Интегрирането на ИКТ е предпоставка за осъвременяване на образо-
вателния процес в следните му аспекти [5]: 

1. Ученето се реализира в и чрез опита, акцентира се върху възможно-
стите на овладяване на общи способи за умствена дейност и творческа изя-
ва и създава условия за интегриране на ИКТ със вече съществуващите 
структури от знания. 

2. Педагогическите взаимодействия са насочени към: 
 създаване на интерактивна среда, която позволява свобода на 

избора и на изявата на всеки ученик; 
 развиване на умения за работа с компютърни системи и софтуер 

и на комуникационни умения в среда на активно екипно сътрудничество; 
 разширяване на възможностите за социално взаимодействие и 

работа в сътрудничество; 
 уважение към индивидуалните различия, потребности и интере-

си на децата. 
Информационните и компютърни технологии имат потенциал за по-

вишаване на качеството и ефективността на учебния процес, но използва-
нето им може да възпрепятства ефективното обучение, ако се използват са-
мо защото са достъпни или модерни. 

Съвременните ИКТ в образователния процес могат да се използват за 
постигане на следните цели: 

1. Подобряване качеството на образователния процес 
 В Закона за предучилищно и училище образование, както и в Нацио-

налната стратегия за развитие на педагогическите кадри, са заложени спе-
цифичните критерии за повишаване качеството на образованието, като съ-
ществено внимание е отделено на използването на нови и иновативни ме-
тоди на преподаване и обучение чрез интерактивност, проектна работа и 
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др. Използването на ИКТ за постигане на този критерий мотивира учени-
ците, повишава интереса им към учебния процес, позволява иницииране на 
дискусионни форми, променя се модела на обучение. 

2. Обогатяване на учебното съдържание 
Прилагането на съвременни ИКТ в образованието позволят осигурява-

не на множество нагледни материали без да се налага тяхното отпечатване 
на хартиен носител, табла, карти и атласи. Основните дидактически сред-
ства са: 

2.1. Визуални средства със статично изображение (светлинни илю-
страции, дидактически средства с устройства за статична прожекция) 

Служат за онагледяване на традиционните нагледни дидактически 
средства атласи, снимки, илюстрации, репродукции, чертежи, схеми.  

2.2. Звуково онагледяване (говорни и музикални демонстрации, мате-
риали към учебници) 

Намират приложение при обучението по чужди езици и музика. 
2.3. Компютърната мултимедия 
Мултимедията представлява съвкупност от няколко медии за постига-

не на по-висока степен на онагледяване в образователния процес. Този тип 
презентации обикновено се разработват посредством програмни продукти 
като Microsoft Power Point. В последните години широка популярност на-
мират и т. нар. уеб-базирани мултимедии при електронно, дистанционно и 
обучение посредством облачни структури [6]. При разработката и внедря-
ване на уеб-базирани мултимедийни системи е необходимо стриктно спа-
зване на изискванията за информационна сигурност в Интернет . 

2.4. Електронен учебник 
Използва се при електронното обучение или e–обучение, което според 

използваната технология бива: 
-  компютърно- базирано обучение (използва компютърни системи); 
- WEB базирано обучение (като виртуална среда за материалите се из-

ползва WWW); 
- мобилно обучение (мобилни телефони, преносими и джобни компю-

три); 
- телеконференция (обучение чрез звук, картина и данни) 
3. Въвеждане на иновационни образователни технологии и методи в 

учебния процес. 
Внедряването на ИКТ в образователния процес, в качеството си на 

съвкупност от иновативни технологии, методи и средства за повишаване 
качеството на обучение, е важно условие за реализиране на съвременните 
принципи на обучение в настоящето информационно общество. Авторът 
[7] стига до заключението, че интегрирането на ИКТ не се възприема като 
алтернатива на самото обучение, а представлява следващо ниво на разви-
тие му. Иновативните технологии създават интерактивна образователна 
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среда, отговаряща на потребностите и изискванията на съвременните уче-
ници и на образованието като цяло. Новите подходи и методи превръщат 
ученика в активен участник в образователния процес, мотивират го в 
усвояването на нови знания, подобряват качеството на образователния 
процес. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Внедряването на съвременни ИКТ в образователната система създава 

принципно нова образователна среда. Приложението на съвременни ИКТ в 
образованието може да повиши не само качеството на обучение, но и мо-
тивацията сред учениците, като част от съвременното информационно об-
щество, за придобиване на нови знания и умения. Внедряването на съвре-
менни ИКТ е свързано с подходящ хардуер, необходимост от разработване 
и развитие на електронното съдържание, повишаване квалификацията на 
педагогическите специалисти и осигуряване на модерни средства за обуче-
ние в контекста на аудиовизуалните средства. Наложително е модернизи-
ране на учебния процес чрез прилагане на методически модели, разработе-
ни на основата на информационните и комуникационни технологии [8]. 
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СРАВНИТЕЛНИ ХАРАКТЕРИСТИКИ НА ЛЕГИРАНА 

БАРИЕВО-СТРОНЦИЕВА КЕРАМИКА, ПОЛУЧЕНА ПРИ 
ЕДНОКРАТЕН И ДВУКРАТЕН СИНТЕЗ  

 
Ивайло Лазаров 

Технически университет-Габрово 
Катедра „Основи на електротехниката и електроенергетиката” 

 
 

Резюме. Получени и изследвани са твърди разтвори на бариево-стронциева 
керамика, получена чрез еднократен и двукратен синте. Изследвани са тем-
пературните зависимости на относителната диелектрична проницаемост 
на състави, синтезирани при различни температури. Стойностите за от-
носителната диелектрична прониоцаемост са по-високи за керамиката, 
получена чрез еднократен синтез.  
 
Ключови думи: бариево-стронциев титанат, легиращи добавки, относи-
телна диелектрична проницаемост. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Известно е, че твърди разтвори от бариево-стронциев титанат се полу-

чават лесно чрез твърдофазна реакция на бариев титанат и стронциев тита-
нат. Бариевият титанат е типичен сегнетоелектрик с температура на Кюри 
около 120оС, при която преминава от сегнетоелектрична тетрагонална фаза 
в кубична параелектрична фаза. Стронциевият титанат преминава от ку-
бична в тетрагонална фаза при температура около 105 К и запазва тази фа-
за до температура около абсолютната нула.  

Температура на Кюри на бариево-стронциевият титанат е в широк 
температурен диапазон,  в зависимост от количеството стронциеви йони 
Sr2+, които заменят бариевите Ba2+[1]. 

Добавянето на различни легиращи добавки като Ce[2], Bi[3], Sn[4], 
Zr[5], към твърди разтвори на бариево-стронциев титанат променя техните 
диелектрични и микроструктурни свойства. Легираните твърди разтвори 
на сегнетокерамика от бариево-стронциев титанат Ba1-xSrxTiO3 намират 
широко приложение за изработването на филтри[6], фазорегулатори[7] и 
др. 

Изготвянето на сегнетокерамика чрез еднократен синтез, включва 
следните етапи – съставяне на шихта, смилане и хомогенизация, изсушава-
не, гранулиране и  пресуване. С цел повишаване плътността на керамиката, 
намаляване броя и обема на порите, промяна на концентрацията на дефек-
ти в кристалната решетка, размерите на кристалите (зърната), намаляване и 
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изравняване на остатъчните напрежения след пресуване и др., се прилага 
двукратен синтез. При него след смилане и хомогенизация на праховете се 
извършва предсинтероване с последващо второ смилане. Останалите етапи 
са същите както при еднократен синтез. 

Цел на настоящата работа е да се сравнят получените стойности за от-
носителната диелектрична проницаемост (εr) и ходът на изменение на тем-
пературните й зависимости на легирани твърди разтвори на бариево-строн-
циева керамика, получена чрез еднократен и двукратен синтез.  

 
ИЗСЛЕДВАНИ СЪСТАВИ 
За реализиране на поставената задача са получени три състава от 

твърд разтвор на бариево-стронциев титанат Ba0.8Sr0.2TiO3, легирани с ди-
бисмутов триоксид Bi2O3 и борна киселина H3BO3. Като изходни компо-
ненти за получаване на изследваните материали са използвани бариев кар-
бонат BaCO3, стронциев карбонат SrCO3, титанов диоксид TiO2, борна ки-
селина H3BO3 и дибисмутов триоксид Bi2O3. Първият от изследваните със-
тави е легиран съвместно с 1mol% борна киселина H3BO3 и 1mol% диби-
смутов триоксид Bi2O3. Другите два изследвани състава са легирани с две 
различни количества дибисмутов триоксид – 0,05mol%Bi2O3 и 0.1 
mol%Bi2O3. 

Изследваните образци са получени по стандартна керамична техноло-
гия. Необходимите количества от изходни оксиди се хомогенизират и раз-
дробяват в планетарна мелница за 4 часа в 3% воден разтвор на поливини-
лов алкохол. След изсушаване и гранулиране на получените прахове, чрез 
пресуване се оформят образци под формата на дискове с дебелина 1÷3mm 
и диаметър 11mm. Получените чрез еднократен синтез материали са спече-
ни при температури 1050оС, 1100оС и 1150оС във въздушна среда. 

При двукратен синтез, получените след изсушаване прахове се пресу-
ват с формата на дискове с диаметър 50 mm. Извършва се предсинтероване 
при температура 1100оС, след което се раздробяват и смилат отново. След-
ващите етапи на получаване повтарят етапите при еднократен синтез. 

За получаване на електрически контакт е използвана сребърна паста, 
спечена при 900оС за 1h. 

 
ЕКСПЕРЕМЕНТАЛНИ РЕЗУЛТАТУИ 
 

Получените температурни зависимости за относителната диелектрич-
на проницаемост за материали, легирани съвместно с 1mol% борна кисели-
на H3BO3 и 1mol% дибисмутов триоксид Bi2O3 (Ba0.8Sr 0.2 +1 mol%H3BO3 + 
1 mol% Bi2 O3) са показани на фиг. 1. 
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От получените резултати се вижда, че при температура на спичане 
1150оС стойностите за относителната диелектрична проницаемост за мате-
риалите, получени чрез двукратен синтез са по-високи. При температура 
на спичане 1100оС, стойностите за относителната диелектрична проницае-
мост са близки за материалите, получени по двата начина.  

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

Фигура 1. Температурни зависимости на относителната диелектрична 
проницаемост за материали от Ba0.8Sr 0.2 +1 mol%H3BO3 + 1 mol% Bi2 O3, 

получени чрез еднократен и двукратен синтез 
 
По-високи са стойностите за εr за материали получени чрез еднократен 

синтез при температура на спичане 1050оС. В температурната зависимост 
на относителната диелектрична проницаемост за материалите, изпечени 
чрез двукратен синтез при температура 1050оС не се наблюдава изменение 
на относителната диелектрична проницаемост в изследвания температурен 
диапазон. 
 

 
   

 
 
 
 
 

Фигура 2. Температурни зависимости на относителната диелектрична 
проницаемост за материали от Ba0.8Sr0.2 + 0.05mol% Bi2 O3, получени чрез 

еднократен и двукратен синтез 
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Температурни зависимости на εr за материали от легиран с 
0.05mol%Bi2O3 твърд разтвор на бариево-стронциев титанат (Ba0.8Sr0.2 
+0.05mol% Bi2 O3) са показани на фиг. 2. 

Стойностите за относителната диелектрична проницаемост на мате-
риалите, получени чрез еднократен синтез, значително надвишават тези на 
материалите, получени чрез еднократен синтез и при трите температури на 
спичане. Стойностите за εr за материали, получени при двукратен синтез 
спечени при 1050оС са по-високи в сравнение с тези, спечени при темпера-
тури 1100оС. 

На фиг. 3. са показани температурните зависимости на относителната 
диелектрична проницаемост за материали от легиран с 0.1mol%Bi2O3 твърд 
разтвор на бариево-стронциев титанат (Ba0.8Sr0.2 +0.1mol% Bi2 O3). 
 

 
 
 
 
 
 
 

Фигура 3. Температурни зависимости на относителната диелектрична 
проницаемост за материали от Ba0.8Sr0.2 + 0.1mol% Bi2 O3, получени чрез 

еднократен и двукратен синтез 
 

И при легиран с 0.1 mol%Bi2O3 твърд разтвор на бариево-стронциев 
титанат се получават по-високи стойности за относителната диелектрична 
проницаемост за материали, получени чрез еднократен синтез.  По-високи 
стойности за εr  са получени при температура на спичане 1150оС. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Извършено е сравнение на получените стойности за относителната ди-

електрична проницаемост на материали от легиран твърд разтвор на барие-
во-стронциев титанат, получен чрез еднократен и двукратен синтез. Мате-
риалите са спечени при температури 1050, 1100 и 1150оС. По-високи са 
стойностите на относителната диелектрична проницаемост за материали, 
получени чрез еднократен синтез. Промяната на количеството дибисмутов 
триоксид Bi2O3 не влияе върху стойностите на относителната диелектрич-
на проницаемост и при двата метода на получаване. 
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При съвместно легиране с 1mol%Bi2O3 и 1mol%H3BO3 са получени 
по-високи стойности за εr и по двата начина на получаване на керамиката. 
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Резюме. В докладът е разгледан Метод на Аббе – предназначен е за 
откриването на променливи систематични грешки при нормален закон за 
разпределението й чрез критерия Аббе. 
 
Ключови думи: анализ, систематични грешки, инженерни изчисления. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
За откриването на систематичните грешки е необходимо да се позна-

ват техния вид и причина за съществуването им. Затова ще използваме 
следната класификация на систематичните грешки: 

По начина на проявяването си в хода на измервателния експеримент и 
при получаване на резултатите систематичните грешки се подразделят на: 

 Постоянни; 
 Променливи. 

 

 
Фигура 1. Систематични грешки - класификация 
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Фигура 2. Постоянни систематични грешки 

 
Постоянни систематични грешки (фиг. 2) – остават неизменни по знак 

и по стойност при протичането на целия измервателен експеримент. 
- условно постоянни систематични грешки – запазват постоянството 

си в рамките на едно измерване, но могат да имат различна стойност при 
друго измерване на същата величина със същия метод; 

- безусловно постоянни систематични грешки – те остават неизменни 
независимо от броя на измерванията при един и същ метод; 

Променливи систематични грешки – имат променлив характер в резул-
татите от измервателния експеримент. 

- прогресиращи – могат да бъдат монотонно нарастващи или монотон-
но намаляващи; 

- периодични – имат периодичен характер на изменението си по време 
на експеримента; 

- изменящи се по сложен закон – най-често имат нелинеен характер.   
 От друга страна отстраняването на систематичната грешка става чрез 

въвеждане на поправка. Тя се определя като сума от поправките съответ-
стващи на инструменталната, методичната и субективната грешки.  

Общата поправка се бележи с А и се определя като сума от поправките 
от 1 до n: 
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А = .
1

субмидио

n

i
i АААAA +++=∑

=
    -    общата поправка   (1) 

Втората група от постоянни систематични грешки се отнася за грешки, 
чието съществуване може да остане незабелязано в хода на целия измерва-
телен експеримент. Тези грешки са много опасни, защото могат да доведат 
до компрометиране на измерването, без ние да подозираме за това. Про-
менливите систематични грешки с предварително известно съществуване 
се откриват при многократните измервания, защото с изменението си от 
резултат към резултат те сами издават своето присъствие. Отстраняването 
им чрез въвеждането на поправки е затруднено от факта, че при тях по-
правката ще бъде различна за всеки резултат. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
За откриването на систематичните грешки става чрез механизма на 

статистическите хипотези, с използването на различни статистически кри-
терии и методи като метод за проверка на статическата еднородност на ре-
зултата, т.нар. метод на Аббе. 

Метод на Аббе – предназначен е за откриването на променливи систе-
матични грешки при нормален закон за разпределението й чрез критерия 
Аббе. Възможни са два начина: 

I-ви начин: При голям брой многократни измервания – при тях резул-
татите се разделят на групи по реда на получаването им. След това резул-
татите от всяка група се обработват като получени от отделно многократно 
измерване. Определят се оценките (средните стойности) на всяка група и 
се записва реда: 

mxxx ˆ,...ˆ,ˆ 21         (m-групи)      (2) 
Съставя се редът на последователните разлики: 

di = ii xx ˆˆ 1 −+  , където (i = 1,…m-1).      (3) 
Критерият, при който се проверява нулевата хипотеза за липса на 

систематични грешки се бележи с:  

2

2

ˆ
ˆ
s

sd=ν
,       (4) 

∑
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1
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m

id d
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∑ −
−

=
m

i xx
m

s
1

22 )ˆ̂ˆ(
1

1
,        (6) 

където :  
 

∑−
=

m

ix
m

x
11

1ˆ̂
 (средната стойност на средните стойности) (7) 

 
Тази проверка се основава на факта, че при наличие на систематично 

отместване в резултата величината 2
ds  се изменя сравнително слабо, дока-

то 
2s  нараства значително. Определяне на критичната стойност на кри-

терия: .крν - определя се от таблица с критични стойности на критерия на 
Аббе при два входа (m и α) 

 
II-ри начин: Прилага се при сравнително малък брой резултати, които 

не се групират. Тогава m = n. 
 

 ∑
−

−
=

1

1

22

)1(2
1ˆ

n

id d
n

s       (8) 

 

2

1

2 )ˆ(
1

1ˆ xx
n

s
n

i −−
= ∑ , където      (9) 

 

iii xxd −= +1         (10) 

∑=
n

ix
n

x
1

1ˆ  (средна стойност на всички измервания)  (11) 

 
Процедурата по-нататък е аналогична както при другия критерий. 

Сравнява се получения критерий ν  с .крν  
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Ако ν > .крν  ⇒  Н0 се приема ⇒  отсъстват систематични грешки 

 Ако ν < .крν  ⇒  Н0 се отхвърля ⇒  приема се На - има система-
тични грешки. 

 
По характера на изменението си грешките в резултатите от измерване-

то биват систематични и случайни. При многократните измервания е въз-
можно наличието на ограничен брой резултати, съществено различаващи 
се от останалите. В тези случаи е необходимо да се реши дали тези резул-
тати са допустими или са следствие от нарушение на нормалните условия 
за измерването.  

Типичен пример за отстраняването на систематичната грешка е пред-
ставен на показаната по-долу постановка. 

 

 
Фигура 3. Опитна постановка 

 
За показаната електрическа схема, ако измерването се проведе само 

при положение 2 на ключа К, при зададени вътрешно съпротивление на 
милиамперметъра RA и вътрешно съпротивление на волтметъра RV, могат 
да се определят по изчислителен път корекциите на резултата, за да се от-
странят сисртематичните грешки. Може да се докаже, че ако неизвестното 
съпротивление R се определя от измерените стойности Ui

(2), Ii
(1) израза: 

 

],,...,1[,)1(

)2(

ni
I

U
R

i

i
i ==

       (12) 
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където: 
Ui

(2) е показанието на волтметъра при положение 2 на ключа К, а Ii
(1) е съ-

ответното показание на милиамперметъра при положение 1 на ключа, то в 
резултата от измерването няма да се съдържа систематична грешка. Това е 
защото Ii

(1)
 = Ii

(2) е истинската стойност на тока през съпротивлението, кога-
то върху него е измерено напрежение Ui

(2)
 . 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Систематичните грешки се обуславят от свойствата на използваните 

средства за измерван, използвания метод и от субективни фактори. Те 
остават постоянни в процеса на измерване или се променят съгласно опре-
делена закономерност. Възможно е в продължителни периоди от време, 
причините, предизвикващи систематичните грешки, да се изменят по слу-
чаен закон, така че характеристиките, присъщи на случайните грешки да са 
приложими и за оценка на систематичните грешки. Влиянието на система-
тичните грешки върху резултата от измерването може да бъде установено 
предварително и частично да бъде изключено. 
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ИЗЧИСЛЯВАНЕ НА РЕЛЕЙНА ЗАЩИТА 

 
Илия Кузманов 

Технически колеж - Ловеч 
Специалност“Електротехника“, катедра МКСЕ 

 
 

Резюме. В докладът е описан алгоритъма на изчисляване на релейна 
защита 
 
Ключови думи: релейна защита, електроснабдяване, авария. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Надеждността на съоръженията в електроенергийната система опреде-

ля качеството на електроснабдяване и е сред перата, формиращи крайната 
цена на електроенергията. Независимо от това колко качествени са отдел-
ните съоръжения, колко прецизно са монтирани и колко добре се поддър-
жат, появата на аварийни ситуации е неизбежна. Добре известно е, че сред-
ствата за защита ограничават вредните последици от авариите. Оптимално 
избраната и настроена релейна защита намалява общото време, през което 
е прекъснато електроснабдяването на потребителите и ограничава пораже-
нията върху отделните съоръжения, причинени от възникналата авария. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
1. Определяне на типа на основната и допълнителната релейна 

защита. 
Съгласно Наредба №3 защитата от междуфазни к. с. на единични ЕП с 

едностранно захранване се избират МТЗ със стъпална настройка на закъ-
сненията в съчетание с МТО. 

1.1. Избор на МТО  
- определяне тока на заработване на отсечката:  

max..... . сквсзз IkI = , където max... сквI е максимално възможния начален 
свръхпреходен ток на к.с.  в края на защитавания ЕП; 

сk  - коефициент на сигурност.    ;3,1...2,1=сk  
АI зз 39963330.2,1.. ==      (1) 

Токът на заработване на отсечката се отстройва и от скока на намаг-
нитващия ток на всички трансформатори захранвани от ЕП: 

Uн
S

II ТН
ТНзз .3

)4...3()4...3( ..
....

∑
∑ ==   ;  AI зз 7,848

20.3
8400.5,3

.. ==    (2) 
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Приема се по-големия от получените по (1) и (2) токове: 
⇒приемаме AI зз 3996.. =  

     - чувствителност на МТО: 
 

Съгласно Наредба №3 дължината на защитаваната зона трябва да бъде 
най-малко (15...20)% от дължината на защитавания участък. Това изисква-
не е изпълнено. 

2,104,1
99,3
15,4

мто

min
)2(

мто. <===
зз

k
ч I

Ik  ⇒  отсечката не е ефективна и  се пре-

смята токът на заработване като се използва максималния ток при трифаз-
но к.с в края на ЕП. 

- определяне тока на заработване на отсечкатa:  
kАI зз 15601300.2,1мто1 ==              (3) 

 

- 
Uн

S
II ТН

ТНзз .3
)4...3()4...3( ..

....
∑

∑ ==   ;  AI зз 7,848
20.3

8400.5,3
.. ==    (4) 

 
Приема се по-големия от получените по (3) и (4) токове: 

⇒  приемаме AI зз 1560.. =  

      - 2,166,2
56,1
15,4

мто. >==чk   ⇒  може да се използва МТО. 

МТО става много ефективна и неселективното й действие се коригира 
чрез съчетаване работата на защитата с АПВ.За успешното действие на 
АПВ е необходимо времето за прегаряне  на предпазителите да е по-малко 
от пълното времетраене на к.с. при изключването му от МТО. 

     - определяне на номиналния първичен ток Ipn  на ТТ:  

2,1
maxраб

pn
I

I ≥  ; 
n

II изч
pn ≥  

където  n - номинална гранична кратност на ТТ ; 
           Iизч - изчислителен ток , при който се изисква точната работа на ТТ; 
   maxрабI  - възможният максимален продължителен ток на товара. 

...05,1 зIзIизч = ; AIизч 16381560.05,1 ==  
 
Коефициентът 1,05 отчита възможна грешка от 5% на ТТ с клас на 

точност 5P при номинален товар и номинална гранична кратност. 

A
S

I раб
раб 9,282

20.3
9800

20.3
max

max ===  
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AI pn 75,235
2,1

9,282
=≥  

AI pn 20075,204
8

1638
≈=≥  ⇒   избраният ТТ  ТКС 24   200/5/5А издържа 

по натоварване. Монтират се 3 броя ТТ, които се свързват в схема пълна 
звезда (кСХ =1). Необходимо е ТТ да са 3 броя, за да се изпълни филтър за 
токове с нулева последователност, необходим за присъединяване на земна-
та защита. Изводът е въздушен и за това не може да се използва защитен 
трансформатор за токове с нулева последователност. 

 

Съгласно Наредба №3 релейната защита от междуфазни к.с. в мрежи с 
U=2...20kV с малък ток на земно съединение трябва да се изпълняват дву-
фазно. Рационално е да се избере МТЗ с независимо от тока закъснение 
RSZ2W3. Тя съдържа, както релета за МТО, така и максимално токови ре-
лета. Защитата е за променливо оперативно напрежение.  
      Токът на заработване на релето  МТО се определя по: 

                      АI
к
кI ЗЗ

сх
рз 391560.

40
1.

т
. ===  

Обхватът на настройката на релетата МТО е (4...10).IH, като чрез по-
следователно или паралелно свързване на двете секции на намотката на ре-
летата IH може да приема стойностите 5А и 10А.В случая е необходимо да 
IH =5А,при което обхватът на настройката е (20...50)А. 

Кратността на тока на заработване на релето спрямо номиналния му 
ток, на който трябва да се постави показалецът на скалата на релето е: 

8,7
5

39. ===
н

рз
сх I

I
к  

Обхватът на скалата на токовите релета е (1...2)IH => настройката е из-
пълнима. 
 

1.2. МТЗ с независимо от тока закъснение 
- определяне тока на заработване на МТЗ: 

AI
k

kkI раб
в

спо
зз 07,11059,282.

8,0
5,2.25,1..

max
т

.. ===  

КОТ  = 1,1...1,3 

maxраб

сп
сп I

Ik =  ; kВ >0,8 за защити RSZ2W3 

     - Чувствителността на МТЗ за основната зона се преценява чрез опреде-
ляне на коефициента на чувствителност чрез минималния ток на к.с. в края 
на ЕП 
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5,102,1
07,1105

1130

мто

min
)2(

мто. <===
зз

k
ч I

Ik  

⇒  ще използваме МТЗ с блокиране по напрежение. При този вид защити 
токът на заработване не се съобразява с коефициентът на самопускане: 

AI
k
kI раб

в

с
зз 35,4249,282.

8,0
2,1. max.. ===  

За тази защита коефициентът на чувствителност ще бъде: 

5,166,2
35,424

1130

мто

min
)2(

мто. >===
зз

k
ч I

Ik  

⇒  защитата има необходимата чувствителност, която се изисква за основ-
ни защити (1,5...2,5) 
     -ток на заработване на релето на МТЗ  

AI зр 6,2707,1105.
40
1

== ; 52,5
5

6,27
==скk  

Обхватът на скалата на токовите релета е (1...2)IH => настройката е из-
пълнима. 
     -нарочно закъснение на МТЗ  

0,3прмтз +≥ tt І  
Където tПР е времето за прегаряне стопяемата вложка на предпазителя  

при ток   
AзIзI 7,32635,424.77,0...77,0 ===  

⇒  вложката на предпазителят ще прегори за   0,04 s  (отчетено от П.5.) 
0,3прмтз +≥ tt І =0,4+0,3=0,7 s  

1.1  Графично изобразяване на максималния ток на трифазно к.с. 
   -определяне на пропусквателната мощност на трансформатора: 

MVASSSk 33,333100.
12
40100.

%uu k

нт

k

нт
1 ===

∗
=  

   -определяне на пропусквателната мощност на ЕП: 

MVA
lz

U
z
USК 14,55

5,16.4847,0
21

.

2

0

2

еп

2

ЕП ====  

-определяне на еквивалентната пропускателна мощност: 

MVA
SS

SSS
Кk

Кk 3,47
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По аналогичен начин се пресмятат токовете на к.с. за още четири точ-
ки по дължината на ЕП (13,2; 9,9; 6,6 и 3,3 km). 

kAIk 569,12,13 = ; kAIk 98,19,9 = ; kAIk 68,26,6 = ; kAIk 148,43,3 =  
 

2. Графично построяване на зоните на действие на защитите  
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Фигура 1. Графично построяване на зоните за защита 

 
 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Така проектираната релейната защита ще изпълнява задачата за осигу-

ряване на непрекъснато и качествено електроснабдяване на потребителите 
заедно с редица други автоматични устройства като устройствата за авто-
матично включване на резервата, автоматично повторно включване, авто-
матичното честотно разтоварване, автоматичното регулиране на честотата 
и напрежението. 
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ФОТОРЕЛЕ  

 
Илия Кузманов 

Технически колеж - Ловеч 
Специалност“Електротехника“, катедра МКСЕ 

 
 

Резюме. В докладът са дадени няколко схеми за фоторелета, които са 
изпълними и са в състояние да решат някой проблем. 
 
Ключови думи: фотореле, осветителна техника, фотосензор. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Фоторелето представлява електронна схема (устройство), комутиращо 

един или повече контакта в изхода си, при попадение на оптичен сигнал с 
определени параметри на неговия вход. Работи с видимата светлина, а из-
ходен импулс се получава при бърза промяна на осветеността, например 
преминаване на обект пред датчика. Затъмняването на слънцето няма да 
повлияе на устройството. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Схемата на фоторелето (фиг. 1) се състои от фотодиод, усилвател на 

постоянен ток. Когато фотодиодът е затъмнен, неговото преходно съпроти-
вление е толкова голямо, че не оказва никакво влияние върху работата на 
усилвателя. Релето P1 продължава да е във включено състояние. 

 

 
Фигура 1. Най-проста схема на фотореле 
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Фигура 2. Изпълнена печатна платка (работещо устройство)  

на фотореле NS159 

Схемата на фоторелето (фиг. 1) се състои от фотодиод, усилвател на 
постоянен ток. Когато фотодиодът е затъмнен, неговото преходно съпроти-
вление е толкова голямо, че не оказва никакво влияние върху работата на 
усилвателя. Релето P1 продължава да е във включено състояние. Когато 
върху фотодиода попадне светлина неговото съпротивление веднага рязко 
ще се намали. Усилвателят на ток ще се запуши и ще изключи електромаг-
нитното реле. Като изменяте стойността на потенциометъра R1, Вие може-
те да регулирате чувствителността на фоторелето по такъв начин, че то да 
реагира на твърде незначителни изменения на светлината. Схемата се за-
хранва от две батерии за джобно фенерче с общо напрежение 9 V. Тогава 
логично е да се попита какъв ток консумира схемата. Ако захранването бе-
ше от мрежата този въпрос нямаше да е толкова важен, но когато става ду-
ма за батерийно захранване работата е друга. При осветен фотодиод консу-
мацията на ток е нищожна – 1-2 mA, т.е. батерията почти не се изразходва. 
Когато фотодиодът е затъмнен, консумацията на ток нараства и става 25-30 
mA. Но дори в този случай се изразходва толкова малко енергия, че двете 
батерии за джобно фенерче напълно осигуряват работата на фоторелето в 
продължение на един месец. Ако ще използвате фоторелето за включване 
и изключване на осветление ще е подобре то да се зхранва от мрежата. То-
ва става с помощта на токоизправител.  

  Таблица 1. Необходими елементи за схема на фиг.1 
Резистори Транзистори 

R1 – 100 kΩ T1 - 2Т3401 
R2 – 100 kΩ T2 - 2Т3401 

 
Както се вижда от гореизложеното фоторелето не е нито скъп нито 

сложен за изпълнение проект на устройство, а в замяна на това е доста 
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приложим в почти всяка сфера на промишлеността, бита, комуникациите и 
т.н.  

 

 
Фигура 3. Изпълнена схема на фотореле (Basic PCB) 

 
Използването на фотодиодите (позволено от напредъка на техниката в 

оптоелектронен аспект) улеснява много задачата на всеки конструктор за 
изграждането на устройство като фоторелето по която да е схема, както и 
задачата на всеки електротехник, който желае да реализира автоматично 
затваряне на гаражната врата при гасене на осветлението, без да се налага 
да реализира нова ел. инсталация. Нека разгледаме как изглежда релето 
физически, вече изпълнено на печатна платка. Физически схемата на реле-
то изглежда по следния начин (фиг. 3) 

 

 
 

Фигура 4. Схема фотореле от фиг. 2 
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Виждат се ясно входа и изхода на схемата, фотодиода на входа, реле-
то, което комутира изходите, като тук транзисторите от фиг. 1 са заменени 
с реле BS-115c, което гарантира незалепване на контактите и се избягва по 
този начин самовъзбуждането при транзисторите и ППЕ елементите.  

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Използването на фотореле за управление на осветителни тела има 

икономически ефект, при комбинация с датчици за движение или друг 
хардуер може да се използва и за охранителни системи.  
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ЦИФРОВА ИДЕНТИФИКАЦИЯ В СИСТЕМИТЕ ЗА 

ЕЛЕКТРОННО ОБУЧЕНИЕ 
 

Ивайло Данчов Николов 
Технически университет - Габрово 

Катедра „Комуникационна техника и технологии“ 
 
 

Резюме. Настоящето изследване има за цел да анализира видовете 
цифрова идентификация с оглед установяване на минимални изисквания за 
еднозначно идентифициране на потребителите. 
 
Ключови думи: електронна идентификация, цифрова идентификация, 
биометрична идентификация, електронно обучение. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Настоящето теоретично изследване има за цел да анализира различни-

те видове цифрова идентификация с оглед установяване на надеждно ниво 
за еднозначно идентифициране на обучаемите в системите за електронно / 
дистанционно обучение.  

Обект на изследване са различните видове цифрова идентификация.  

Предмет на изследването са механизмите, гарантиращи еднозначно 
идентифициране самоличността на потребителите посредством цифрова 
идентификационна система. 

Научната хипотеза е, че съществува такава комбинация от цифрови 
идентификационни методи и средства, които да гарантират еднозначно са-
моличността на обучаемите в системите за електронно/дистанционно обу-
чение. 

Необходимостта от провеждане на настоящето изследване се основава 
на ускорените темпове за въвеждане на е-управление и е-обучение в Репу-
блика България. Липсата на методи средства за еднозначно идентифицира-
не на обучаемите в системите за електронно / дистанционно обучение, съз-
дава предпоставки и възможност за манипулиране на оценяването, респек-
тивно издаване на квалификационни документи на лица, които не са при-
добили необходимия минимум от знания и умения. 

  

 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 86 

ИЗЛОЖЕНИЕ 
Системите за електронно обучение се определят като системи за соци-

ална и познавателна дейност, базирани и подкрепени от съвременните ин-
формационни и комуникационни технологии [3]. Понятието "Електронно 
обучение" означава обучение, което е подготвено, доставено и/или упра-
влявано чрез разнообразни технологии и което може да бъде предоставено 
локално или глобално.  Електронното обучение е термин, под който най-
често се разбира доставяне на учебно съдържание с помощта на съвремен-
ните мултимедийни и цифрови технологии [4]. 

Дистанционното обучение е перспективен вид обучение, съответства-
що на динамиката на обществените и личностните потребности, едно от 
най-модерните образователни средства, което влияе комплексно върху 
личността и засилва активната познавателна дейност на обучаемите [2]. 
Дистанционното обучение представлява обучение през Интернет, което 
осигурява на потребителите възможност за гъвкаво и лично обучение [7]. 

Наличието на законодателна рамка за регламентиране на електронната 
идентификация е ключов фактор за внедряване принципите на е-управле-
ние, е-образование, е-правосъдие, е-здравеопазване. Наличието на законо-
дателна основа и технологични предпоставки за идентифициране на физи-
ческите и юридически лица като правни субекти, предоставя възможност 
за разработване и внедряване на електронни услуги посредством Интернет  
в здравеопазването, образованието, правосъдието без да е необходимо фи-
зическото посещение на място. 

Електронната идентификация е комплексно явление, което се изслед-
ва от различни научни направления като социология, психология, компю-
търни науки, право и др. Разнообразна е и правната регламентация на това 
явление, която се определя в голяма степен от нормативната рамка на 
идентификацията в традиционна среда [9].  Изграждането на ефективно 
електронно управление в Република България е важна част от процеса на 
модернизиране на държавната администрация, образованието, повишаване 
качеството на административното обслужване и гарантиране ефективното 
функциониране на администрацията в условията на пълноправно членство 
в Европейския съюз [5]. 

Електронната идентификация може да бъде класифицирана по след-
ния начин: 

1. Автентификация посредством потребителско име и парола: 
Автентикация (на английски: Authentication) в компютърната сигур-

ност означава удостоверяване на самоличност / истинност / автентичност 
[1]. Един от начините за автентикация [10] на потребител пред компютър-
на система – например операционна система, система за електронно обуче-
ние и други – е да въведе идентификатор, например име на потребител и 
парола – които разрешават ползването на определен ресурс. Често проце-
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сът се нарича „влизане“ или „логин“ (на английски: login). След като полу-
чи от потребителя въведеното потребителско име и парола, компютърът ги 
сравнява със стойностите, които се съхраняват в специална база от данни и 
ако съвпадат, допуска потребителя в системата. В този случай правилност-
та на паролата гарантира, че потребителят или устройството са автентични. 
При всяка следваща употреба потребителят трябва да знае и ползва по-ра-
но заявената парола. Слабост на този начин е, че паролите могат да бъдат 
откраднати, случайно разкрити или просто забравени, което изисква пости-
гане на високо ниво на сигурност  за опазване на информационните ресур-
си. 

Недостатъци: Потребителското име и парола може да бъде предо-
ставено на трето лице, което да се яви на дистанционния изпит/тест, пред-
ставяйки се за обучаемия чрез система за електронно/дистанционно обуче-
ние. 

2. Биометрична идентификация  
Биометрична идентификация използва биометричните данни за соб-

ственика си, като например: форма на лицето, цвят на очите, форма на 
ушите, височина, отличителни белези (татуировки, видими белези и рани), 
както и отпечатъци от пръстите и електронни данни за снимката на лицето 
или други данни, помагащи лицето да бъде идентифицирано със сигурност 
[10]. 

Биометричната идентификация би могла да намери своето приложе-
ние в процеса на електронна идентификация в комбинация от няколко 
идентификатора, например ирисова идентификация, пръстов отпечатък, 
гласов анализатор и други.  

Недостатъци: В редица случаи биометричната идентификация не би 
могла да гарантира еднозначно конкретно физическо лице, например при 
използване на пръстов отпечатък. Причината за това, че съществуват реди-
ца технологии за снемане на пръстови отпечатъци, а това създава предпо-
ставки за последващо манипулиране със снетите идентификационни дан-
ни, каквито са пръстовите отпечатъци. 

3. Софтуерно базирана идентификация посредством цифров 
електронен подпис 

Електронните подписи осигуряват високо ниво на сигурност, което се 
гарантира посредством криптиране на самия подпис и чрез системата ча-
стен-публичен ключ. Електронния подпис бива персонален за идентифици-
ране на физическо лице и професионален, който се издава на физическо 
лице за идентифициране на юридическо лице. Електронния подпис се за-
писва върху смарт карта и прочитането му става посредством карточетец 
за смарт карта и въвеждане на персонален идентификационен номер (ПИН 
код). Цифровите електронни подписи служат както за идентифициране при 
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вход в информационни системи, така и за подписване на файлове (с данни, 
музика, графика и други).  

Недостатъци: Комбинацията смарт карта с електронния подпис и 
ПИН код могат да бъдат предоставени на трето лице, което да се яви на ди-
станционния изпит/тест, представяйки се за обучаемото лице в системата 
за електронно/дистанционно обучение. 

4. Мобилна идентификация 
Мобилната идентификация служи за идентифициране посредством 

мобилен телефон чрез запис на електронния идентификатор върху самилия 
мобилен телефон. 

Недостатъци: Мобилния телефон може да бъде предоставен на тре-
то лице, което да се яви вместо обучаемия на дистанционния изпит/тест за 
проверка на знанията.  

 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
В резултат на проучените източници могат да се направят следните 

изводи: 

1. Достъпът посредством потребителско име и парола до системите за 
електронно/дистанционно обучение не са в състояние да гарантират едно-
значно самоличността на обучение. 

2. Цифровият електронния подпис не е в състояние еднозначно да 
идентифицира самоличността на обучаемия, тъй като съществува възмож-
ност друго лице да използва четец, карта, пин, с цел манипулиране на сис-
темата за оценяване. 

2. Биометричната идентификация чрез ирисова диагностика, лицев си-
лует, пръстов отпечатък, гласово разпознаване, отчитане скоростта на въ-
веждане от клавиатурата и други, дават достатъчно основания за еднознач-
но идентифициране на потребителите с оглед недопускане манипулиране 
на системите за обучение. 

3. Установяване на сравнително високо ниво на сигурност при едно-
значно идентифициране на потребителите е съвкупност от няколко вида 
биометрична идентификация и такава, посредством цифров електронен 
подпис. 
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Резюме. Настоящето теоретично изследване има за цел да анализира 
различните изисквания при провеждане и документиране на научни 
изследвания с оглед установяване на общоприети критерии по отношение 
структурата и обема на научноизследователските разработки. 
 
Ключови думи: методология, научно изследване, методи и средства. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Настоящето теоретично изследване има за цел да анализира различни-

те изисквания при провеждане и документиране на научни изследвания с 
оглед  установяване на общоприети критерии  по отношение на структура-
та и обема на научноизследователските разработки.  

Обект на изследване са научните публикации, правилници на уни-
верситетите, висшите училища и научни организации, закони и правилни-
ци за прилагането им във връзка с провеждането на научни изследвания.  

Предмет на изследването са различните изисквания за документира-
не на научни изследвания в съвкупността си от методи и средства за про-
учване, изследване, анализ и документиране. 

Научната хипотеза е, че могат да бъдат установени общи критерии 
за документиране на научни изследвания, въпреки различията в изисква-
нията на университетите, висшите училища и научни организации и при-
ложението им в различни научни области и професионални направления. 

Необходимостта от провеждане на настоящето теоретично изследване 
се основава на наличието от множество научни публикации, които пред-
ставят различни изисквания при провеждане и документиране на научно-
изследователската работа. 

  
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Науката, в качеството си на система от знания за обективните закони 

на природата, обществото и мисленето, е обект на научното изследване с 
цел непрекъснато развитие и усъвършенстване [3].  

Изследване в широк смисъл е изучаването, подробното проучване с  
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цел установяване на факти и нови знания или систематичното им събиране 
и анализ [1]. В по-тесен смисъл на научно изследване това е прилагането 
на научен метод за изучаване на нещо. Целта на научните изследвания мо-
же да бъде установяване на природните закони (пояснения на причините 
породили различни събития, а също и в някои случаи, прогнози за бъдещи 
такива) ограничени до въпроси, свързани с научни обяснения и инструмен-
ти за разработка за научни изследвания [10]. Изследователските методи 
(методология) са методи, използвани за изучаване на различни области. 
Други автори [2] анализират термина „метод” с произход от гръцкото 
methodos, което означава „път към нещо”. Оттук понятието „научен метод” 
може да се характеризира според тях като път, начин, с помощта на който 
се постига определена цел, нещо се опознава или разрешава. Или с други 
думи „… методът на научно изследване е начин на организиране познание-
то на действителността и формиране на научно знание за нея.” 

Научният метод е основна техника за изследване на явления, придоби-
ване на нови знания, коригиране на известни теории и свързване на пре-
дишни познания. За да бъде определен като научен, методът на изследване, 
трябва да се основава на емпирични, измерими доказателства [3]. Oxford 
English Dictionary определя научния метод като: "метод или процедура, ха-
рактер - на за естествените науки от 17-ти век досега, който включва сис-
темно наблюдение, измерване, експериментиране, и формулиране, тества-
не и промяна на хипотези." 

Според Лулански [5] провеждането на научни изследвания е процес, 
който преминава през четири етапа: предварителен, същински, заключите-
лен и представителен. Според него предварителният (идейният) етап 
включва избор на тема и дефиниране на целта на изследването. Определя-
нето на темата е свързано най-общо с решаването на въпросите за обекта и 
предмета на изследването, хипотезите и очакваните резултати (ползи). Лу-
лански обръща внимание, че целта като правило трябва да присъства пряко 
или косвено в заглавието на изследването и да обуславя осигуряващите я 
изследователски задачи. Други автори [3, 6] разграничават научно-изсле-
дователската работа в три етапа - проучвателен, изследователски и етап на 
внедряване, като дефинират сходни с Лулански насоки за провеждане на 
първия етап  - подготвителния.   

Обектът на изследване се идентифицира със широкия клас от въпро-
си (комплексен проблем), които се обобщават като проблемен остров (обо-
собено особено в общо) в развитието на съответната област или научно на-
правление [5]. 

Предметът на изследване е конкретизация на обекта до разпознаване 
на негови отделни признаци, черти, свойства, елементи, функции и др., т.е. 
до единичното. 
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Същинският етап Лулански [5] определя като свързан с огромната 
изследователска и експериментално-практическа работа, която трябва да 
се извърши за достигане целите на анализа, респективно – за изпълнение 
на неговите задачи. Съществен момент според него е правилното дефини-
ране на научната хипотеза  или хипотези на изследването. Хипотезата е из-
раз на вътрешна предполагаема необходимост на изследвания предмет. 
Нейното идентифициране (доказване или отхвърляне) се извършва като 
строго се съблюдава дефинираната цел и съответстващите й задачи. Други 
автори [2, 7] определят научната хипотезата като декларативно предполо-
жение, описващо очакваните взаимовръзки между явленията, означени с 
нашите понятия. Според тях тя се формулира в следния по-общ вид: “Кол-
кото повече (по-малко, по-високо, по-ниско, по-значително, по- бавно), 
толкова повече (по-малко, по-високо, по-ниско, по-значително, по-бавно)”. 

Третият етап Лулански определя като формално-оценъчен. В него се 
решават три групи въпроси. Първата - прави се обща оценка на резултати-
те от изследването (степен на постигане на целите и решаване на задачите, 
генерирани за обществото ефекти и др.) и окончателна верификация на хи-
потезите, втората - извършва се или се проектира внедряване на разработ-
ката в практиката (в т.ч. се обобщават и евентуалните проблеми в този про-
цес), третата - проектират се основите за бъдещи изследвания в избраното 
направление: очертават се нерешените и недостатъчно решените пробле-
ми, евентуалните възможности за тяхното решаване, ефектът от това и т.н. 
Други автори [3, 6] отделят  внедрителската работа в т.нар представителен 
етап, на които получените резултати се внедряват в практиката за устано-
вяване на нивото на приложимост в реални условия. 

На фиг. 2 е показана класификация на научните приноси. 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 
Фигура 2. Класификация на научните приноси 
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Оформянето на разработката, възприемането на начин за нейното 
представяне, написването на резюме и други реквизити също са част от не-
обходимата работа по изследвания проблем. 

Според Крайчова [9] езиковите особености на научния стил са:  
1. Фонетични. Условията на общуване (официално, непряко, неспон-

танно, монологично, писмено) правят фонетичното равнище стилистиче-
ски неактивно.  

2. Лексикални. Наличие на термини, абстрактната лексика преоблада-
ваща над конкретната, честа употреба на чужди думи в качеството на тер-
мини, като основно лексикално.  

3. Морфологични. Имената (съществителни, прилагателни и местоиме-
ния) преобладават над глаголите за разлика напр. от разговорния стил, най-
често се употребява сегашно (историческо) време, 1-во и 3-то лице, един-
ствено и множествено число, деятелен залог (но твърде често и страдате-
лен залог), изявително наклонение (но и преизказни форми предимно в ня-
кои – в исторически съчинения), употреба на причастия, деепричастия, от-
глаголни съществителни, срещат се повече относителни и по-малко каче-
ствени прилагателни имена, липсват емоционалните частици и междуме-
тията. 

4. Синтактични. Предпочитат се съобщителни изречения (по-рядко и 
въпросителни), безлични изречения, двусъставни изречения, разширени и 
усложнени прости изречения, сложни именни словосъчетания, сложните 
изречения преобладават над простите, от сложните по-типични са сложни-
те смесени и сложните съставни изречения (следователно подчинителната 
връзка е по-често срещана), наличие на обособени части, на еднородни ча-
сти, на вметнати думи и изрази, словоредът е обективен (на първо място е 
темата, а после ремата), по-голяма средна дължина на изреченията, абзаци-
те са отчетливо оформени, предпочитан механизъм за постигане на свърза-
ност в текста е лексикалното повторение (най-вече на термини), доминира-
щи композиционно-речеви форми са разсъждението и описанието, а също 
полусвободният и стандартният модел на текста.  

  
Крайчова прави заключение, че тенденциите, които се наблюдават на 

синтактично равнище за актуализация на стиловия маркер абстрактност и 
обобщеност, като:  

а) засилено използване на сложни подчинителни съюзи (във връзка с, 
в това време, между това, благодарение на и т.н.).  

б) специфични абзацни връзки (следва, от една страна, от друга стра-
на, първо, второ, по такъв начин, още нещо, както бе споменато..., безспор-
но е, поради изложените обстоятелства и др.).  
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Сложното изречение в научния текст се характеризира с някои допъл-
нителни особености: по-голяма средна дължина на изреченията, засилено 
използване на присъединителна синтактична връзка и др. Техническите 
изисквания към научните трудове са важни, особено в съвременните усло-
вия на компютъризация на научната и издателската дейност [4]. 

В края на изследването се оформя списък с подробни библиографски 
данни на използваната литература [3]. Списъкът се подрежда по азбучен 
ред на кирилица и латиница. Библиографските цитирания могат да бъдат 
форматирани по БДС 17377-96, а библиографските описания на използва-
ната литература според БДС 15419-82 (библиографско описание за книги) 
и БДС 17264-91 (аналитично описание на публикации). Често използван е 
Харвардския реферативен стил. Две или повече публикации с еднакви ав-
тори се подреждат хронологично по годините на издаване. Когато два или 
повече източника се цитират по един и същи начин, т.е. и авторът и годи-
ната са еднакви, се използват малки букви (a, b, c, .....) след годината. Раз-
личните научни форуми поставят изисквания за цитиране, които участни-
ците трябва да спазват, за да бъдат допуснати докладите им до участие, ре-
цензиране и публикуване. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Във всички изследвани научни публикации се дефинират близки по 

значение понятия, методи и средства за провеждане на научни изследва-
ния, приложими в различни научни направления. Съществуват някои раз-
личния по отношение на етапите на провеждане на научните изследвания, 
изискванията към формулиране на темата и структурното оформление на 
отделните изследователски тези. Поради различните системи за цитиране 
на използваните литературни източници, различните автори препоръчват 
използването на различни такива. 

Основният извод, които се налага при провеждане на научни изслед-
вания е продиктуван от законодателните изисквания, заложени в чл. 27, ал. 
2 от Правилника за прилагане на Закона за развитие на академичния състав 
в Република България, че научните разработки се изготвят в съответствие с 
изискванията на първичното звено на съответния университет, висше учи-
лище или научна организация. В тази връзка първичните звена е необходи-
мо да утвърдят специфични изисквания във връзка с обема и структурата 
на научните разработки в съответствие с действащото законодателството и 
политиката на съответния университет, висше училище или научна органи-
зация. 
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ИНТЕЛИГЕНТНО УСТРОЙСТВО ЗА УПРАВЛЕНИЕ НА 

ТЕМПЕРАТУРА В ИНКУБАТОРНА КАМЕРА 
 

Любомир Спасов 
Технически колеж Ловеч 

катедра „Машиностроене компютърни системи и електротехника” 
 

Никола Драганов 
Технически колеж Ловеч 

катедра „Машиностроене компютърни системи и електротехника” 
 
 

Резюме. Сензорните устройства намират приложение в голяма част от 
индустриалните и потребителските електромеханични и електронни 
устройства, в системите за автоматизация и автомобилостроенето. Чрез 
използването им се създават устройства с нови характеристики и принцип 
на действие. Управлението на интелигентните сензори се извършва само 
чрез средствата на електрониката, като съществува голямо разнообразие 
на схеми и елементи за реализацията им, модули за вграждане и самостоя-
телни прибори, на места, където е необходимо прецизно управление пара-
метрите на дадено устройство, което налага специфични изисквания към 
тяхното използване. 
 
Ключови думи: микроконтролер, температурен сензор, микро серво 
мотор. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Сензорите представляват устройства, които преобразуват физическите 

или химични величини в удобни за използване електрически сигнали. Де-
финицията, която се дава от International Electrotechnical Committee (IEC) 
за сензор е: “Сензорът е първична част от измервателната верига, която 
преобразува входната променлива в подходящ за измерване сигнал” [1]. 

Обикновено сигналът, постъпващ от сензора, е малък по амплитуда 
като е смесен със смущаващи сигнали и шумове. Освен това може да въз-
никне необходимост от линеаризирането му. Формирането на сигнала с 
оптимални характеристики за следваща обработка се осъществява с по-
мощта на схема за нормализиране на сигналите, която може да включва 
усилвател, филтър и други аналогови схеми. В някои случаи част от тези 
схеми са в непосредствена близост до сензорния елемент [1]. Формираният 
аналогов синал след това се преобразува в цифров и се предава към микро-
контролера. 
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Целта на настоящата разработка е да се създаде интелигентно  устрой-
ство за прецизно регулиране на температура, включващо механично упра-
вление на процесите в инкубаторна система. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Известни са различни видове сензори за измерване на температура, из-

ползващи различни сензорни механизми. На тяхна база се реализират раз-
лични сензорни устройства за измерване на температура. В таблица 1 е 
представена информация за някои от тях. 

 
Таблица 1  

Сензор Темп. 
обхват Точност Чувствителност Захранващо 

напрежение 
Интер-
фейс 

DS18B20 -10 ÷ 
+85°С 

±0,5°С Програмируема 
от 9 до 12-бита 

3,0 ÷ 5,5V 1-Wire 

Термодвойка 
тип К 

0 ÷ 
+400°С 

±1°С 41uV/°С - ана-
логов 

Терморезистор 
NTC, 470kΩ 

-40 ÷ 
+125°С 

±8,25°С 2kΩ/°С - ана-
логов 

 
За сензор за температура се избира DS18B20, произведен от фирмата 

Maxim. Той проявява широк температурен обхват, висока чувствителност, 
нисък толеранс, а също и удобен интерфейс за комуникация – 1-Wire, не-
обходим за връзка с микроконтролера. Използваният сензор е в метален 
корпус, тип “сонда”. Преимуществото му е възможността да измерва както 
температурата на газове така и на течности. DS18B20 се използва в проми-
шлеността (фризери, климатични системи и др.), а също така и за интегри-
ране в лабораторни стендове за научни изследвания и обучение. В [4] по-
дробно е описан начина на свързване на сензора. Извод DQ заедно с изте-
глящия към захранване резистор от 4,7kΩ, реализират 1-Wire интерфейс за 
приемане и предаване на серийни данни.  

 

 
Фигура 1. Блокова схема 
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Сред множеството микро серво двигатели е избран модел MG996R на 
фирмата TowerPro [3]. Той притежава металeн редукторен механизъм, кой-
то му позволява да поддържа висок задържащ момент. Сервото може да се 
завърта на 120° ъглови градуса, по 60° във всяка посока. Предимството на 
избраният серво двигател е възможността му лесно да се бъде управляван 
от различни видове микроконтролери. MG996R се доставя в комплект с до-
пълнителни приставки от контролни лостчета, които се закрепват за остта 
на ротора чрез винт. Серво двигателят притежава следните параметри: те-
гло - 55гр.; размери - 40,7x19,7x42,9mm; момент на задържане - 9,4kgf·cm 
(4,8V), 11kgf.cm (6V); скорост на завъртане - 0,17s/60º (4,8V), 0,14 s/60º 
(6V); работно напрежение - 4,8V до 7,2V; тзок при завъртане – (500÷900) 
mA при 6V; ток при задържане - 2,5A при 6V; противоударен двойно-лаге-
руван дизайн; паботна температура - 0ºC – 55ºC. 

 Таблица 2  
Захранващо напрежение Vdd = (2,7 – 5) V 
Брой символи на ред 16 
Брой символни редове 2 
Интерфейс за управление Паралелен (D7 - D0) 
Функционални изводи RS, RW, E 
Настройка на контраст V0 
Настройка на подсветка LED 
 
 При избора си на LCD дисплей за изобразяване на текущите показа-
тели на системата, се спирам на двуредов, 16-символен с драйвер Hitachi 
HD44780. Добре документиран, подходящ за множество проекти, лесен за 
управление, съчетава в себе си висока функционалност в нисък ценови 
диапазон. 
 Блоковата схема на устройството е представена на фиг. 1. Тя се със-
тои от захранващ блок, осигуряващ напрежение от +5V и максимален ток 
3А, необходими за захранване на електронните елементи по схемата. Блок 
Контролер е съставен от микроконтролерът, тип ATmega328 на фирмата 
Atmel [2], работещ на честота 16MHz и захранващо напрежение +5V. Блок 
USB to Serial се иползва за сериино програмиране на микроконтролера по 
универсална сериина шина USB от персонален компютър. Изграден е на 
базата на интегрална схема CH340, която може да работи както на +5V, та-
ка и на +3,3V. Свързването и програмирането на контролера се извършва 
външно, посредством проводници.  Блок Дисплей - той е пряко свързан към 
микроконтролера и изобразява текущите промени в стойността на изслед-
ваната величина, заедно с положението на ротора на серво мотора и със-
тоянието на релето. 
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Фигура 2. Принципна електрическа схема на устройство за управление на 
инкубаторна система 
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Фигура 3. Алгоритъм на работа на устройството 

 
Изграден е от двуредов, 16 символен, течнокристален дисплей, рабо-

тещ с +5V захранващо напрежение на базата на интегрална схема 
HD44780. Блок Сензор – изграден е от сензор за измерване на температура 
тип DS18B20, водоустойчив корпус. Начина на работа се осъществява по-
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средством One-Wire интерфейс. Конструкцията на сензора предоставя въз-
можност да бъде използван за измерване на температурата на флуиди в ин-
тервала -40 до +125 градуса целзий с висока прецизност. Блок Серво – из-
граден е от микро серво мотор модел MG996R, Който притежава голям 
въртящ момент от порядъка на 10кг. и висока надеждност, поради изпол-
зването на метални предавки в редукторната част. 
 

 
 

Фигура 4. Осцилограма на устройството в процес на предаване на данни 
 

На фиг. 3 е представен алгоритъма на работа на програмото решение, 
програмирано и тествано в микроконтролера. 

Поради необходимостта от повече на брой входно-изходни портове, 
възможност за вътрешно-схемно сериино програмиране чрез буутлоадър 
програма, възможност за реализиране на клавиатура чрез извод за външно 
прекъсване, възможност за допълнително разширение на функциите чрез 
обработка на аналогови сигнали, широка разпространеност на пазара на 
електронни компоненти, сравнително ниска цена се избира микроконтро-
лер Atmega328 на фирмата Atmel. Той притежава някои от следните особе-
ности: 32КB флаш програмна памет; 2kB памет за данни (RAM); 1kB 
EEPROM памет за данни; скорост на работа – 20MHz; поддръжка на SPI и 
I2C; 10-битов, 6 канален АЦП; вътрешно-схемно серийно програмиране 
(ICSP); захранващо напрежение от 1,8V до 5,5V; ниска консумация на 
енергия. 

На фиг. 4 е показана осцилограма отразяваща интерфейсните сигнали 
в процес на регулиране. Осцилограмата е заснета чрез двуканален цифров 
осцилоскоп, като на канал 1 е включен сигналът към микро серво двигател, 
с период от 20ms и променлив коефициент на запълване според текущата 
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позиция на ротора, а на канал 2 е включен сигналът от сензора за темпера-
тура в режим за приемо-предаване на данни по 1-wire интерфейс. 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Разработено е електронно устройство на базата на едночипов микро-

контролер Atmega328, интелигентен сензор за температура DS18B20 и сер-
во двигател тип MG996R, което дава възможност да се следят параметрите 
температура и положението на рамката в инкубационна камера. На базата 
на направените проучвания за необходимостта от такъв тип устройства и 
начина на тяхното реализиране са избрани типа на контролерът, сензорът и 
електромеханичният модул. Реализирано е следното: направено е проучва-
не за алгоритъмът на работа на инкубаторни устройства; разработена е 
блокова схема и е описано нейното функциониране; разработена е прин-
ципна електрическа схема, даваща възможност да се изпълнят функциите 
на блоковата схема; реализиран е алгоритъм и програмен код осигуряващ 
софтуерът на устройството. 

Разработеното устройство е изследвано в реални условия в процеса на 
управление на описаните параметри на инкубатора. Заснети са експери-
ментални времедиаграми. 

Устройството може да се използва за различни видове инкубаторни 
системи само чрез минимални промени в кода, свързани с температурата и 
капацитета на инкубатора. 

Предимството на разработката е ниската цена и достъпността на елек-
тронните компоненти и модули. 
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СРАВНИТЕЛЕН АНАЛИЗ МЕЖДУ ПОСТОЯННО И 
ПРОМЕНЛИВОТОКОВИ ЕЛЕКТРОЗАДВИЖВАНИЯ, 
ПРИЛОЖИМИ В МЕТАЛОРЕЖЕЩИТЕ МАШИНИ 

 
Гл. ас. д-р инж. Марин Жилевски  

Технически университет – София 
Гл. ас. д-р инж. Мадлена Жилевска  

Технически колеж – Ловеч 
 

Резюме: В настоящата статия е направен сравнителен анализ между пос-
тоянно и променливотокови електрозадвижвания, приложими в мета-
лорежещите машини. Формулирани са основните изисквания към тях, по-
казани са техни основни приложения и са дадени експериментални изслед-
вания с двата вида системи за електрозадвижвания.   
 
Ключови думи: електрозадвижване, постояннотокови двигатели, промен-
ливотокови двигатели, металорежещи машини, ЦПУ. 

 
ВЪВЕДЕНИЕ 
Съвременните металорежещи машини с цифрово-програмно управле-

ние поставят високи изисквания към системите за задвижване. Ролята на 
електрозадвижванията нараства все повече и понастоящем те влияят дори 
на конструкциите на самите задвижвани механизми и машини [1, 2]. 

Според функцията, която изпълняват в металорежещите машини, зад-
вижванията се разделят на три основни групи: главни, подавателни и спо-
магателни [3]. 

Методики за избор на линейни и ъглови подавателни, както и главно 
електрозадвижване за фрезови машини, приложими както за постоянното-
кови, така и за променливотокови системи е описана в [4, 5, 6]. 

В тази статия са представени резултати от изследвания с двигатели за 
постоянен и променлив ток, приложими в металорежещите машини. На-
правен е и сравнителен анализ по основните показатели. 
 
 ИЗЛОЖЕНИЕ 
 Подавателни електрозадвижвания - към тях се предявяват високи 
изисквания, които може се формулират по следния начин [7]: широк диа-
пазон на регулиране на скоростта; добри динамични показатели; плавно 
регулиране на скоростта в двете посоки; точност при зададени траектории-
те на движение; осигуряване на необходимият въртящ момент; сигурност; 
икономичност и други.  
 Блоковата схема на подавателно електрозадвижване с двигател за 
постоянен ток (ДПТ) за една координатна ос е дадена на фиг. 1. Използва-
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ните означения са следните: ЦПУ – система за цифрово-програмно управ-
ление; РС – регулатор на скорост; РТ – регулатор на ток; СП – силов пре-
образувател; ДПТ – двигател за постоянен ток; ДП – инкрементален дат-
чик на път; МП – механична предавка; ЗМ – задвижван механизъм; θ  – 
ъгъл на завъртане на вала на двигателя; S – линейно преместване по съот-
ветната координатна ос. Схемата е триконтурна, с подчинено регулиране 
на променливите котвен ток, ъглова скорост и ъглов път. 
 

 
 

Фиг. 1. Подавателно електрозадвижване с ДПТ. 
 

Оптимизацията на регулиращите контури и настройката на съответ-
ните регулатори на системата се извършва, като се започне от най-вътреш-
ният контур (по тока в котвата). След това се преминава към следващия 
контур (по скоростта) и накрая се оптимизира най-външния контур, който 
е по основната координата (по позицията). 
 На базата на формулираните изисквания, посредством осъществени-
те изчислителни процедури по разработената методика [4, 5], е избрана 
променливотокова система за подавателно електрозадвижване.  
 

 
 

Фиг. 2. Подавателно електрозадвижване със СДПМ. 
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Функционалната схема на изследваното променливотоково електро-
задвижване със синхронен двигател, възбуждан с постоянни магнити 
(СДПМ) [8,9] е дадена на фиг. 2. Основният елемент в управляващата част 
на изследваното променливотоково електрозадвижване е микропроцесо-
рът, който изчислява периодично моментните стойности на необходимите 
токове. 

Управляващите контури по скорост и позиция са реализирани също 
чрез микропроцесор. Системата за управление определя  действителните 
стойности за скоростта и позицията от сигналите на енкодера на двигателя 
[8, 9]. Осъществява се векторно управление с ориентиране на полето по ро-
торното потокосцепление. 

Главно електрозадвижване - основните изисквания може да бъдат 
формулирани по следния начин [7]: двузонно регулиране на скоростта (съ-
ответно при постоянен момент и при постоянна мощност); висока макси-
мална скорост; реверсиране по скорост; ориентирано спиране с висока точ-
ност. 

На фиг. 3 е представена блоковата схема на едно двузонно електроза-
движване за главно движение на клас металорежещи машини, реализирано 
с двигател за постоянен ток (ДПТ). 
 

 
 

Фиг. 3. Електрозадвижване на шпиндела с двигател за постоянен ток. 
 

 Използваните означения са следните: ЗИ – задатчик на интензивност; 
РС – регулатор на скорост; БТО – блок за токоограничение; РТ1 – регула-
тор на котвения ток; СИФУ1 – система за импулсно-фазово управление за 
силовия преобразувател на котвената верига; БОС – блок за обратна връзка 
по скорост; ОТ1 – блок за обратна връзка по котвения ток; БЛ – блок логи-
ка; ДР – дросел; ТТ – токов трансформатор; СП1 – силов преобразувател за 
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котвената верига; ДТ1 – датчик на котвения ток; ТВ – трансформатор на 
възбудителната верига; РТ2 – регулатор на възбудителния ток; ОТ2 – блок 
за обратна връзка по възбудителния ток; СП2 – силов преобразувател за 
възбудителната верига; ДТ2 – датчик на възбудителния ток; ПБ – пре-
включващ блок; LM – възбудителна верига на двигателя за постоянен ток 
М; БОН – блок за обратна връзка по котвено напрежение. Системата за 
управление включва две взаимосвързани подсистеми, като свързващият 
параметър е котвеното напрежение на двигателя. 
 На базата на формулираните изисквания, с отчитане на необходи-
мостта от двузонно регулиране на скоростта, посредством осъществените 
изчислителни процедури по разработената методика [6], е избрана и внед-
рена променливотокова система за електрозадвижване на шпиндела. Функ-
ционалната схема на изследваното променливотоково електрозадвижване с 
асинхронен двигател [8, 9] е дадена на фиг. 4. 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Фиг. 4. 
Електрозад-
вижване на 
шпиндела с 
асинхронен 
двигател. 

 

Управлението е изцяло цифрово и се осъществява със задаване на не-
обходимите параметри от база данни. Указват се типа на използваните дви-
гател и съответен преобразувател, входни/изходни компоненти и на тази 
база се извършва необходимата  настройка за конкретната система. 
 

Експериментални изследвания и анализ 
 

На фиг. 5 са представени някои осцилограми от изследванията на по-
давателни постояннотокови електрозадвижвания, получени експеримен-
тално при различни премествания на две подавателни координатни оси. 
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а) 
 

 

 б) 

 
 

Фиг. 5. Осцилограми 
на подавателно 

електрозадвижване 
с ДПТ. 

 
  

 На фиг. 6 са представени някои от получените резултати при експе-
риментално изследване на променливотокова система за електрозадвижва-
не със СДПМ. Илюстрирано е осъществяването на позиционен цикъл със 
зададено разстояние на преместване от Sз = 0.49 m и връщане със същата 
скорост в изходната позиция. 
 

 
 

Фиг. 6. Осцилограми на електрозадвижване със СДПМ. 
 

На фиг. 7 са представени някои осцилограми )(tω от изследването на 
двузонно постояннотоково електрозадвижване, получени експериментално 
при различни настройки на регулиращите контури. 
 

 
 

а) 
 

 

 б) 

 
 

Фиг. 7. Осцилограми 
на главно 

електрозадвижване 
с ДПТ. 
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Траекторията, показана на фиг. 7а е снета при работа под основната 
скорост на въртене на шпиндела. Зададената скорост е rad/s 100=зω  и се на-
мира в първата зона.  

На фиг. 7б е представена траектория при зададена скорост rad/s 140=зω , 
което в този случай отговаря на работа във втората зона. 

На фиг. 8 са представени осцилограми, получени експериментално 
при изследване на променливотокова система за електрозадвижване на 
шпиндела. За снемането на съответните характеристики е използван  про-
грамният продукт AIPEX PRO, който е специализиран и дава възможност 
за подробни изследвания, с високо качество на резултатите. 
 

 
 

Фиг. 8. Осцилограми на електрозадвижване с АД. 
 

Направеният сравнителен анализ показва, че съответните динамични 
и статични  показатели на изследваните променливотоково електрозадвиж-
вания са високи и напълно съизмерими с тези на постояннотоковото елект-
розадвижване. Същевременно трябва да се отбележи значително по-лесна-
та експлоатационна поддръжка на това електрозадвижване, поради липсата 
на колекторно-четков апарат. Като недостатък, на този етап може да се по-
сочи неговата по-висока цена.  

 

Таблица 1. Някои резултати от направеното проучване. 

Постояннотоков двигател / 
съответен преобразувател 

Синхронен двигател, 
съответен преобразувател 

Модел Параметри Цена Модел Параметри Цена 
3PI12.09 / 

SA-12 
Nm 5.3=M , 
rad/s 34.209=ω  

685 
EURO 

DT5-3 / 
KW2 

Nm 4.2=M , 
rad/s 68.418=ω  

968 
EURO 

3PI12.12 / 
SA-12 

Nm 4.5=M , 
rad/s 34.209=ω  

695 
EURO 

DT5-5 / 
KW2 

Nm 4.4=M , 
rad/s 345.366=ω  

1044 
EURO 

MP 
132M/8EOA 

11 kW, 
 104.67 rad/s 

1650 
EURO 

DH 10-
55/KW 10 10 kW, 188.4 rad/s 2856 

EURO 
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След направено проучване във фирми производители, някои от полу-
чените резултати за подавателно и главно електрозадвижвания с постоянно 
и променливотоков двигатели, са представени в Таблица 1 [9, 10, 11]. 

Както се вижда, цената на променливотоковите двигатели с включе-
ния съответен преобразувател, се увеличават значително с нарастването на 
мощността на двигателя. Въпреки това, съществува устойчива тенденция 
към постепенна замяна на постояннотоковите електрозадвижвания с про-
менливотокови, на базата на асинхронни и синхронни двигатели с вектор-
но управление. 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
В настоящата статия е извършен сравнителен анализ между постоян-

но и променливотокови електрозадвижвания, приложими в металорежещи-
те машини. Формулирани са основните изисквания към тях, показани са 
техни основни приложения и са дадени експериментални изследвания с 
двата вида системи за електрозадвижвания. 
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ИЗСЛЕДВАНЕ ДАТЧИКА НА ПЪТ В ПОДАВАТЕЛНО 
ЕЛЕКТРОЗАДВИЖВАНЕ НА СТРУГОВИ МАШИНИ 

 
Гл. ас. д-р инж. Марин Жилевски  

Технически университет – София 
Маг. инж. Николай Братованов  
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Резюме: В настоящата статия е изследван датчика на път в подавателно 
електрозадвижване на стругови машини. Представени са основните 
елементи и особености на датчика, извършен е конкретен избор и са 
показани получени експериментални резултати.  
 
Ключови думи: подавателно електрозадвижване, датчик на път, стругови 
машини, цифрово- програмно управление. 

 
 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
 Пред съвременните металорежещи машини се поставят високи 
изисквания по отношение на тяхната работна точност, производителност, 
надеждност, енергопоглъщаемост, ремонтопригодност и други [1, 2, 3]. 
Тенденцията в бъдеще е към увеличаване на точността при механична об-
работка. Това от своя страна води до повишаване на изискванията към ме-
талообработващите машини и системите, които ги изграждат. 
 Струговите машини са предназначени за обработване чрез стругова-
не на ротационни- симетрични детайли, изградени от външни и вътрешни 
цилиндрични, конусни, профилни и челни повърхнини [1]. Те са изградени 
от две подавателни оси и шпиндел, както и други допълнителни системи, 
които спомагат за правилната работа на машината. Основните изисквания 
към изследваната стругова машина са дадени в [4].   
 Подавателните електрозадвижвания при струговите машини се из-
ползват за позициониране на режещия инструмент на желаното място и 
участват в процеса на машинна обработка. По тази причина, тяхната пози-
ционна точност и скорост влияят съществено върху качеството и произво-
дителността на струговите машини [5].  
 Настоящата статия отчита датчика на път в подавателно електрозад-
вижване, приложимо в струговите машини с ЦПУ. Представени са основ-
ните елементи на датчика, извършен е неговия избор за едно от подавател-
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ните електрозадвижвания и са показани експериментални изследвания.   
 

ИЗЛОЖЕНИЕ 
 Блоковата схема на позиционно електрозадвижване с ДПТ за една 
координатна ос на стругова машина е дадена на фиг. 1, където използвани-
те означения са следните:  ЦПУ – система за цифрово-програмно управле-
ние; РС – регулатор на скорост; РТ – регулатор на ток; СП – силов преоб-
разувател; ДПТ – двигател за постоянен ток; ДП – инкрементален датчик 
на път; МП – механична предавка; θ  – ъгъл на завъртане на вала на двига-
теля; ЗМ – задвижван механизъм, който служи за позициониране на инст-
румента. Тази схема е триконтурна с подчинено регулиране на регулируе-
мите координати котвен ток, ъглова скорост и ъглов път. 
 

 
 

Фиг. 1. Блокова схема на позиционно електрозадвижване с ДПТ. 
 

 Получената предавателна функция на регулатора на котвения ток, 
осигуряваща пререгулине под 5%, е следната:   
 

( ) ( )
pTaKK

pТRpW
тmoтп

aa
рт

µ

ΣΣ 1+
= ,       (1)  

 
където: ΣaR  е сумарно активно съпротивление на котвената верига; ΣaT  – 
сумарна електромагнитна времеконстанта; пK  – коефициент на усилване 
на силовия преобразувател; oтK  – коефициент на обратната връзка по ток; 

ma  – коефициент, влияещ върху показателите на контура; тTµ  – малката 
времеконстанта на токовия контур, неподлежаща на компенсиране.  
 Предавателната функция на регулатора на скорост е получена в след-
ния вид:  
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( ) ( )

( )
ccaocм

мoт

мс

oтaосм

ccc
рc TaRKK

ТK

pТpT
KRKK

pTpTa
pW

µΣ

Σ

Σµ

Σ

µµ =

+

+
=

1

1
1

,            (2)  

 

където: ΣмT  е сумарна електромеханична времеконстанта; мK  – предава-
телен коефициент на двигателя; ocK  – коефициент на обратната връзка по 
скорост; ca  – коефициент, влияещ върху показателите на контура; cTµ  – 
малката времеконстанта на скоростния контур, неподлежаща на компенси-
ране.   
 Предавателната функция на регулатора на път се представя с израза:  
 

 
nom

max2
)(

ω
ε

оп

спос
pn K

K
pW = ,             (3)  

 

където: maxспε  е максималния темп на намаляване на скоростта; onK  – 
коефициент на обратната връзка по път; nomω  – номиналната скорост на 
двигателя.  
 Всички системи за управление, както и представената схема за една 
координатна ос се нуждаят от следене на позицията.  
 

Позиц. 
схема

F/V
преобр.

 ЦПУ

интерфейсни
сигнали

ДПТ ДП

Блок
серво 

управление
коорд. ос Процесор

Интер-
полатор

ЗМ
ПМ

 
 

Фиг. 2. Блокова схема на последователността на предаване на команди 
 за позиционно електрозадвижване с ЦПУ. 
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 На фиг. 2 е представена блокова схема на последователността на пре-
даване на команди за една координатна ос, приложима за струговите ма-
шини. За осъществяване реалното преместване на задвижвания механизъм 
(ЗМ) се преминава през няколко етапа: 1. процесорът, който е основната 
част в системата за цифрово-програмно управление генерира задание към 
интерполатора за извършване на някакво преместване; 2. интерполаторът 
задава команда към позиционната схема на съответната ос, която трябва да 
извърши движението; 3. блокът F/V преобразува генерираната честота в 
напрежение, необходимо за блока серво управление; 4. блока за управле-
ние подава необходимото задание за движение към двигателя. 5. предава-
телният механизъм (ПМ) преобразува ъгловото движение от ДПТ в линей-
но преместване на задвижвания механизъм; 6. инкременталният датчик на 
път (ДП) генерира импулси от преместването на задвижвания механизъм 
(ЗМ) и играе роля на обратна връзка по път за най-външния контур от бло-
ковата схема на фиг. 1.  
 Един от важните въпроси, свързани с позиционното управление е 
свързан с необходимостта от точно позициониране на задвижвания меха-
низъм. В основата на прецизното преместване от съществено значение е 
инкременталния датчик на път, който в случая е реализиран с фоторасте-
ров преобразувател (ФРП). 
 Съществуват различни видове фоторастерови преобразуватели в за-
висимост от механичното куплиране към вала на двигателя и според броя 
импулси за един оборот, а оттам и различна точност, която може да бъде 
постигната [6]. 
 На фиг. 3 е представено устройството на инкременталния датчик, ка-
то основните елементи, които го изграждат са следните: 1 – светодиод, 2 – 
дифракционна решетка, 3 – растерова решетка, 4 - фотоприемник, 5 – „ 
блок електрическа част“, 6 – вал [6].  
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Фиг. 3. Устройство на ФРП. 
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 При подаване на захранващо напрежение от 5V, светодиодът започва 
да генерира светлина. Дифракционната решетка фокусира светлината през 
растеровата решетка, която е разделена на тъмни и светли части и в зави-
симост от техния брой, се определя броя на импулсите на фоторастеровия 
преобразувател. Фотоприемникът приема генерираната от светодиодите 
светлина и чрез блока свързан с електрическата част се получават съответ-
ните импулси на инкременталния датчик. 
 На фиг. 4 са представени генерираните от фоторастеровия преобра-
зувател две импулсни поредици A , B  и единичния импулс на оборот C , 
както и съответно техните инверсни форми A , B , C . 
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Фиг. 4. Генерирани импулси от ФРП. 
 

 Генерираните импулси A , A , B , B , които постъпват в системата за 
ЦПУ, дават възможност за реалното следене на позицията на задвижвания 
механизъм според броя на генерираните импулси, както и дават възмож-
ност за ориентацията на движение. 
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 Чрез генерираните единични импулси C , C  се осъществява намира-
нето на съответната нулева точка на координатната ос на машината. 

Изборът на датчик на път зависи от възможностите, които предоста-
вя системата за цифрово- програмно управление, както и необходимата 
точност, която трябва да бъде постигната. 

 

Експериментални изследвания 
За извършване на експерименталните изследвания от каталожни дан-

ни е избран датчик на път, приложим за подавателно електрозадвижване на 
стругови машини със следните параметри: 2500 имп./ об.; захранващо на-
прежение – 5V, изходни импулси A , A , B , B , C , C ; дефазиране  90� ± 
30� ел; максималната честота на изходните сигнали 100 KHz [6]. 
 

      
 

Фиг. 5. Експериментално получени импулсни поредици A и B 
 при различни зададени скорости. 

 
 Времедиаграмите, илюстриращи работата на системата за позицион-
ното електрозадвижване при работа с различна зададена скорост, са пред-
ставени на фиг. 5, като с жълтата линия е показана импулсната поредица 
A, а със синята линия – импулсна поредица B. 
  

 
 

Фиг. 6. Експериментално получени единичен импулс C и неговия инверсен C . 
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 На фиг. 6 е показан експериментално получения единичен импулс C 
и неговия инверсен C . 
 Получените резултати може да се използват при разработването на  
позиционни електрозадвижвания за стругови машини с ЦПУ.  

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 В настоящата статия е изследван датчика на път в подавателно елек-
трозадвижване, приложимо в струговите машини с ЦПУ. Представени са 
основните елементи и устройство на датчика, извършен е неговия конкре-
тен избор за едно от двете подавателните електрозадвижвания на машина-
та и са показани получени експериментални изследвания.   
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Резюме. В този материал се прави анализ на различията на три съвременни типа 
монитори За да се разбере, по какво се различават тези типове монитори и да се 
изясни кой от тях е най–пригоден за цифрови сигнали, е нужно да се разгледат 
преимуществата и недостатъците на технологиите на LED, OLED, QLED и как 
нанотехнологиите подобряват изображенията. В доклада се разглеждат  видовете 
подсветки на основа на светодиодите и квантовите точки. 

 
Ключови думи:  LED,OLED,QLED, квантови точки, контраст, ниво на черното 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Мониторите тип LED LCD имат много характеристики и голямо коли-

чество количество модели с различни размери. Някои нюанси започват с 
определенията на термина LED LCD:LCD (liquid crystal display) — панел 
от няколко листа поляризационен материал с разтвор от течен кристал 
между тях, който регулира пропускането на светлина и LED (light-emited 
diode) – eдин oт типовете подсветка на LCD-панелите, базиран на дей-
ствието на  светодиодите. 

 

 
                    Фигура 1. Обединение  на базовите цветове и  LED екран 

 

Целта е да се разгледа физическата база на трите вида монитори, да се 
извърши съпоставка на техните основни параметри и характеристики и да 
се сравнят и оценят предимствата им, преди и след прилагането на съвре-
менните постижение на нанотехнологиите. 
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ИЗЛОЖЕНИЕ 
LED LCD — това е течнокристален монитор със светодиодна подсвет-

ка. Тук светлината от светодиодите преминава през течнокристален панел, 
в който са интегрирани пиксели RGB (червен-зелен-син). Във всекидневна-
та реч често използват понятието «LED- 

 

 
 

Фигура 2. Структура на екраните 
 
екран», имайки предвид светодиоден графичен екран предимно за външна 
реклама (фиг. 1). В мониторите тип LED LCD цветното изображение с 
определено ниво на яркост се формира благодарение на светофилтъра на 
пикселите. Но нивото на черния цвят (неговата незасветеност) е неидеална, 
дори се подобрява в новите модели с 4K eкрани. Затова за.усилване на кон-
траста и повишаване на точността на цветопредаването започва разработ-
ката на OLED и QLED. Технологията на цветопредаването на ОLED eкра-
ните се основава на  органичните светодиоди (organic light-emitting diode). 
Всяка клетка на ОLED панела е отделен източник на светлина, яркостта на 
който се регулира индивидуално, затова необходимостта от подсветка из-
чезва (фиг.2). За разлика от локалното затъмнение в LED LCD тук възник-
ва локална подсветка, която обезпечава по- ефективно управление на ниво-
то на черния цвят  и контраста. Именно компанията LG представиха техно-
логията WRGB, в основата на която са четирицветни пиксели- към зеле-
ния, червения и синия се добавя бял субпиксел. Това е позволило да се уве-
личи максималната яркост и да се получи по-реалистично предаване на по-
лутоновете и оттенъците. Сред особеностите на ОLED –дисплеите могат да 
се отделят следните: - висок контраст (на монитор 4K около 820 миллиона 
локални зони на затъмнение, затова при деактивация на всички  пиксели се 
достига идеално ниво на контраст и много дълбок, плътен и ярък черен 
цвят); равномерна подсветка (ако се затъмни целия екран с черен цвят, ня-
ма да се виждат повечето светли участъци, което е особено забележимо в 
тъмните часове на денонощието); широки ъгли на обзора (цветопредаване-

http://digitalsignage.ua/ru/2014/09/4k-or-ultra-hd-what-does-it-mean-ru/
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то) и нивото на яркост се съхраняват при произволен ракурс. LED LCD съ-
що имат аналози: матрица IPS, с ъгли на обзора до 178 градуса или матри-
ца TN+film с мигновен отклик); относително кратък работен срок (субпик-
селите на синия цвят бързо се износват и цветопредаването силно се изкри-
вява)[1]. Средният работен срок — не е повече от 7000 часа (т.е. около 2-3 
години в режим на умерено използване); добра ремонтопригодност (при 
повреждане на част от пикселите екранът може да продължи да се изпол-
зва, а при възможност — да се замени само повредения участък). При тех-
нологиятa QLED се използват светодиоди на основата на квантови точки. 
Вземайки за основа традиционния LED LCD проектантите са положили 
между JK-дисплея (течнокристален дисплей) и светодиодния панел лента 
— металически нанофилтър на основата на квантови точки (фиг. 3). Тази 
лента позволява да се получат по-ярки и наситени цветове. При това се из-
ползват предишните матрици на светодиодна подсветка, което прави съще-
ствуващите QLED-монитори от Samsung сравними с LED LCD. 

 
Фигура 3. Размер на квантовата точка в нанометри и нейния цвят, при 

различна дължина на вълната 
 
В сегашно време се разработва по-удължена технология на основата 

на квантови точки. В нея пикселите на монитора са съставени от реагира-
щи на светлина нанокристали, които при пропускане на електрически ток 
през тях не само светят, но и се оцветяват в различни цветове. Тази нова 
разработка във фундаментален смисъл повече прилича на OLED, но с по-
добро цветопредаване, защото всяка квантова точка има свой цвят, а не го 
получава чрез смесване на RGB-цветовете. На различията в характеристи-
ките на LED LCD и QLED влияе основно не типа на подсветката, а LCD-
матрицата. Затова целесообразно е да се разгледат отличителните призна-
ци на LED и QLED от OLED. За да се визуализират тези различия, може да 
се направи сравнение на изображението с новия Samsung Q7F, еталон в ка-
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тегорията OLED — LG B6 и аналогът Q7F сред LED LCD — Samsung 
KS8000. Сравнението се извършва по отделни параметри и характеристи-
ки:  

1.Ниво на черното и контраст: Нивото на черното (Black) характери-
зира минимално светене на монитора, нивото на белия — максимално. А 
контрастът (Contrast) се разглежда като съотношение на нивото на черното 
към нивото на бялото. 

 
 
 

                 
 

Фигура 4.Ниво на черното и контраст при LD, OLED, QLED 
 
За типа LED LCD, изследваният модел показва едни от най-високите 

нива на контраст сред типовете LED LCD. Но този параметър може силно 
да варира в зависимост от производителя, типа на панела (VA или по-мал-
ко контрастния IPS) и наличия на локално затъмнение. По тези два показа-
теля превъзходството е на мониторите тип  OLED. 

2. Времe на отклик: Движещите се обекти на екрана оставят след се-
бе си неголяма следа, тъй като пикселите, формиращи изображение, се 
опитват рязко да сменят своя цвят. По-малкото време на отклик (Responce 
time) характеризира по-малка следа. При моделът QLED пикселите се пре-
влкючват два пъти по-бързо, отколкото в Samsung KS8000, затова изобра-
жението се получава с по-малко смушение и изглежда по-чисто. При моде-
лът OLED, заради природата на светлината и цвета на органичните свето-
диоди, пикселите изменят цвета практически мигновено, демонстрирайки 
много кратко време на отклика. При LED LCD, времето на отклик зависи 
от конкретния модел. В бюджетни варианти е възможно голямо ниво на 
размитост, а в категории 4K HDR LED — по-малко. Но в дадения случай 
KS8000 отстъпва по време на отклика на модела QLED. Времето на отклик 
е най-кратко при OLED. 

3.Ъгъл на обзора. Моделът QLED в дадения случай е сходен с 
Samsung KS8000, не се отличава с особена широта, дори се анонсира като 
очевидно подобрение. При моделът OLED се измерва максимален ъгъл  на 
обзора. При типа LED LCD, не всички монитори имат еднакви ъгли на об-
зора, но екраните от типа IPS се отличават с нелоши характеристики. 

4. Обем на цветa: Този нов показател на точността на предаване на 
оттенъците, който отчита нивото на цветовия обхват (сolor gamut) и яр-
костта в тримерното пространство. Цветовият обхват характеризира макси-
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мално количество цветови оттенъци, които може да възпроизведе монито-
ра. Пиковата яркост – това е максимално възможното ниво на яркост на 
екрана. Колкото е по-широк цветовия обхват и по-ярко изображението, 
толкова по-висок е  показателят «обем на цвета» (color volume). 

 

 
 QLED, OLED, LCD 

 

Фигура 5. Обем на цвета 
 
При QLED модела: вграденият мулти-HDR (мултиразширен динами-

чен диапазон) и по-ярките нива на цветопредаване дават преимущество с 
4% пред обхвата на цветовете в OLED. Асоциацията по тестиране и серти-
фикации Verband Deutscher Elektrotechniker (VDE) е подтвърдила, что този 
модел има 100% точност на възпроизвеждане на цвета. При OLED изслед-
вания модел: в болшинство монитори е вграден мулти-HDR, който обезпе-
чава реалистични цветове, а дълбоките нива на черното подобряват въз-
приемането на яркостта на цвета, затова те все пак превъзхождат типични-
те LED LCD. LED LCD монитори от премиум-клас използват HDR (higth 
dynamic range), който позволява по-достоверно предаване на цвета, а 4K 
мониторите имат широка цветова гама с повече от 90% обхват на цветово-
то пространство DCI-P3. По този показател на първо място е QLED. По 
останалите показатели първенец е OLED .Във табл.1 са показани резулта-
тите от извършения сравнителен анализ на изследваните монитори, съот-
ветно първо, второ и трето място на мониторите според анализираните ха-
рактеристики. 

 
 

Таблица 1 
Характеристики LCD OLED  QLED 
1.Ниво на черното             III I        II 
2 Контраст            III               I        II 
3.Време на отклик            III               I        II 
4.Ъгъл на обзора            III              I        II 
5.Обем на цвета            III               II        I 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
При сравнение на различните типове монитори, може да се направи 

заключение, че по технически характеристики OLED има доста предим-
ства пред LED LCD, а QLED-мониторите принципно не предлагат значи-
телни подобрения, въпреки по-високата им стойност. Основните различия 
между LED и QLED са в нивото на цветопредаване, останалите характери-
стики зависят от конкретния тип вградена LCD-матрица. QLED превъз-
хожда другите по отношение на техническия показател обем на цвета. От 
гледна точка на потребителя, мониторите LED LCD са най-доброто реше-
ние по съотношение цена-качество. Но по отношение на технически харак-
теристики OLED-мониторите са по-добро решение и оправдават по-висо-
ката си цена. Според изследваните модели по-естественото и реалистично 
изображение на OLED е предпочитано пред енергичността в обхвата на 
цвета на QLED. Но с развитието на нанотехнологиите следващото поколе-
ние QLED модели ще бъдат предпочетени. 
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ИНДУКТИВЕН СЕНЗОР ЗА ОЦЕНКА НА ДЕБЕЛИНАТА И 
КАЧЕСТВОТО  НА ПОКРИТИЕТО 

НА АВТОМОБИЛНО КУПЕ 
 

Никола Драганов 
Технически колеж Ловеч 

катедра  
„Машиностроене компютърни системи и електротехника” 

 
 

Резюме. Измерването на дебелината на нанесеното лаково покритие върху 
феритния материал е важна задача за различните процеси. Тези устройс-
тва са много необходими дори в случаи, при които е необходимо да се опре-
дели качеството на боята при закупуване на автомобил. В първа  част на 
доклада е направено описание на структурата на лаковото покритие и не-
говата дебелина за различни марки и модели автомобили. Във втората 
част са описани блоковата схема и принципната електрическа схема на 
разработеното устройство, както и експериментално заснети характе-
ристики.  
 
Ключови думи: индуктивен сензор, измерване на дебелина, сензори за 
дебелина на покрития. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
В практиката, след нанасяне на защитно покритие върху метални де-

тайли, често се налага да се определи дебелината на нанесения слой. В дру-
ги случаи при закупуване на лек автомобил, особено втора употреба, често 
се появява съмнение в качеството на нанесената върху ламарината боя. Ка-
чеството на боята на новия автомобил, излязъл от завода, е високо и отго-
варя на определени изисквания. Съгласно международния стандарт 
ISO 12944-5 срокът на действие на автомобилното покритие зависи и от 
дебелината на отделните слоеве, от които то се състои. За да се определи 
неговата дебелина, са разработени различни устройства, работещи на база-
та на различни принципи.  

Целта на доклада е предварително да изясни (в първа част) природата 
на изследвания обект, а именно автомобилното лаково покритие, и отрази 
изменението на състоянието му във времето, което априори да позволи се-
лектиране на достатъчно прецизен сензорен принцип и схемотехнично ре-
шение за измерването му. Да представи предложеното и реализирано реал-
но схемотехнично решение за измерване на дебелината на защитното по-
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критие на автомобилно купе (във втора част), като опише сензорния прин-
цип и реалните експериментални резултати. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 

Измерването на дебелината на защитното покритие може да се осъще-
стви чрез прилагане на различни методи и сензорни технологии. В проми-
шлени условия се използва ултразвуковият принцип. Ултразвуковият си-
гнал преминава през защитното покритие, отразява се от металната по-
върхност и се връща отново към ултразвуковият преобразувател, който е 
преминал в режим на „слушане”. Този метод дава достатъчно висока точ-
ност, но изисква прецизна настройка. Аналогичен е и оптоелектронният 
метод, като при него трябва да се съблюдава за дължината на вълната на 
светлината, с която се работи [1-5].  

Най-приложим е индуктивният метод. Той дава сравнително висока 
точност на измерване, на която не влияе температурата, влажността и осве-
теността на средата [1]. Принципът на този метод се изразява в измерване 
на изменението на магнитната проницаемост или взаимната индуктивност 
при преминаване на магнитното поле през защитното покритие.  

 

Г У Ф АЦП

LCD

 
 
Фигура 1. Блокова схема на устройство за измерване на дебелината на защит-

ното покритие на автомобилното купе 
 

Блоковата схема на устройството е представена на фиг. 1. Основна част 
в нея е магнитноиндукционният преобразувател. Както е известно това е 
пасивен тип сензорен преобразувател, т.е. за да работи му е необходим въз-
буждащ сигнал [3, 4]. Такъв сигнал е осигурен от генераторът Г. Последни-
ят е настроен да генерира електрически сигнал с честота от 100Hz до 1kHz. 
Сензорът променя своя коефициент на трансформация при затваряне на 
магнитните силови линии през ламарината. Тук защитното покритие играе 
роля на въздушна междина, колкото е по-дебело то, толкова междината е 
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по-голяма и магнитното съпротивление е по-голямо, и напротив, по-тънко-
то защитно покритие затваря повече магнитните силови линии през лама-
рината, а коефициента на трансформация се увеличава. Сигналът от сензо-
ра се усилва от усилвателя У и формира от схемата формировател  Ф. От 
изхода на последният се възпроизвежда напрежение пропорционално на 
дебелината на защитното антикорозионно покритие. Напрежението може 
да се измери чрез различни устройства – електромагнитна система, АЦП и 
др. Тъй като задачата е да се реализира компактно мобилно устройство с 
минимална консумация от батерия, в случая се използват LCD индикато-
рен панел и аналогово-цифров преобразувател (АЦП). 

Принципната електрическа схема на реализираното устройство е показа-
на на фиг. 2. В нея са отразени само основните схемотехнични възли съгла-
сно представената блокова схема. Възбуждащата схема е реализирана на 
базата на RC генератор (IC1.1 – LM358) с фазовъртяща група. Последната 
е реализирана чрез паралелно включени резистори (R1-R3). Въведени са 
две обратни връзки, включени към инвертиращият вход на IC1. Положи-
телната, реализираща фазовото условие, е изпълнена с групите R1C1, 
R2C2 и R3C3. Тя осъществява обръщане на фазата на 180µm. Отрицателна-
та обратна връзка изпълнява условието за баланс на амплитудите посред-
ством елементите D1, D2, R5 и R6. Изходната честота на генератора може 
да се изрази като: 

 

45,2...2
1
CR

F
π

= ,      (1) 
 

тъй като за използвания тип магнитноиндукционен сензор е необходима 
честота на възбуждащия сигнал FG=6 ÷ 6,5kHz, то за стойност на съпроти-
вленията (R1=R2=R3) е избрана 2,2kΩ, а за кондензаторите (С1=С2=С3) 
4,7nF, следователно: 
 

kHzF 29,6
45,2.10.7,4.10.2,2.2

1
93 == −π

,    (2) 

 

 Товароспособността на генератора се повишава чрез включения на 
изхода транзистор Т1, в колекторната верига, на който е включена първич-
ната намотка на индукционния сензор. 

Сигналът от вторичната намотка на сензора се усилва от операционния 
усилвател IC1.2. Резисторите R8 и R10 са така избрани, че амплитудата на 
усиления сигнал да бъде в обхвата на АЦП (IC2), а именно от 0 до 200mV. 
Максималното напрежение от вторичната намотка на сензора при оцъствие 
на междина и желязна повърхнина е 20mV, за коефициента на усилване по 
напрежение се получава: 
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10
100
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10 =−=−=
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като в случая за R10 и R8 са избрани стандартни стойности. 
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Фигура 2. Опростена принципна електрическа схема на устройството за 
измерване на дебелината на антикорозионното покритие 
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Сензорът, преобразуващ дебелината на покритието, представлява тран-
сформатор с Ш-тип феритен магнитопровод, двете намотки на който са на-
вити върху пластмасова макара. В случая броят на навивките на двете на-
мотки е 100, т.е.1:1, от емайлиран проводник 0,08mm. Сензорът е импрег-
ниран с епоксидна смола. След втвърдяване на смолата, отворената част на 
магнитопровода се шлифова така, че да няма остатъци и шупли от импрег-
нант. При лека промяна в схемата и подходяща настройка може да се из-
ползва и П-тип магнитопровод.  

Калибровката на устройството се извършва чрез тример потенциометри-
те R5, R13 и R19. Чрез R5 се донастройва честота на генератора, в случай, 
че се смени сензора или се използва ръчно изработен. А чрез потенциоме-
трите R13 и R19 се настройва обхвата на работа на интегралният АЦП 
(ICL7106). 

Установяването на максималното показание (180μm) се извършва чрез 
потенциометъра R19. За правилно установяване на стойността може да се 
използва сравнение с еталонен (фабричен) уред или листи хартия с извест-
на и еднаква дебелина. При вторият случай листите се поставят между сен-
зора и небоядисана ламарина. Минималното показание, т.е. 20µm се уста-
новява на дисплея на уреда когато сензора е плътно залепен за челязната 
ламарина, чрез потенциометър R13. 
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Фигура 3. Експериментални характеристики: а) UIN=f(l), б) δ=f(l) 

 
Разработеното устройство е практически изследвано, като калибровката 

му е осъществена чрез сравняване на резултатите му с фабричен индукцио-
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нен дебеломер, тип GM-4-AR, измерващ с точност ±0,02µm. В резултат на 
изследванията са построени характеристиките UIN=f(l), даващи зависимост-
та на напрежението, постъпващо на входа на АЦП от дебелината на измер-
ваното покритие и δ=f(l), отразяващи грешката на изработеното устройство 
при различни измервани дебелини (фиг. 3). 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Отбелязани са предимствата и недостатъците на различни сензорни 
принципи (ултразвуков, оптоелектронен, капацитивен и електромагнитен) 
за измерване на дебелина на лакови покрития, нанесени върху метални, 
феромагнитни повърхнини. Тъй като предлаганото устройство трябва да 
бъде компактно, преносимо, без допълнителни и непрекъснати настройки е 
избран магнитоиндукционен принцип за първично сензорно преобразува-
не. Предложени са блокова и принципна електрическа схеми, като е описа-
но подробно тяхното действие и настройка. Проектираното устройство е 
реализирано и тествано на практика и след като беше сравнено с фабрично 
такова от същият тип бяха заснети преобразувателната характеристика 
UIN=f(l) и характеристиката на грешката δ=f(l).  

От анализът на характеристиките се установи, че реализираното из-
мервателно устройство проявява почти линейна преобразувателна характе-
ристика, като най-големи локални отклонения се наблюдават при измерва-
ни дебелини l>120µm. По аналогичен начин се проявява и грешката δ при 
измерване, като при дебелини в интервала l=(40÷120)µm тя се изменя 
δ=(0,02÷0,04)%, а при l>120µm до l=180µm, δ е над 0,11%. Получените ре-
зултати се обясняват с несъвършенството на прецизно, но ръчно изработе-
ният магнитоиндукционен сензор. Предимствата на предложеното устрой-
ство са ориентирани в две основни направления: инженерно-техникески и 
чисто потребителски. Първите се изразяват в лесна реализация и настрой-
ка, достъпност на електронните компоненти и ниска цена. Вторите харак-
теризират устройството като компактно, леко (лесно преносимо), работещо 
със стандартна батерия от 9V, лесно боравене и експлоатиране. Недостатъ-
ците са свързани основно с невъзможността на устройството да измерва 
покрития, нанесени върху пластмасови детайли или такива от магнитоне-
проводими като алуминиеви, медни и др.. Такива детайли в автомобилите 
са брони, калници, капаци и др. Разработеното устройство намира прило-
жение не само при диагностициране на дебелината на лаковото покритие 
на автомобилни купата, но и за измерване на други диелектрични покрития 
с дебелини от 20µm до 180µm, нанесени върху метални повърхности. 
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ОПИСАНИЕ И АНАЛИЗ НА СТРУКТУРАТА НА  
ПОКРИТИЕТО НА АВТОМОБИЛНО КУПЕ 

 
 

Никола Драганов 
Технически колеж Ловеч 

катедра  
„Машиностроене компютърни системи и електротехника” 

 
 

Резюме. Измерването на дебелината на нанесеното лаково покритие върху 
феритния материал е важна задача за различните процеси. Тези устройс-
тва са много необходими дори в случаи, при които е необходимо да се опре-
дели качеството на боята при закупуване на автомобил. В доклада е напра-
вено описание на структурата на лаковото покритие и неговата дебелина 
за различни марки и модели автомобили. 
 
Ключови думи: дебелина на покритие, сензор за дебелина на покритие, 
защитни слоеве на автомобилното купе.  

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
В практиката, след нанасяне на защитно покритие върху метални де-

тайли, често се налага да се определи дебелината на нанесения слой. В дру-
ги случаи при закупуване на лек автомобил, особено втора употреба, често 
се появява съмнение в качеството на нанесената върху ламарината боя. Ка-
чеството на боята на новия автомобил, излязъл от завода, е високо и отго-
варя на определени изисквания. Съгласно международния стандарт 
ISO 12944-5 срокът на действие на автомобилното покритие зависи и от 
дебелината на отделните слоеве, от които то се състои. За да се определи 
неговата дебелина, са разработени различни устройства, работещи на база-
та на различни принципи.  

Целта на доклада е предварително да изясни природата на изследва-
ния обект, а именно автомобилното лаково покритие, и отрази изменение-
то на състоянието му във времето, което априори да позволи селектиране 
на достатъчно прецизен сензорен принцип и схемотехнично решение за из-
мерването му. Да представи предложеното и реализирано реално схемотех-
нично решение за измерване на дебелината на защитното покритие на ав-
томобилно купе, като опише сензорния принцип и реалните експеримен-
тални резултати. 
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ИЗЛОЖЕНИЕ 
За да се изясни работата на устройствата, диагностициращи дебелина-

та и качеството на лаковото покритие, е необходимо да се познава негови-
ят състав, като обект на изследване. На фиг. 1а е представена примерна ди-
аграма, изобразяваща състава на покритието на автомобилното купе. Вър-
ху ламарината на купето първоначално се нанася защитно химично покри-
тие от Zn-F с дебелина около 1,5μm. То е необходимо за повишаване на ко-
розионната устойчивост на метала и подобряване на адхезията на декора-
тивните слоеве. Върху цинко-фосфатния слой чрез електрохимичен метод 
слой се нанася грунд с дебелина 20-30μm. Методът на нанасяне изисква 
положително наелектризиране на купето, което е поместено в камера с не-
обходимите грундови съставки. Следва втори слой грунд (дебел 30-40μm), 
явяващ се основа на боята. Към този слой се предявяват високи изисква-
ния, свързани както с механични, така и с температурни характеристики. 
Слоят боя (с любимият цвят) е с дебелина 15-20μm. Той се нанася прахово 
и се изпича при специални услови (температура, IR и UV-светлина). По-
следният, най-външен слой, е лаковото покритие. То се нанася с дебелини 
от 30μm до 50μm. Общата дебелина на покритието, защитаващо купето на 
автомобила от корозия е от порядъка на 80–150μm.  Описаните стойности 
на дебелините на отделните слоеве се определят само и единствено от про-
изводителя на конкретната марка автомобили. Като зависят от типа на ла-
марината, в коя част на купето е нанесено покритието (врати, калници, ка-
паци), класа на автомобила и др. и представлява един от най-важните фак-
тори, определящи цената на автомобила. 

В таблицата са показани дебелините на защитното покритие на по-раз-
пространените марки автомобили у нас. Тук показаните стойности са в оп-
ределени граници и отразяват дебелината на покритието общо, за целия 
конкретен автомобил [3].  

От направеното проучване следва, че устройството, измерващо дебели-
ната на защитното покритие трябва да измерва в обхват от 0 до около 
180μm с точност поне ±0,05μm.  

лак
боя

грунд
грунд ел.

Zn-F
ламарина

30-50μm
15-20μm
30-40μm
18-30μm
1,5μm

огнище на корозия

драскотини

а) б)  
Фигура 1. Състав на покритието на автомобилното купе: а) при пускане в екс-

плоатация, б) след преминаване на експлоатационния срок 
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Марка 
автомобил Модел Дебелина на

боята, µm

A5, A6, A7, A8
Q3, Q5, Q7

до 100
114-147

X1
X3, M5, M6

110
89-100

X5, X6 120-165
C5
C4

110-130
75-125

C3 90-120
Lanos, Aveo
Captiva, Epica

75-150
90-100

Niva, Spark 94-98
Lacetti, Cruze 110-140
Amulet
Tiggo

110-120
105

Alibea
Punto

115-130
111

Explorer, Kuga
Focus

135-145
156-160

Mondeo 119-127
Siber
ГАЗ-3110

90-105
80

Accord 7
Civic 4D

130-145
100-135

Fit, CR-V 87-98
Accent, IX-35
I30, I40

70-75
100-110

Santa Fe, Elantra 70-100
Solaris, Sonata 85-100
Tucson 90-130
FX35 116

Sportage, Cerato
Picanto, Rio

110-120
100-110

Venga, Optima 120-125
Sorento, Cee`d 100-105
Калина, Приора
Гранта

60-100
98

RX, ES, LX
CT, GX, LS

140-145
125-150

CX-7, CX-5
3, 6

85-120
110-130

Марка 
автомобил Модел Дебелина на

боята, µm

C, E
GL, ML

230-250
90-100

ASX 70
X-Trail, Patrol
Juke, Qashqai

75-120
110-125

Murano 95
Tiida, Navara 105-115

Astra (GTC)
Corsa, Zafira

110-157
115-120

308, 508, 3008
4008

100-115
58-61

Втора ръка ~98

Fluence, Megane
Duster, Sandero

100-140
105-115

Logan, Koleos 

Roomster

55-120

120-125
Fabia, Yeti 99-120

Octaviia

Forester, Lefacy

120-125

110-115
Imprezza, Outback 125-140
Tribeca 120
Grand Vitara
Splash, SX4, 

77-94

Swift 90-115
Kyron 100-110

LC200, Camry
Avensis, Highlander

110-130
80-120

Auris, Verso
Corolla

110
106

Prius, RAV-4 80-90

Lancer, Pajero
L200

90-125
53-75

Outlancer XL 53-75

Pathfinder
Almera, Teana

100-110
130-150

S60, S60 II 95-130
XC70, C30, S80
XC90, XC60

105-140
115-140

Polo, Golf, Jetta 80-105
Touareg, Tiguan 70-85
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Изложено на въздействието на околната среда (свиване и разширяване 
в резултат на температурни колебания, механични натоварвания, UV-лъче-
ние, влажност, сол и пясък през зимата, нараняване от камъчета и други 
предмети), покритието на автомобилното купе започва да старее от момен-
та на производството като преминава през етапите, показани на фиг. 2. 

Според класа на покритието (регламентиран от ISO12944) времето на 
действие на защитното покритие е различно. Първият признак за изтичане-
то на това време е загубата на блясък (фиг. 2). В резултат на факторите на 
корозията лаковото покритие се разрушава, което се установява с увелича-
ване на разсейването на светлината. Големите температурни разлики уско-
рено разрушават лаковия слой и UV-лъчите с по-малко препятствие дости-
гат до слоя боя. Последният започва да променя цвета си, като най-често 
избледнява. Появяват се пукнатини както на боята, така и на държащият я 
грунд (фиг. 2). Тук е необходимо да се отрази, че срокът на действие на 
покритието не е гаранционният му срок, даден от производителя. Сро-
кът на действие е техническо определение, което помага на ползвателя 
на автомобила да установи програма за обслужването му. Гаранционни-
ят срок е законно административна част на договора при покупка и обик-
новено е по-кратък от срока на работа. Не трябва да се съчиняват ни-
какви определения или правила свързващи срока на работа със срока на га-
ранция на защитното покритие. В ISO 12944 ясно е регламентиран срокът 
на действие на защитното покритие. Той е разделен на: нисък клас H – от 2 
до 5 години, среден клас С – от 5 до 15 години и  висок клас В – над 15 го-
дини [3]. 
 

 
 
 

Фигура 2. Покритие на автомобилното купе във времето: 1-ново, 2-загуба на 
блясък, 3-изменение на цвета, 4-поява на пукнатини и шупли 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
На базата на направеното проучване за дебелината на защитните по-

крития, нанасяни върху автомобилните купета на различни марки и модели 
автомобили е направено подробно описание на природата на изследвания 
обект, а именно лаковото покритие на автомобилно купе. Установени са 
причините и факторите, спомагащи за ускоряване на стареенето му. А съ-
що така и обхвата на измерване на електронното устройство. 

 
 
ЛИТЕРАТУРА 

[1] Драганов, Н.. Променливотоков усилвател с галваномаг-нитна обратна 
връзка. Сборник доклади международна научна конференция – UNITECH-
09, Том 1, 20-21 Ноември, 2009, стр.219-223. 

[2] Draganov, N. SENSORS. Principle, structure, technologies, characteristics, 
parameters and applications. Vol 1. Publishing House  X-Press Gabrovo, 2014, 
ISBN 978-954-490-435-7. 

[3] http://www.bds-bg.org, БДС EN ISO 12944-5:2004, БДС EN ISO 12944-8:2004, 
БДС EN ISO 12944-7:2004. 

http://www.bds-bg.org/
http://www.bds-bg.org/bg/standard/?natstandard_document_id=31512


 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 135 

 
 

ТЕХНОЛОГИЯ НА СЪЗДАВАНЕ НА ИНФОРМАЦИОННИ 
СИСТЕМИ С ПРОСЛЕДЯВАНЕ ИНДИВИДУАЛНИЯ 

ПРОФИЛ НА ОБУЧАЕМИЯ 
 

Светлана Тончева-Пенчева 
Минно-геоложкият университет „Св. Иван Рилски“ - София 

катедра „Информатика 
 
 

Резюме. С развитието на информационните технологии използваните ин-
формационните системи стават все по-комплексни, а техните потребите-
ли – по-взискателни в изискванията си към тях. Това предполага да се раз-
полага с необходимата информация, организирана и структурирана в база 
данни. В доклада е представена базова информационна система, която мо-
же да се  доразвива за различни видове обучение, които изискват проследя-
ване индивидуалния профил на обучаемия и имат по-строги изисквания към 
защитата на личните данни. 
 
Ключови думи: Индивидуализираното обучение, База данни, Информаци-
онни системи 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Навлизането на нови технологии и динамиката на пазара на труда 

изискват от всеки допълнителна квалификация и продължаващо обучение 
или сертифициране, което може да се осъществява чрез конвенционален 
или електронен способ. 

В доклада е представена информационна система, която да следи ин-
дивидуалния профил на обучаемия и да информира съответните институ-
ции при нужда от последващо обучение, сертифициране или изтичане сро-
ка на определени специални разрешителни режими. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Индивидуализираното обучение включва индивидуален подход към 

обучаемия. При този подход учебното съдържание може да се третира като 
съвкупност от теми, предлагани според нивото на подготовка на конкрет-
ния индивид.  

Също така се използват индивидуално специализирана група от въ-
проси (входящ тест) за определяне нивото на обучаемия. Според резулта-
тите на обучаемия се подбира структурата и обема на материалите, с които 
първоначално трябва да се запознае. 
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Индивидуализираното обучение извежда обучаемия извън стандарт-
ния модел на традиционно обучение. Чрез средствата за модерни комуни-
кации му се предоставя индивидуален маниер на обучение, който се харак-
теризира: 

- с персонален ритъм; 
- индивидуализирана тематика; 
- променящ се по време и място на приемане учебен материал; 
- индивидуализация на текущия и финализиращ контрол. 
Целта на индивидуалния подход е да гарантира персонализацията и 

многократното използване на адаптивните учебни дейности. Като резултат 
от това, обучаемите ще си взаимодействат с учебни дейности, приспособе-
ни за техните характеристики, които включват: 

• Ниво на знания и навици 
• Цели на обучение 
• Стил на обучение 
При голяма част от системите за електронно обучение и най-вече при 

курсовете за квалификация, преквалификация и специализирани курсове, 
които изискват сертифициране и данните за които се обменят с различни 
правителствени институции преподавателите определят период за работа с 
курса, който се задава от тях.  

Това важи в най-голяма степен за курсове, в които се оперира със спе-
цифични за дадена професия знания и умения. При този вид обучение е 
препоръчително да се използва т.нар. computer based обучение, което се из-
вършва в контролирана среда. 

Информационната система, която е представена ще бъде за нуждите 
на продължаващо или електронно обучение. 

Информационна система е средство, което обхваща всички форми на 
създаване, съхранение, обработване и поддържане на значителни обеми от 
разнообразна информация относно самия процес на обучение, на обучава-
ните и на резултатите от обучението. Тя е множество от взаимосвързани 
компоненти, което доставя информационни услуги и подпомага процеса в 
съответна сфера. 

Днес информацията се нуждае от надеждна защита: от неразрешен до-
стъп и разпространение, случайно изтриване или модификация.  

Всички развити страни в Европа и света са загрижени за проблема с 
информационната сигурност, както и за защитата на личните данни на 
гражданите на съответната страна. 

Необходимостта да се гарантира сигурността на личните данни в наше 
време е обективна реалност. 
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Видове персонални данни (информация за физическо лице, което е 
идентифицирано или може да бъде идентифицирано пряко или непряко, 
чрез идентификационен номер или чрез специфични признаци): 

1. кореспонденция по електронна поща; 
2. потребителски файлове; 
3. потребителски имена и пароли в различни сървъри; 
4. снимки на потребителя; 
5. данни от кредитни карти; 
6. данни от лични карти и други. 
Управление на риска по отношение на защитата на личните данни е 

прилагането на подходящи технически и организационни мерки за осигу-
ряване на сигурност на данните.  

Категории лични данни, които стандартно се обработват са: 
- т.нар. „обикновени” лични данни – имена, адрес, електронна поща, 

IP адрес и т.н.; 
- единен граждански номер; 
- специални („чувствителни”) лични данни – данни, разкриващи расов 

или етнически произход, политически възгледи, религиозни или философ-
ски убеждения, членство в синдикални или браншови организации, гене-
тични данни, биометрични данни, данни за здравословното състояние или 
данни за сексуалния живот и сексуалната ориентация. 

Съществена страна при защитата на информационна система (ИС) е 
да бъдат предвидени, още при проектирането й, нейната уязвимост и въз-
можните заплахи. Нарастващите и все по-злонамерени атаки изискват спе-
цифични решения (мерки), които да се противопоставят на заплахи. В тази 
връзка осигуряването на ефективна защита на информацията изисква спаз-
ване на процедурите за сигурност. 

ИС се защитава през време на целия цикъл на своето съществуване: 
зараждане, предаване, съхраняване, обработване и унищожаване. 

В информационна система всички елементи, цели, ресурси, структура 
се разглеждат на информационно ниво, т.е. като потоци от информация. 

При изграждане на сложни информационни системи се прилага ком-
бинация от проблемно-ориентиран и технологично-ориентиран подходи, 
защото проблемите и технологиите са неразривно свързани. 

За обработка на данните след привеждането им в стандартизиран за 
ИС вид и форма е необходимо те да се съхранят в БД. 

Примерната реализация е най-удачно да се извърши на БД Access, за 
да не се правят допълнителни разходи за закупуване на софтуер, по-лесно 
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да оперира с нея и не се изисква допълнително обучение на хората, отгова-
рящи за въвеждане на съответната първична информация. 

 

 
Фигура 1. Таблици и връзки в БД 

 
Организирана е Базата данни, която е проектирана като релационна 

база данни и е реализирана на MS Access 2016. Съдържа пълната информа-
ция за всеки обучаем. Създадени са основни таблици и няколко допълни-
телни, като връзките между тях преди формиране на заявките са показани 
на фиг. 1. Преходът се осъществен чрез релации едно към много. 

 

 

Фигура 2. Главно меню 
 

Входът към системата представлява главно меню, чрез което може по-
лесно и бързо да се достига до обектите в базата данни, чрез функционални 
контроли (бутони). 

Това меню обединява всички основни функционалности, които ИС 
трябва да притежава, за да отговори на изискванията на потребителите. Из-
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ползвани са макроси за отваряне на форми за въвеждане на данни, справки 
и отчети.  

Следенето на профила на обучаемия се осъществява по различни кри-
терии, като е показано пример за проследяване по възраст и периодично 
сертифициране, т.е. преминаване през т.нар. опреснителен курс през опре-
делен период. 

Видът на отчетите е подобен на показания на фигура 3. 
 

 
Фигура 3. Обучаеми по възраст и придобит сертификат 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Представена част от информационна система е в базов вариант и може 

да се доразработи за всеки конкретен вид обучение и сертифициране. За 
ефективната й работа е необходимо осигуряването на обучение на ползва-
телите при добавяне на нови функционалности с цел избягване на грешки 
и осигуряване защитата на информацията. 

Чрез прилагане методите на Интернет програмирането функциите на 
ИС могат да бъдат реализирани за БД с Web базирано приложение чрез из-
ползване на технологията клиент-сървър. Системата е отворена за добавя-
не на нови функционалности. 
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ПРЕДИМСТВА НА МИКРОКОНТРОЛЕРИ 
В СХЕМИ ЗА УПРАВЛЕНИЕ 

 
ас. д-р инж. Антоанета Хинова,  

Детелин Недялков  
 Технически колеж- Ловеч 

Катедра“Машиностроене, компютърни системи и електротехника“ 
 
 

Резюме. Разглеждат се предимствата на включване на микроконтролер в 
схемата за управление на стабилизатори за ниско напрежение до 1,5 V. 
Описват се основните елементи в схемата за управление, съображенията 
при подбора на външните елементи и спецификата на тази категория 
интегрални схеми. Направените изводи могат да служат и за проектиране 
на токозахранващи схеми с по-малки загуби на мошност и по-висока 
надежност. 

 
Ключови думи: микроконтролер, цифрово управление, стабилизатор, МОS 

транзистор. 
 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Проектирането на токозахранващи устройства се опростява значител-

но, ако в схемите за управление се използват схеми с общо предназначе-
ние, каквито са микроконтролерите. Те могат да бъдат програмирани още в 
процеса на проектиране. При управлението на линейни стабилизатори от 
вида, показан на фиг. 1, по-удачно е съчетаването на цифрови и аналогови 
схеми. 

Най-често обект на управление са линейните стабилизатори за ниско 
напрежение до 1,5V, чието производство и приложение непрекъснато на-
раства. Същественото при тях е, че нормалната им работа започва от на-
прежение няколко десетки mV. Това напрежение е право пропорционално 
на изходния ток [1]. С микроконролер се управляват тези стабилизатори, 
чието изходно напрежение се представя в двоичен код, т.е може да се 
управлява цифрово. PIC микроконтролерите притежават хардуерни и софт-
уерни предимства, в сравнение с други типове миокроконтролери. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Основен елемент в структурата, показана на фиг. 1 е контролерът за 

линеен стабилизатор за ниско напрежение.Тези контролери са много спе-
цифична категория интегрални схеми. Към тях е свързан външно регули-
ращ транзистор. Стойността на изходното напрежение се определя от кон-
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тролера по същия начин, както при схемата на фиг. 2. Транзисторът е 
NMOS с индуциран канал и избора на неговия тип зависи изходния ток. 
Комбинацията от контролер и външен мощен транзистор може да осигури 
по-голям ток от интегралната схема на стабилизатор с ниско напрежение. 
Предимство на тази схема е малката разсейвана мощност върху транзисто-
ра поради малкото му съпротивление дрейн-сорс. 

 

 
Фигура 1. Управление на стабилизатор с микроконтролер 

 

 

Фигура. 2. Обобщена структура на линеен стабилизатор с ниско напрежение 
 

За микропроцесорните интегрални схеми е важно захранващото на-
прежение да не намалява под определена стойност, а ако това стане да им 
се подаде подходящ сигнал [2]. Тази функция се осъществява от компара-
тор в схемата на стабилизатора за ниско напрежение, дадена на фиг. 2. При 
изходно напрежение над минимално допустимата стойност, на изхода PG 
на интегралната схема се получава съответното логическо ниво. Този из-
ход се означава с FLAG. При намаляване на изходното напрежение логиче-
ското ниво се сменя, което е сигнал за реакция на захранваната схема. 
Предвидени са два режима на работа на усилвателя на грешката –бърз и 
икономичен, които се избират чрез подходящо свързване на изводи IN или 
GND към извод MODE. Удачно се оказва схемата за управление на стаби-
лизатор да се реализира с микроконтролер от типа PIC, чиято структура е 
показана на фиг. 3. Подбира се контролер от такъв тип с вградени аналого-
ви блокове, различни възможности за връзка с външни аналогови схеми и 
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аналогово –цифрова широчинно импулсна модулация. Схемата за управле-
ние включва аналогово регулиране на тока и регулиране на напрежението 
чрез фърмуерно решение. Това дава възможност да се променя начина на 
действие без изменение на схемата, което улеснява много експериментал-
ните изследвания по време на проектирането на изделието. 

 

 

Фигура. 3. PIC контролер 
 
PIC контролерът (или микроконтролерът) е средство за автоматизира-

не на изпълнението на определени действия посредством предварително 
изготвена програма. Характеристика на представителите на тази продукто-
ва линия е лекотата на програмиране и наличието на всички необходими 
функции за работа. Очертавайки нейния дизайн, трябва да се отбележи, че 
в състава му има само един силициев кристал.(фиг. 4). Някои от изводите 
могат да се използват като логически входове, като част от изходите, а 
останалите имат двупосочни приложения. Сигналите могат да бъдат ци-
фрови или аналогови. За работата на огромното мнозинство РІС-контроле-
рите се нуждаят от стабилно напрежение - 5V. Това е достатъчно, за да мо-
же да работи в обичайния си режим и да изпълни програмата, която му е 
зададена. Програмирането на PIC-контролерите директно от компютъра не 
е възможно. За тази цел се използва програматор. 

Броят на самите семейства PIC контролери е доста голям и зависи от 
атрибута за класификация, който се приема като основен. Следователно, 
трябва да се спомене само за основната класификация, в която има само 
три семейства: 8-, 16- и 32-битови [3]. Благодарение на своята гъвкавост, 
PIC контролерът може да се прилага почти навсякъде. Самите микрокон-
тролери могат да бъдат намерени в хладилници, телевизори, перални ма-
шини. 

С PIC контролер могат да се създават машини за радиоуправление, ръ-
це на роботи и други технически изделия, ограничени до скромен бюджет. 
Той може да се използва и в промишлеността - доста популярна е темата за 
създаване на автоматични машини, произведени самостоятелно, контроли-
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рани от микроконтролер. Спектърът на използване е широк и с компетен-
тен подход почти всяка цел може да бъде постигната. 
 

 
Фигура 4. Представител на семейството на контролерите 

 
Благодарение на безплатно разпространение, може да се използва 

софтуер MPLAB, предлаган от производителя, по-точно, линията на софт-
уер (среда за разработка, компилатори) MPLAB. Благодарение на фирмена-
та политика, тя се разпространява безплатно, но има определени ограниче-
ния. Така че, с краткосрочна демо версия могат да се приложат всички въз-
можности, но след нейното прекратяване функционалността на програмата 
ще бъде подрязана. В една пълноценна програма има значителен инстру-
мент, който улеснява създаването на програми, удобно е да се търсят раз-
лични проблемни области и да се извършва оптимизация на кода. В зави-
симост от версията функцията за оптимизиране на кода може да бъде пре-
кратена или броят на контролерите, поддържани от програмата, може да 
бъде намален. 

 

 
Фигура 5. Схема на ключов стабилизатор 

 

В ключовите стабилизатори на фиг. 5 и фиг. 6 схемата за управление 
може да се реализира с микроконтролер. На фиг. 5 индуктивността и капа-
цивният елемент е разделен на две части, ключът е избор на конструктора. 
На фиг. 6 при зададени параметри на стабилизатора с помощта на схемата 
за управление лесно може да се определи времето, през което MOS транзи-
сторният ключ е затворен, стойността на индуктивността и да се регулира 
максималният ток, който протича през нея. Токът, който протича през бо-
бината, нараства по линеен закон, поради връзката между напрежението и 
тока на L. При това се пренебрегва съпротивлението на бобината, съпроти-
влението на затворения ключ и това на резистора за обратна връзка R4. 
Максималната стойност на тока се получава непосредствено след отваряне 
на ключа и енергията се прехвърля към товара. През диода D протича ток 
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към натрупващия кондензатор C1 и през товара. При преминаване на схе-
мата от непрекъснат в прекъснат режим възниква разсейване на мощност-
та. 

 

 
Фиура. 6.Схема на стабилизатор с МОS транзистор 

 

 
Фигура. 7. Микроконтролер за управление на ключов стабилизатор 

 

 
Фигура. 8. Микроконтролер с аналогово-цифрова  

ШИМ в схемата за управление 
 

Прилагането на микроконтролер с възможност за връзка с ШИМ 
(PWM) в схемата за управление дава възможност да се определи по-пре-
цизно стойността на индуктивността на бобината L, още при проектиране-
то, чрез  симулационен анализ в програмна среда. Oсвен това се намаляват 
и загубите от разсейваната мощност от конструктивните особености на бо-
бината и от невъзможността й да превключва автоматично от едно състоя-
ние в друго. На фиг. 7 PIC микроконтролерът задава тактова честота в схе-
мата за управление на ключов стабилизатор от разгледания вид на фиг. 5 и 
фиг. 6. На фиг. 8 е показано използването на аналогово-цифрова широчин-
но-импулсна модулация на превключващия сигнал в схема за меко, плавно 
пускане на задвижващ колекторен двигател за ръчен електроинструмент, а 
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принципната схема на преобразователя с „мека комутация“ при включване 
при нулево напрежение за задвижване на еднофазен колекторен двигател 
за електроинструмент, е представена на фиг. 9 [4]. 
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Фигура 9. Принципна схема на разработената система 

 
В [4] е реализиран пример за използване на пропорционално-инте-

грално-дифернциален (PID) контролер във веригата за контрол на напре-
жението (фиг. 10) за управление на електродвигател. 
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Фигура 10 Схема на контрол на напрежението 
 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

1. Броят на елементите е много по-малък в сравнение с използване на 
напълно аналогова схема за управление. 
2. Възможността за програмно управление на стабилизатора осигурява 
множество допълнителни предимства. Такива са управление на товари 
като адресируеми осветителни мрежи или генериране на сигнали с 
определена форма. 
3. Могат да се реализират функции на самодиагностика и контрол на 
товара. 
4. Работната информация може да се представи в цифров вид. 
5. Осигурява се по-висока надеждност на схемата,чрез подобряване на 
качествените й показатели, като намаляване на загубите от разсейвана 
мощност. 
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ОПРЕДЕЛЯНЕ СКОРОСТТА НА РЯЗАНЕ ПРИ 
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Резюме. Зъбоструговането е кинематично сложен процес за обработване 
на зъбни профили върху стругови машини с ЦПУ. Скоростта на рязане, ка-
то определящ режимен фактор зависи от редица конструктивни и техно-
логични параметри и може да се изменя в широки граници. В настоящата 
работа е съпоставено влиянието на различните фактори с технологичните 
възможности при различните видове режещ инструменти. Определени са 
граници на изменение на влияещите фактори, в които скоростта на рязане 
е технологично приемлива. Обоснован е избора на параметри на инструмен-
та при различните конструктивни параметри на обработвания зъбен про-
фил. 
 
Ключови думи: Скорост на рязане, зъбоструговане, режещи инструменти, 
технологични възможности. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Скоростта се определя от множество фактори, като част от тях са те-

хнологични, а друга част – конструктивни. Стойността на скоростта Vc е от 
съществено технологично значение, тъй като тя определя трайността на 
инструмента [1]. 

При методът заготовката с прави зъби извършва въртеливото движе-
ние, а инструментът – въртеливото около оста си и подавателно по оста на 
ротация на заготовката. Задължително условие е двете движения да бъдат 
строго съгласувани. В резултат от сумата на векторите на тези скорости се 
получава векторът на скоростта на рязане съвпадащ със скоростта на отно-
сителното плъзгане [1], [2]. 

Необходимо е да се изследва зависимостта на скоростта на рязане от 
влияещите фактори с цел да се обоснове техният избор при технологични 
изчисления. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Скоростта на рязане се изменя в твърде широки граници, което налага 

прецизен подбор на параметрите. За целта е рационално да се направи ана-
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лиз, като параметрите влияещи върху скоростта са: Zt, mn, ∑ и се подбират 
с техните минимални и максимални стойности, съответно: 

 
 

 
 

В настоящата работа се разглежда подбирането на скоростта на рязане 
в зависимост от броя зъби на инструмента, модулът и ъгъла на кръстосване 
на осите между инструмент и заготовка. 

Корекция на скоростта на рязане единствено може да бъде направена, 
чрез технологичният параметър ω, тъй като единствено върху него може да 
се повлияе спрямо другите конструктивни параметри [3], [4], [5]. 

Зависимостите са построени в диапазон от стойности на ωt от 20 до 
170 rad/s., като в същата координатна система са построени и две граници 
съответстващи на: 

-  Vc = 20m/min за инструменти от бързорезна стомана; 
-  Vc = 120m/min за карбидни инструменти.  
 

Влиянието на броя зъби на зъбоструговия инструмент върху скоростта 
на рязане е показано на фигура 1. Подбрани са максимален брой зъби  на 
инструмента Z=41 и минимални Z=17. Построението е направено при стой-
ности на модула mn=1.75 mm и ъгъл на кръстосване ∑= 30°.  

 

 
Фигура 1. Диаграма за подбиране на скоростта на рязане в зависимост  

от броя на зъбите на зъбоструговия инструмент 
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Влиянието на модула върху скоростта на рязане е построено анало-
гично на предходната зависимост и е показано графично на фигура 2. По-
строението е направено при стойности на модула mn=1 mm и mn=2,5 mm, 
ъгъл на кръстосване ∑= 30° и брой на зъбите на инструмента 27. 

Фигура 2. Диаграма подбиране на скоростта на рязане в зависимост 
модула на зъбоструговия инструмент 

 
Последната номограма (фигура 3) отчита влиянието на ъгъла на кръ-

стосване на оста на инструмента спрямо заготовката върху скоростта на 
рязане. Тя е построена при ъгли на кръстосване ∑= 25° и ∑= 40°; стойно-
сти на модула mn=1,75 mm и брой на зъбите на инструмента 27. 

 
Фигура 3. Диаграма за подбиране на скоростта на рязане в зависимост от 

ъгъла на кръстосване на осите на зъбоструговия инструмент и обработваното 
зъбно колело 
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Характерно и за трите номограми е, че зоната за използване на бързо-
резни инструменти е малка. Приложението им ще ограничи производител-
ността на метода в известна степен, което се компенсира от по-ниските 
разходи за инструмент. От друга страна, чрез оптимизиране на параметри-
те на инструмента – брой и наклон на зъбите са възможни високи скорости 
на обработка и при бързорезни инструменти. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
От графично построените зависимости се вижда, че е благопроятно 

използването на инструмент от бързорезна инструментална стомана при 
инструменти с малък модул (mn = 1÷2), брой на зъбите в границите на Zt = 
17÷20 зъба и ниска честота на въртене - 200 min-1 

Подходящи са инструменти с малък брой зъби, тъй като стойностите 
на скоростта на рязане биват по-близо до работния диапазон за инструмен-
тите от бързорезна стомана. Това се постига чрез намаляване честота на 
въртене на инструмента. 

При зъбни колела с по-голям модул или инструменти с по-голям брой 
зъби трябва да се използват твърдосплавни зъбостругови инструменти. За 
постигане на по-висока производителност са подходящи твърдосплавни 
инструменти с по-голям брой зъби 
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Резюме. Зъбоструговането е перспективен метод за обработване на про-
филни повърхнини върху стругови машини с цифрово програмно управление. 
Параметрите на процеса се различават съществено от конвенционалните 
методи за зъбообработка. В работата е разгледано формирането на ско-
ростта на рязане в процеса, като определящ фактор на режима и зависи-
мостта и от параметрите на процеса и. Анализирано е влиянието на броя 
зъби, модула, ъгъла на кръстосване и ъгловата скорост. Определени са диа-
пазони на работа. Направени са препоръки за избор и параметри на рабо-
та. 
 
Ключови думи: Зъбоструговане, зъбообработване, скорост на рязане. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Принципът на нарязване на зъбите посредством зъбоструговане се със-

тои в зацепване на двойка спрегнати зъбни колела с кръстосани оси [1]. 
При този метод заготовката с прави зъби извършва въртеливото дви-

жение, а инструментът – въртеливото около оста си и подавателно по оста 
на ротация на заготовката. Необходимо условие е двете движения да бъдат 
строго съгласувани. В резултат от сумата на векторите на тези скорости се 
получава векторът на скоростта на рязане съвпадащ със скоростта на отно-
сителното плъзгане [1]. 

 
 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Скоростта се определя от множе-

ство параметри, като част от тях са те-
хнологични, а друга част – конструк-
тивни. Стойността на скоростта на ря-
зане Vc е от съществено технологично 
значение, тъй като тя определя трай-
ността на инструмента [2], [3], [4]. 

 
 Фигура 1. Кинематична схема 

на метода зъбоструговане 
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 Скоростта на рязане Vc се пресмята по следната зависимост: 
 

                                      Vc= ωt.rt.sin∑                                           (1) 
където ωt - ъгловата скорост на въртене на инструмента; 
∑ е ъгълът на кръстосване; 
 - радиусът на инструмента; 
zt– брой зъби на инструмента; 
mn– нормален модул на зъбите. 
 

Ако при нарязване на зъбни колела с наклони зъби се приеме, че 
ъгловите скорости на инструмента и детайла са съответно (ω1 или ωt) и  
а sinβ1 e ъгъл на наклона на зъбите, то поради влиянието на осовото подава-
не, точната ъглова скорост на зъбоструговия инструмент трябва да бъде 
коригирана. Необходимата корекция на относителната ъглова скорост на 
инструмента  се определя по следната формула [3]. 

 
,                                        (2) 
 

където V0
(2) е осово подаване на заготовката; 

mn - модул на зъбите; 
zt - брой зъби на инструмента. 
 
Необходимо е изследване на зависимостта на скоростта на рязане от 

влияещите фактори, с цел да се обоснове техният избор при технологични 
изчисления. От зависимости (1) и (2) се вижда, че влияещите фактори мо-
гат да се групират като конструктивни – mn; ∑ и параметрите на нарязвано-
то зъбно колело и технологични – zt ; ωt. 

Качеството, точността, както и производителността са повлияни от 
скоростта на рязане. Определянето на влиянието е възможно по графичен 
или аналитичен метод. Рационален в случаят е вариантът, в който изслед-
ването се извършва графично чрез построяване на зависимостите: 

Vc=Vc(ωt) 
Vc=Vc (zt) 

Vc=Vc (mn) 
Vc=Vc c(ω) 

Диапазонът на изменение на факторите е избран в съответствие с най-
често срещащите се случаи в практиката. Броят на зъбите на инструмента е 
избран в границите от 17 до 41 зъба, модулът – от 1 до 2.5 mm, ъгълът на 
наклон на зъбите от 25° до 40° а ъгловата скорост - от 20 до 170 rad/s Гра-
фичните зависимости са построени чрез заместване във формула (1). 

детайл 
 

 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ НАУЧНА СЕСИЯ 

20 Април  2018 година 

 

 155 

За определяне влияние-
то на броя на зъбите на ин-
струмента върху скоростта на 
рязане се построява зависи-
мостта Vc=Vc(zt) която е в диа-
пазона за изменение на zt от 
17 до 41 зъба през 8 зъба, ка-
то останалите фактори са в 
средно ниво, съответно: 
ωt=100rad/s, mn=1.75, ∑ = 35° 

Получената зависимост е линейна, като скоростта на рязане се изменя в 
диапазона 50 до 120 m/min. 

 
При определяне на 

влиянието на ъгловата ско-
рост върху скоростта на ряза-
не е нужно да бъде построена 
аналогична на горната зависи-
мост, Vc=Vc (ωt) при диапазо 
на изменение на ωt от 20 до 
170 rad/s през 50 rad/s, като 
останалите фактори се нами-
рат в средно ниво, съответно: 
zt = 30, mn = 1.75, ∑ = 35° За-

висимостта също е линейна, като скоростта на рязане тук се изменя в по-
широк диапазон - 20 до 153 m/min. 

 
Следващата зависимост 

се получава на същия прин-
цип, като предходните две, 
определя се влиянието на мо-
дула върху скоростта на ряза-
не Vc=Vc(mn) Подбира се диа-
пазон за изменение на модула 
от 1 до 2,5 през 0,5 mm, като 
останалите фактори се нами-
рат в средно ниво, съответно: 

ωt=100rad/s, zt=30, ∑=35°. Зависимостта е линейна, като скоростта на ряза-
не се изменя в диапазона 50 до 130 m/min. 
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Влиянието на ъгъла 
на кръстосване на осите на 
инструмента и обработвани-
ят детайл върху скоростта 
на рязане Vc=Vc(∑) се из-
следва аналогично на пред-
ходните зависимости в диа-
пазона за изменение на ∑ от 
25° до 40° през 5°, като 
останалите фактори са в 

средно ниво, съответно: ωt = 100rad/s, zt=30, mn=1.75. 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Получените стойности за скоростта на рязане са сравнително високи и 

не са подходящи за инструменти от бързорезна стомана (HSS), а съответ-
стват за карбидни инструменти. Тъй като в практиката се използват по-че-
сто инструменти от бързорезна стомана, е необходимо прецезиране на из-
бора на технологичните фактори. Подходящи за метода са инструменти с 
малък брой зъби, тъй като стойностите на скоростта на рязане са по-близо 
до работния диапазон за инструментите от бързорезна стомана. Този ефект 
се постига и чрез намаляване честота на въртене на инструмента. Направе-
ното по-горе графично изследване показва, че скоростта на рязане се изме-
ня в твърде широки граници, което предполага допълнително изследване, 
анализ и оптимизиране на влияещите факторите. 
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ВЪВЕДЕНИЕ 
Спирачната система в автомобила е важно звено за всеки автомобил. Тя е 

тази, която контролира скоростта при движение и осигурява безопасността и 
надежността на пътя. Дисковите спирачки, които са новият и модерен вариант са 
по-надежни и стравнително евтини. За да намалят рисковете за шофьора и 
пътниците, повечето водачи предпочитат дисковите спирачни системи.  

Целта на разработката е да се предложи методика за пресмятане на  
спирачка за автомобил по зададени входящи параметри, като маса на 
автомобила, въртящ момент, вид на спирачката, използвани материали. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Спирачната система служи за забавяне на движението на автомобила, за 

спирането му на място и за възпрепятстване на самоволното му потегляне. 
Принцип на действие -  действието на системата се основава на законите на 

хидростатиката. Т.е  при натиск в/у течността налягането се предава във всички 
посоки еднакво. При натискане на педала водача премества чрез прът буталото на 
главния спирачен цилиндър, с което се задава налягане на спирачната течност. 
Поради несвиваемостта на течността това налягане се предава по тръбопроводите 
към колесните спирачни цилиндри.  

Устройство - състои се от главина на колелото, диск, накладки, бутала, 
спирачен апарат, спирачни маркучи и спирачна течност. 

Видове -  видовете спирачни системи биват барабанно челюстни, дискови , 
хидравлични, серво-спирачки и ръчни спирачки. 

При спирането на автомобила  кинетичната енергия на автомобила се 
превръща в топлина посредством триене.  

Спирачният диск обикновено е изработен от чугун, но в някои случаи може да 
бъдат изработен от композитни материали като подсилените въглерод или 
керамични композитни матрични материали. Тя е свързана с волана и/или оста. За 
да спре колелото, триещият материал под формата на накладки, монтирани на 
устройство, наречено спирачни челюсти, е приложен по механичен, хидравличен, 
пневматичен или електромагнитен път срещу двете страни на диска. Триенето е 
причината дискът, респ. колелото да забави или да спре.   
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Фигура 1. Устройство на спирачна система 
 

Съвременните автомобили имат спирачки на четирите колела, управля-
вани от хидравлична система. Спирачките могат да бъдат дискови или бара-
банни. 

 

 
Фигура 2. Устройство на дискова спирачка 

 
Дисковите спирачки имат диск прикрепен към колелото. Дискът е 

прихванат от спирачен апарат, в които има малки хидравлични бутала, ра-
ботещи под натиск от страна на главния спирачен цилиндър. Буталата при-
тискат триещите се накладки, които притискат диска от всяка страна, за да 

http://zakolata.bg/blog/wp-content/uploads/2015/06/%D0%B4%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%BE%D0%B2%D0%B8-%D1%81%D0%BF%D0%B8%D1%80%D0%B0%D1%87%D0%BA%D0%B8.jpg�
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го забавят или спрат. Накладките са оформени така, че да обхващат широк 
сектор от диска. 

Буталата се движат на много малка дистанция, за да притиснат на-
кладките към диска при натискане на педала. Те нямат възвратни пружини. 
Гумени уплътнителни пръстени около буталата са проектирани, за да се 
приплъзнат постепенно буталата напред с износването на накладките , така 
че малка разликата остава постоянна, а спирачната система не се нуждае от 
корекция. 

Съвремените автомобли имат датчици за износване вградени в на-
кладките. Когато накладките са почти на края, изводите се оголват и вли-
зат в контакт с диска и при триенето светва предупредителна светлина на 
арматурното табло. 
 
  Таблица. 1. Силни и слаби страни на дискови спирачни системи 

 

Силни страни на дискова спирачна с-ма Слаби страни на дискова спирачна с-ма 

Високо качествена изработка 

Дисковите спирачки са по-ефективни и поради 
това повечето автомобили имат такива на 
предните колела барабанните спирачки на 
задните. 

Дискови спирачни системи на всички 
колела се използват в някои скъпи или 
високо-производителни автомобили, а 
при някои стари коли всички колела са с 
барабанни спирачки. 

По-висока якост. 

По-висока износоустойчивост. 

По-дълъг експлоатационен период. 

 

Спиране без трептене и скърцане.  

 
Таблица2. Стойности на коефициента на сигурност при определяне на 

спирачния момент. 
Вид на задвижването Режим на работа Коефициент на сигурност  

Ръчно  
Машинно  

  
  
  

  
лек 

среден 
тежък 

много тежък  
  

1,5 
1,5 

1,75 
2 

2,5 

 Необходимо е да се определи усилието на притискане на спирачните 
дискове при автомобил с въртящ момент 115 Nм, максимален допустим 
полезен товар 600 kg, собствено тегло 1300 kg, вид на спирачната система 
– дискови спирачки. 
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Спирачният момент се определя според [2] : 
МвтКсМсп .=  ,  [Nm] 

където: 
Кс- коефициент на сигурност (избираме от табл.2); 
Мвт- максимален въртящ  момент на автомобила. 
Мсп =  230 Nm 
 

Таблица 3. Стойности на коефициента на триене и допустимо средно 
налягане 

 
   

 

    
допустимо 
налягане (p)в MPa   допустимо налягане  (p ) в MPa 

 

  
коефициент 
на  триене  

за челюстни и лентови 
спирачки 

за дискови и 
конусни 
спирачки     

 

 

вид на 
триещите се 
повърхнини без масло 

в маслена 
вана  за спиране  

за регулиране 
на скороста без масло гъсто масло 

в масле 
на вана  

Допустима 
температура 
на загряване C 

 

чугун по 
стомана  или 
чугун 0,15 0,06 2 1,5 0,4 0,6 0,8 

260 

 

дърво по 
стомана или 
чугун 0,25 0,1 0,8 0,5  -  -  - 

120 

 

спирачна 
азбестова 
тъкана лента 
по стомана  
или чугун 0,35 0,12 0,6 0,3 0,3 0,6 0,8 

200 

 

сприрачна 
азбестова 
валцована 
лента по 
стмана или 
чугун 0,42 0,14 0,8 0,6 0,6 1 1,2 

220 

 
 Избираме минимален радиус на спирачният диск R1, според кон-
структивните изисквания. 
R1=0,045m 

Максималният радиус на спирачния диск R2, определяме от допусти-
мото налягане [p] по зависимостта: 

3
12 ][2

.3 R
pz

MkR втc +=
µπ  
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z - брой на триещите се повърхнини; 
μ- коефицент на триене, избираме от табл. 2. 

mmR 952 =  
Силата за притискане на дисковата спирачка, според [2] e: 

 3
1

3
2

2
1

2
2.

2
3

RR
RR

z
МкК втс

−
−

=
µ  
NmК 3,812=  

 
Спирачните дискове се заменят с нови ако имат откъртвания или голя-

мо огъване. Пукнатините се ремонтират чрез ръчно електродъгово заваря-
ване, след което се зачистват на шлифовъчна машина. Износените спирач-
ни дискове могат да се възстановяват чрез електродъгово наваряване. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Според специалистите по-добрите спирачки са дисковите по няколко 

причини. Спирачките работят като преобразуват движещата енергия на ко-
лата в топлинна енергия. Дисковите спирачки вършат по-добра работа, за-
щото разсейват топлината. При силно натоварване, като например повтаря-
щи се резки спирания, дисковите спирачки са по-издържливи от барабан-
ните спирачки и те запазват по-дълго ефективността си.  
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ХИБРИДНИ АВТОМОБИЛИ 

 
Стефан Василев Стойчев 

Технически колеж-Ловеч 
 Катедра „МКСЕ” 

 
 

Ключови думи: хибриден автомобил, ДВГ, акумулаторна батерия. 
 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Хибриден автомобил – автомобил задвижван със система от един или 

повече електрически /или друг вид/ двигатели, и такъв с вътрешно горене. 
Хибридната технология съвсем не е нова идея, тя възниква в края на 19 век 
(Lohner-Porsche Mixte Hybrid). По това време ДВГ са били доста несъвър-
шенни и е било логично човекът да използва електродвигател за задвижва-
не на автомобила. Голямото тегло на батериите и нуждата да се използва 
отново ДВГ за презареждане на батериите и захранване на електродвигате-
лите с електричество се оказват проблем. 

Ниската цена на петрола и агресивната политика на добивните компа-
нии налагат двигателите с вътрешно горене, като единствен източник на 
задвижване за дълъг период от време.  

През миналия век хибридни двигатели са се използвали основно за за-
движване на кораби и влакове, където дизелов електрогенератор произвеж-
да електроенергия за задвижването на електромотори свързани с корабния 
винт или колелата на локомотива. 

През 1969 година американският професор Андрю Франк възражда 
идеята за хибриден масов автомобил в една статия за Popular Science.  

Първите съвремено сериино произвеждани хибридни автомобили се 
появяват в края на 20 век (Honda Insight). 

Целта е да се направи класификация на хибридните автомобили в мо-
мента и да се определят техните силни и слаби страни. 
 

ИЗЛОЖЕНИЕ 
Класификация на хибридните  автомобили. 
Според  задвижването биват: 
Паралелни хибридни системи – това е система при която имаме двига-

тел с вътрешно горене и електрически мотор свързани едновременно към 
механичната трансмисия. Електрическият мотор се използва основно за 

http://en.wikipedia.org/wiki/Honda_Insight
http://en.wikipedia.org/wiki/Honda_Insight
http://en.wikipedia.org/wiki/Honda_Insight
http://en.wikipedia.org/wiki/Honda_Insight
http://en.wikipedia.org/wiki/Honda_Insight
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ускорение, запалване или за зареждане на батериите (като динамо). Пре-
димството на тези системи е по-голяма мощност за кратко време (по голя-
мо ускорение) и по-голяма маневреност. Недостатъците са – сложна кон-
струкция, загуба на мощност при зареждане на батериите, също така двата 
двигателя трябва винаги да се въртят едновременно. 

 

 
Фигура 1. Паралелна хибридна система 

 
Сериен хибрид – при него моторът с вътрешно горене върти на опти-

мален режим генератор, който захранва електрическият мотор. Основното 
предимство е опростената механика на трансмисията, и оптималната упо-
треба на двигателя с вътрешно горене. Основните недостатъци са по-малка 
обща мощност (пиковата мощност е равна на тази само на електрическият 
двигател, а не на двата двигателя взети заедно). Освен това двата двигателя 
трябва да работят едновременно през цялото време. 

 

 
Фигура 2. Сериен хибрид 

 

Комбиниран хибрид е хибрид който има едновременно характеристи-
ките на паралелните и на серийните хибриди. Чрез специална конструкция 
подаването на движение към колелата може да идва от двигателя с вътреш-
но горене, или само електрическия, или двигателя с вътрешно горене да за-
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движва генератор за електрическия или да бъде изключен напълно. Тази 
конструкция дава възможност за оптимално използване на качествата на 
серийните или паралелните системи, както и позволява използването на 
по-голям двигател с вътрешно горене, който да се използва когато е необ-
ходима по-голяма мощност или на дълъг път, където той може да има по-
оптимално поведение. 

 

 
Фигура 3. Комбиниран хибрид 

 
  По време на ускорение когато ДВГ и ел. двигателя работят заедно, 
ел. двигателя черпи енергия от батерията, докато генераторът е изключен 
от мощностният поток което допринася за допълнително увеличаване на 
мощността на при ускоряване. Това е възможно чрез използване на плане-
тен разпределител на мощност. Допълнително ефекта може да бъде увели-
чен чрез избор на оптимално предавателно отношение на редуктора[4]= 

Планетният разпределител на мощност представлява тризвенен пла-
нетен редуктор, където: 1 е слънчевото колело 2 е коронно колело 3 са са-
телитните колела. 

 

 
Фигура 4. Планетен разпределител на мощност 
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Разпределителят на мощност е свързан от една страна с ДВГ и генера-
тора от другата с ел.двигателя и задвижващите колела. По този начин из-
ходната мощност може да бъде предадена по два различни пътя: механи-
чен път – въртящият момент се предава от ДВГ през планетният разпреде-
лител на мощност към задвижващите кола, електричен път – от ДВГ към 
генератора и от там по електрически път чрез ел. двигателят към задвижва-
щите колела. 

Според употребата на хибридността: 
Пълен хибрид – това е двигател който може да работи само на 

електрически мотор, само на двигател с вътрешно горене, или използвайки 
и двете едновременно; 

Хибрид добавящ мощност – това е голям двигател с вътрешно горе-
не, имащ малък електрически двигател монтиран между първия и трансми-
сията. Той се използва за запалване или за бързо добавяне на допълнител-
ни конски сили, когато е необходимо; 

Лек хибрид – включва малък електрически двигател използван само 
за запалване на двигателя с вътрешно горене и евентуално да задвижва 
автомобилни компоненти като климатика. Неговото предимство е че кола-
та може да изключва и включва двигателя с вътрешно горене при опреде-
лени обстоятелства (например при дълъг престой на светофар) за да пести 
гориво. 

Plug-in Hybrid – това е пълен хибрид, чиито батерии обаче могат да 
бъдат зареждани от външен източник на ток. Така при достатъчно мощни 
батерии тази кола може да се движи изключително на базата на електриче-
ският мотор и да се превърне в напълно електрически автомобил. 
 

 
 Анализ на хибридната технология при автомобилите. 

Анализът съставя в себе си изводите от стратегическите анализи на въ-
трешната и външната среда за определяне на силни и слаби страни на про-
дукта, както и външните възможности и заплахи. SWOT анализа е техника, 
свързана с разработването на матрица. Целта е добре да се съчетаят силни-
те и слабите страни на продукта и външните възможности и заплахи. Той 
трябва да бъде определен във времето, за което са поставени стратегически 
цели. Факторите от вътрешната и външната среда, чието време е определе-
но е правилно при разработка на SWOT анализа При динамичната и бързо 
развиваща се среда той ще бъде различен в различните периоди от време, 
съответстващ на стратегическите цели. 

Подробно се изписват всички посочени елементи в него, което позво-
лява да се направи оценка на ситуацията. С него се определят конкурент-
ните предимства и ключовата уязвимост на продукта. 
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Хибридните технологии при автомобилите в момента се базират ос-
новно на използването на електродвигатели. Поради това те носят, както 
положителните , така и отрицателните техни качества. 
 

Таблица 1. Анализ на хибридната технология при автомобилите. 
 

Силни страни на хибридните автомобили Слаби страни на на хибридните автомобили 

Отделя значително по-малко CO2; 

По-нисък разход на гориво ;  

Ускорява много по бързо (ако трансмисията е 
направена добре една хибридна кола може да 
ускори по-бързо от всяка класическа – 
ускорението не изисква задължително 
въздух); 

Различни поведения – от много спортен режим 
до изключително икономичен режим; 

Колата е изключително безшумна; 

Електродвигателите са с просто устройство, не 
се нуждаят от гориво, въздух, не зависят от 
външната температура, повишена надеждност. 

Ограничен живот от около 10000 цикъла на 
зареждане и разреждане; 

При нормална употреба батериите губят около 
10% от мощността си за година ; 

Батериите заемат много място и са много 
тежки, при някои от тях се налага  охлаждане; 

Хибридите всъщност не са по-екологично 
чисти, имат повече части, и за производството 
им е отделен повече CO2 отколкото те ще 
спестят за 5 години ; 

Профилактиката на батериите създава 
изключително много отпадъци, които са 
отровни и макар да не замърсяват 
атмосферата тровят всичко друго ако не бъдат 
складирани правилно и рециклирани;  

Поради заетото място от батериите, въпреки 
намалените размери на моторите ефективният 
обем на купето е намален спрямо 
еквивалентна нормална кола,  най-често 
намаляването е от към багажник.  

Перспективи на хибридните автомобили Заплахи за хибридните автомобили 

Навлизане на нови технологии в 
акумулаторните батерии /бързо  и достъпно 
зареждане, по-малки размери и тегло 
отнесени към съхраняваната електроенергия/; 

Повишени екологични изисквания; 

Данъчните облекчения; 

Правилните политически решения ще доведат 
до развитие на хибридната технология 
/спазване на екологичните изисквания, 
преустановяване на подкрепата и субсидиите  

Спънки и препятствия от страна на 
производителите на конвенционални горива и 
ДВГ; 

Възникване и развитие на нова технология за 
задвижване на автомобили. 
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прилагани за двигателите с вътрешно горене/; 

Наличие на навигация на автомобила, която 
се свързва в мрежа с другите системи на 
автомобилната техника при което те се 
обучават взаимно /информация от 
навигацията за наклони и завои повлиява на  
управлението на двигателя и скоростната 
кутия  с цел икономия и висока ефективност, 
промяна на  стратегията на зареждане на 
акумулаторната батерия на хибриден 
автомобил може да се адаптирана  към 
маршрута.Потребителите се нуждаят от този 
продукт при извършване на разнообразна 
дейност и производства; 

 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Независимо от трудното навлизане на хибридните автомобили в еже-

дневието поради ред причини, тяхното бъдеще е гарантирано. Бурното раз-
витие на технологиите ще доведе до тотален превес на хибридните и 
електромобилите пред конвенционалните автомобили. 
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ВЪВЕДЕНИЕ 
 Производителността на труда и себестойността на обработката на де-

тайлите на металорежещи машини зависят главно от скоростта на рязане и 
от подаването [1]. Скоростта на рязане се ограничава от износоустойчи-
востта на режещия инструмент, а подаването прединмо от неговата якост. 
Съвременните металорежещи инструменти в повечето случаи се явяват 
съставни тела, в които протичат сложни процеси на уякчаване и разруша-
ване, предизвикани от умората на материала, пълзенето на зоните за за-
крепване в опорите и др. Качеството на обработваните повърхнини и точ-
ността на размерите зависят в най-голяма степен от правилното заточване 
на инструментите. 

Целта на настоящия доклад е да представи съвременното инструмен-
тално оборудване и практически опит относно неговото поддържане, за-
точване и профилиране. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Основните видове металорежещи инструменти са ножове, свредла, 

зенкери, райбери, фрези, метчици и плашки, протяжки и прошивки [2]. 
На фиг. 1 са представени  основните видове ножове. 

 
а) б) в) г) д) 

Фигура 1. Основни видове ножове: а – монолитен; б – със запоена твърдосплавна 
пластина; в – със сменяема твърдосплавна пластина; г – фасонен; д – с диамантен връх 
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 Основните типове свредла, зенкери и райбери са представени съот-
ветно на фигури 2, 3 и 4. 

 
Фигура 2. Основни видове специални свредла: а-перово; б-стъпаловидно;  

в-оръжейно; г-пръстеновидно 

 
Фигура 3. Основни видове зенкери: а-цилиндричен;  б-цилиндричен с направляваща 

част;  в-конусен; г-челен; д-съставен; е-комбиниран многостепенен  

 
Фигура 4. Основни видове райбери: а-цилиндричен;  б –конусен ръчен;  в-машинен;  

г-регулируем; д-съставен  
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 Основните видове фрези и схеми на фрезоване са показани на фиг. 5. 

 
Фигура 5. Основни видове фрези и схеми на фрезоване: а-цилиндрична; б-дискова; 

в-двустранна; г-ъглова; д и е-фасонни; ж-циркулярни; з-крайни; и-шпонкова с две пера;  
к-челна; л-Т-образна; м-варианти на конструктивно оформление  

  
Показаните на горните фигури металорежещи инструменти се произ-

веждат с форма, размери, ъгли на първоначално заточване и т.н. съгласно 
съответни стандарти. В процеса на тяхната експлоатация неизбежно на-
стъпва износване и захабяване на режещите им ръбове, което налага пе-
риодично презаточване и възстановяване на първоначалната геометрия. 
Освен това в обичайната производствена практика твърде често се налага 
да се правят корекции на ъглите на заточване или да се изработват специ-
ални нестандартни металорежещи инструменти. Тези дейности се извърш-
ват на специализирани универсални заточни машини. Такава е показаната 
на фиг. 6 оптична шлайф машина (Optical Profile Grinder) за профилиране 
на произволна геометрия на режещата част на инструментите. Машината 
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отляво има три, една върху друга, завъртащи се делителни маси, които се 
носят от хоризонтална шейна. Всяка маса може да се настройва и фиксира 
(застопорява) в произволни ъглови положения през 6 минути. Шмиргело-
вият диск е монтиран върху най-горната маса и се привежда в движение от 
електродвигател с постоянна честота на въртене. Заточваните (профилира-
ните) инструменти се установяват върху масата отдясно. Закрепват се по-
средством планки или върху масата се монтира делителен апарат с цангов 
патронник. Масата може да се премества ръчно по три взаимно перпенди-
кулярни направления с точност 0,02 mm. По средата отдолу е разположен 
източник на светлина, която се отразява и насочва вертикално нагоре, осве-
тявайки зоната на рязане. Над зоната на рязане е разположена система от 
лещи, която приема изображението на работната зона, увеличава го 50 пъ-
ти и го проектира на екрана най-отгоре. Машината няма охладителна сис-
тема, а само аспирация, която се включва едновременно със задвижването 
на шмиргеловия диск и засмуква отделящите се прахови частици.  
 За отбелязване е, че с тази машина могат да се изпълнят всевъзмож-
ни задачи както за заточване и профилиране на режещи инструменти, така 
и за извършване на специфични технологични операции върху закалени 
детайли, като уточняване на размери например. 
  Производителността не е голяма заради големия дял на подготвител-
ното време. Най-много време отнема изравняването и профилирането на 
шмиргелните дискове с диамантен изравнител. 

 
Фигура 6. Изгледи на универсална заточна машина (Wickman Optical Profile 

Grinder) [3], на работната зона върху екрана, на комплект шмиргелови дискове 
и на диамантен изравнител 
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 Следващите фигури илюстрират използването на представения опти-
чен шлайф за решаването на обичайни задачи, касаещи обезпечаването на 
производството с инструменти, и за изпълнение на специфични техноло-
гични операции като изработване на наклони, отрязване на технологични 
участъци за захващане, уточняване на размери и др. подобни, върху зака-
лени детайли. 
 

 
Фигура 7. Презаточване и затиловане на челно-цилиндрична фреза с оптичен 

шлайф 
 

 
Фигура 8. Изгледи на установка за профилиране на стругарски нож и на 

профилирани ножове 
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Фигура 9. Изгледи на установка за профилиране на волфрамови електроди и на 

електродите преди и след профилиране 
 

 
Фигура 10. Чертежи на детайли за уточнение на характерни размери 
 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Дадена е обща класификация на металорежещите инструменти. Пред-

ставено е описание на устройството на оптичен шлайф и неговите възмож-
ности. Показани са практически примерина за изработване (първоначално 
заточване) на металорежещи инструменти, презаточване (възстановяване 
на първоначалната геометрия) и други примери от инженерната и произ-
водствена практика, касаещи обезпечаването на производството с инстру-
менти. Примерите са подробно описани и илюстрирани. 
 
 

ЛИТЕРАТУРА 
[1] Хает Г. Л. , Прочностъ режущего инструмента. М. „Машиностроение” 1975 
[2] Оглоблин А. Н. Основы токарного дела. „Машиностроение“, Ленинград, 1967 
[3] https://www.google.com/search?q=Wickman+optical+profile+grinder 

Докладът се публикува във връзка с проект № 1813 по ФНИ на ТУ-Габрово 
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Резюме: Докладът представя обзор на средствата за миксиране и 
хомогенизиране на смеси. 
 
Ключови думи: бъркалки, миксери, смесително и хомогенизиращо 
оборудване. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Основна дейност в редица отрасли на промишлеността се явява произ-

водството на различни смеси. За нуждите на строителството се приготвят 
различни бетонови смеси, варови разтвори, шпакловки, лепила, грундове 
бои и др. 

Хранително-вкусовата промишленост произвежда продукти съдържа-
щи много и различни основни и допълнителни съставки. Хлебните изделия 
например съдържат основни съставки брашно и вода и добавки като мая, 
сода, сол, захар, набухватели, консерванти, оцветители и др. 

Фармацевтичната промишленост предлага основно течни, твърди, 
прахообразни, кремообразни и др. лекарствени средства. Те също са мно-
гокомпонентни, строго дозирани и хомогенизирани. 

Химическата промишленост, подобно на фармацевтичната, произвеж-
да продукти и препарати, но в по големи обеми. 

При производството на антикорозионни предпазни средства като 
грундове, китове, бои, лакове и др. също се практикува смесване на компо-
ненти и тяхното хомогенизиране. 

Ако се вгледаме в ежедневните ни занимания ще забележим, че денят 
ни започва с разбъркване на кафе или друга напитка към закуската и не ми-
нава без забъркване и разбъркване на някакви неща, независимо каква про-
фесия упражняваме. 
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Целта на настоящия доклад е да представи обзорен преглед на сред-
ствата за миксиране и хомогенизиране на смеси, обединени под общото на-
именование бъркалки. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
На фиг. 1 са представени набор от бъркалки, характерни за ръчните 

професионални и любителски миксери за строителни разтвори на немската 
фирма Collomix, всяка от които е специализирана за даден вид материали 
[1]. Всяка от тях се предлага в два варианта – за свързване към машината 
посредством адаптер HEXAFIX или за присъединяване чрез резба M14. 

 

Фигура 1. Набор от бъркалки за строителни разтвори 
 
Представената на фиг. 1 а) бъркалка се използва за разбъркване на 

течни и съдържащи влакна материали, много подходяща е за гипсови ма-
зилки и шпакловки, саморазливащи се замазки и др. Има три спираловид-
ни лопатки, които изтласкват материала надолу към дъното на съда, след 
което в близост до стените той се издига отново към повърхността. Бъркал-
ката не създава пръски, а по-големите буци от сух, неразбъркан с вода ма-
териал, се разбиват бързо. Много добре хомогенизира разтвора. Предлагат 
се бъркалки с диаметър от 120 mm до 160 mm, подходящи за разбъркване 
на разтвори от 15ℓ до 60ℓ. Диаметърът на бъркалката трябва да бъде съоб-
разен с мощността на електродвигателя на миксера. 
 Бъркалката на фиг. 1 б) е предназначена за разбъркване на тежки раз-
твори с висок вискозитет. Използва се за всички видове зидарски разтвори 
и мазилки, замазки, лепила за плочи, лепила и мазилки за топлоизолацион-
ни системи, материали на епоксидна основа с пълнител кварцов пясък, бе-
тон и др. Трите спираловидно огънати лопатки загребват материала от дъ-
ното на съда и го изтласкват нагоре, след което той изтича встрани и отно-

 
  

а) б) в) 
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во се насочва към дъното. Върти се лесно, дори и в гъсти смеси и разтвори. 
Има висока износоустойчивост, като е пригодена за продължителна работа 
в силно абразивни разтвори. Произвежда се с диаметри от 100 mm до 160 
mm, използва се за разтвори с обем от 5 до 60ℓ. Бъркалката на фиг. 1 в) е 
специализирана за разбъркване на силно лепливи и с голям вискозитет ма-
териали – основно различни видове строителни лепила, мазилки, материа-
ли за зидане, шпакловане, подови замазки, материали на основа епоксидни 
смоли и др. Тя е универсална с широк спектър от приложения. Разбърква-
нето на материала протича както при модела фиг. 1 б). Наличието на две 
лопатки намалява съпротивлението при разбъркване, което позволява бър-
калката да работи и с миксери с по-малка мощност – от 400 W при диаме-
тър на бъркалката 70 mm до 1000 W при диаметър 135 mm. Общото за три-
те модела е, че се използват за разбъркване с вода на сухи прахообразни 
материали. 
 Фиг. 2 представя специализирани бъркалки за строителни разтвори. 

 
  

а) б) в) 

Фигура 2. Набор от специализирани бъркалки за строителни разтвори 

 Бъркалката на фиг. 2, а) е специализирана за разбъркване на едно - и 
двукомпонентни материали на битумна основа за изпълнение на хидроизо-
лационни замазки и шпакловки. Разбива и хомогенизира добре разтвора. 
Обира материала плътно до стените и дъното на съда и не позволява на-
пластяването му там. Задържа минимално количество от материала, лесно 
и бързо се почиства. Работи с честота на въртене 500 minˉ¹, като препоръ-
чителната мощност на машината е 1000 W. Инструментът на фиг. 2, б) е 
особено подходящ за разтвори с повишена склонност да се сбиват на буци, 
както и на силно вискозни разтвори като саморазливащи се замазки, лепи-
ла и уплътняващи разтвори, битумни хидроизолационни материали, кито-
ве, материали с епоксидни смоли и др. Бъркалката завихря силно сместа, 
което причинява по-бързото омокряне на сухите съставки и хомогенизира-
не на разтвора. Благодарение на силно изразеното засмукващо действие 
при въртенето на бъркалката се предотвратява сбиването на материали и 
образуването на буци. Бъркалката остъргва добре стените на съда, включи-
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телно и по края на дъното, без да ги поврежда. Благодарение на напречно 
разположеното ребро тя остъргва добре и дъното. Задържа много малко от 
материала и лесно се почиства. Подходяща е за разбъркване на разтвори с 
обем от 5 ℓ до 30 ℓ. Честотата на въртене е 400÷700 minˉ¹ в зависимост от 
диаметъра на бъркалката. 

Бъркалката от фиг. 2, в) е специализирана за разбъркване на течни и 
лесно течливи разтвори. Типично нейно приложение са разтворите за тън-
кослойно зидане – например на керамичните блокове с вертикално разпо-
ложени кухини Wienerberger POROTHERM. Тя е създадена именно за тази 
цел. При въртенето си бъркалката изтласква материала надолу към дъното. 
Не се образуват пръски, а буците се разбиват бързо и лесно. Срещуполож-
но разположените дискове с лопатки разбиват много добре и хомогенизи-
рат разтвора. Това е необходимо, защото и най-малките бучки биха попре-
чили на равномерното тънкослойно полагане на разтвора с помощта на 
специално приспособление, както и плътното прилягането на тухлите една 
към друга. Бъркалката изисква мощност на миксера – 1000÷1200 W. Под-
ходяща е за разбъркване на разтвори с обем от 20 ℓ до 65 ℓ. 
         На фигура 3 са показани специализирани бъркалки за течни разтвори. 

 
  

а) б) в) 

Фигура 3. Набор от специализирани бъркалки за течни разтвори 
 

Бъркалката от фиг. 3, а) е подходяща е за всякакви течности и лесно 
течливи разтвори, каквито са саморазливащите се подови замазки, боите за 
стени и тавани и други бояджийски материали, епоксидните материали. 
Начинът на разбъркване е сходен с бъркалката от фиг. 2, в), като при тази 
дискът с лопатки е един. Бъркалката може да работи при по-висока честота 
на въртене (600÷1200 minˉ¹), много добре хомогенизира разтвора, натовар-
ва по-малко ръцете на работещия. Показаната на фиг. 3, б) бъркалка е при-
годена за разбъркване на течни материали като бои, лакове, грундове, леки 
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декоративни мазилки, материали за тънкослойно шпакловане. Лопатките 
изтласкват материала към дъното, не се образуват пръски. Бучките се раз-
биват бързо и разтворът се хомогенизира много добре. Тази е най-често из-
ползваната бъркалка при строителни и ремонтни дейности в дома. Подхо-
дяща е за разбъркване на материали с обем от 5 ℓ до 30 ℓ. Работи с миксери 
с мощност 500÷1000 W.  

Специализираната бъркалка за течни материали (фиг. 3в), включи-
телно съдържащи разтворители като бои и лакове, грундове и тънкослойни 
шпакловки, завихря силно течността, като засмукващото й действие спома-
га за доброто размесване на разтвора. За по-доброто разбъркване тя трябва 
да се движи бавно из целия обем на съда. Подходяща е за разбъркване на 
малки обеми – 5÷15 ℓ, както и на химически агресивни разтвори. Работи се 
с честота на въртене 800÷1000 minˉ¹, което позволява да се използва и в 
комбинация с подходяща по мощност бормашина. 

Обобщено представената по-горе информация е поместена в таблица 1. 
На фиг. 4 са показани изгледи на смесително и хомогенизиращо обо-

рудване в различни области на промишлеността [2]. 

 

а) 

 

б) 
 

в) 

   
г) д) е) 

Фигура 4. Промишлено оборудване за смесване и хомогенизиране: 
а) и г) – професионален миксер; б) и в) – с въртящ се барабан;  

д) – шнеков елеватор; е) - лабораторен  
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Таблица 1. Видове и предназначение на бъркалки за строителни смеси[1] 

 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Направен е кратък обзорен преглед на оборудването за миксиране и 

хомогенизиране на смеси в различни отрасли на промишлеността. 
Особено внимание е отделено на използваните бъркалки (приставки за 

бъркане), използвани в строителството.  
 
ЛИТЕРАТУРА 

[1]   Сп. Инженеринг ревю-бр. 7/2015 
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ТЕХНОЛОГИЧНО ОБОРУДВАНЕ ЗА ПРОИЗВОДСТВО НА 
ОСИ И ВАЛОВЕ 

 
Цветелина Георгиева 
Техически колеж - Ловеч 

Специалност „Машиностроене”, катедра МКСЕ 
 

Научен ръководител: доц. д-р Боян Стойчев 
 
 

Резюме: Докладът представя обзор на съвременното технологично 
оборудване за производство на валове за ротори на ръчни електрически 
инструменти. 
 
Ключови думи: валове, оси, оборудване за производство на валове и оси, 
ръчни електроинструменти. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Машинните валове са предимно тела с ротационна форма и постоянно 

или променливо по дължината им напречно сечение. Основното им пред-
назначение е да поддържат в определено положение монтирани към тях 
други машинни елементи (като зъбни колела, ремъчни шайби, съедините-
ли, маховици, вентилаторни перки и др.) и да предават въртящ момент. Из-
пълнявайки предназначението си те възприемат и предават натоварвания 
на огъване, срязване и усукване, а при наличие на зъбни колела с наклоне-
ни зъби, и осови натоварвания на опън или натиск. Машинните оси имат 
сходна с валовете конструктивна форма и предназначение, но за разлика от 
валовете, не предават въртящ момент и могат да бъдат подвижни и непо-
движни по време на работа на машините [1]. Посочените сходства предпо-
лагат сходство и в технологиите за изработването им. 

Целта на настоящия доклад е да представи съвременно технологично 
оборудване, приложимо за производство на машинни валове и оси. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
На фиг. 1 е представен примерен конструктивен чертеж на вал, харак-

терен детайл от устройството на ръчни електрически инструменти. От тех-
нологична гледна точка детайлът е стругово – фрезов. Основните повърх-
нини са характерни стругови. Има две крайни челни повърхнини (лява и 
дясна), четири външни цилиндрични повърхнини с различен диаметър и 
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свързващите ги три междинни челни повърхнини. В допълнение има два 
еднакви външни цилиндрични (околовръстни) канала (освобождения). 

Фрезови повърхнини са образуващите на два външни шпонкови кана-
ла с различни размери. 

 

 
Фигура 1. Примерен конструктивен чертеж на вал 

 
 На следващите фигури са показани видове обработващи машини, 
приложими за обработване на подобни детайли [2]. 

 

 
Фигура 2. Двушпинделен стругови център Gildemeister GD 26 – Италия 
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Машината има два насрещни хидравлични патронници за двустранна 
обработка на детайла. Броят на работните инструменти е 16. Има 6 про-
грамно управляеми оси (Xa, Xb, Za, Zb, C, Y) и е окомплектована с пръто-
подаващо устройство с дължина на материала 3 200 mm. Честотата на вър-
тене на главния шпиндел е до 7 000 min-1, а на допълнителния – 6 000 min-1. 
Центърът може да обработва детайли с максимален диаметър 26 mm и с 
максимална дължина 250 mm. Центърът е постигнал производителност  45 
бр/час при обработване на котвен вал с диаметър 15 mm и дължина 180 
mm. 

 
 

Фигура 3. Двушпинделен стругови център EMCO MAIER ET332 Mcplus – 
Австрия 

 
Центърът има два насрещни хидравлични патронника и две револвер-

ни глави с по 12 местен магазин за инструменти. Програмно управляеми са 
5 оси (Xa, Xb, Za, Zb, C). Прътоподаващото устройство е за материал с 
дължина до 3 200 mm. Честотата на въртене на главния и на допълнител-
ния шпиндел е 6 000 min-1. Максималните габаритни размери на обработ-
ваемия детайл са 42 mm за диаметъра и 200 mm за дължината. 

Центърът е показал производителност 30 бр./час при обработване на 
детайл с диаметър 22 mm и дължина 45 mm, а при обработване на друг де-
тайл с диаметър 26 mm и дължина 65 mm производителността е 40 бр./час. 

 

 
Фигура 4. Едношпинделен стругови център EMCO MAIER ET345 – Австрия 
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Този център има един хидравличен патронник и една револверна гла-
ва с 12 местен магазин за обработващи инструменти. Извършва едностран-
на обработка на детайла. Програмно управляеми са 3 оси (Xa, Za, C). Оста-
налите технически данни съвпадат с модела от фиг. 3.  

Производителността при обработване на детайл с диаметър 28 mm и 
дължина 45 mm е 40 бр./час. 
 

 
Фигура 5. Едношпинделен стругови център EMCO MAIER ET365 – Австрия 

 
 Моделът EMCO MAIER ET365 се отличава от модела EMCO MAIER 
ET345 с по-малка честота на въртене на шпиндела (4 500 min-1) и с по-голе-
ми габаритни размери на обработваните детайли (диаметър 65 mm и дъл-
жина 250 mm). Производителността при обработване на детайл зъбно коле-
ло с диаметър 53 mm и ширина 18 mm е 45 бр./час. 
 

 
Фигура 6. Двушпинделен стругови център Gildemeister Sprint 65 linear - Италия 
 

Струговият център Gildemeister Sprint 65 linear е с два хидравлични 
насрещни патронника и има 3 револверни глави с по 12 местни магазини за 
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инструменти. Програмно управляемите оси са 9 (Xa, Xb, Xc, Za, Zb, Zc, Yc, 
C, W). Прътоподаващото устройство е с дължина за материала 3 200 mm, 
Оборотите на двата шпиндела са 6 000 min-1. Максимални обработваеми 
размери на детайлите са 65 mm за диаметър и 250 mm за дължина. Часова-
та производителност за детайл „вретено” с размери L x D (180 mm x 34 
mm) достига 30 броя. 

 

 
Фигура 7. Вътрешно-шлифоваща машина Palmary OIG-150-3-CNC -Тайван 

 
Машината има два шпиндела с честоти на въртене 10 000 и 30 000 

min-1. Обхватът на диаметрите на обработваемите детайли е от 6 до 42 mm. 
При обработване на детайл с диаметър на отвора 14 mm и дължина 22 

mm достига часова производителност 40 броя. 
 

 

Фигура 8. Вътрешно-шлифоваща машина Palmary PC 18 NC- Тайван  
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Обхватът на диаметрите на шлифованите отвори при тази машина е от 
1 до 80 mm при максимална дължина на шлифоване чрез врязване до 200 
mm. При шлифоване на детайли с диаметър на отвора 26 mm и дължина 65 
mm достига производителност от 250 броя. 

 

 

Фигура 8. Вътрешно-шлифоваща машина IC 400 OVERBECK  - Германия 

 
Mашината IC 400 OVERBECK има обхват на шлифованите диаметри от 6 

до 42 mm при дължина 200 mm. Двата шпиндела имат честоти на въртене 30 000 
и 60 000 min-1. Производителността му е 40 бр./час при шлифоване на отвор с 
диаметър 14 mm и дължина 23 mm. 

 
 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Дадена е обща характеристика на машинните валове и оси. Предста-

вен е примерен конструктивен чертеж на вал и е направено негово описа-
ние от технологична гледна точка. 

Показано е съвременно технологично оборудване, приложимо за изра-
ботване на подобни валове и оси. 

 
 
ЛИТЕРАТУРА 
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КАК ДА СПОДЕЛЯМЕ СИГУРНО ФАЙЛОВЕ В ИНТЕРНЕТ 
 

Биляна Стойнова 
Технически университет - Габрово 

Катедра „Математика и информатика“ 
 
 

Резюме. Всички споделят файлове ежедневно - това е същността на 
съвременния работещ свят.  
Важно е да защитаваме нашите данни, но дали това е възможно и доколко 
е сигурно при споделяне и прехвърляне на файлове. В тази статия се 
разглеждат някои бързи, прости и сигурни начини за безопасно споделяне 
на файлове в Интернет. 
Ключови думи: споделени файлове, информационна сигурност, Интернет 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
 
Същността на Интернет се състои във възможността за споделяне на 

информация независимо от времето и мястото, на което се намира човек. 
Независимо от това дали ще се споделя семейна снимка или служебен до-
кумент, въпросът за сигурното предаване на информацията без нарушаване 
на конфиденциалността й е несъмнено от голямо значение и притеснява 
повечето потребители в мрежата. 

 
 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
 
Облачните услуги са услуги, предоставени чрез Интернет за съхране-

ние и управление на изчислителни системи и/или данни. Предимството им 
е, че може лесно да се синхронизират данните между различни устройства 
навсякъде по света, и също така информацията може да се споделя с всеки. 
Тези услуги се наричат „Облак“, защото често дори не се знае къде точно 
се съхраняват данните. Примерите за Облачни услуги включват създаване 
на документи в Google Docs, споделяне на файлове в Dropbox, изграждане-
то на собствени сървъри в Amazon Cloud, съхранение на клиентски данни в 
Salesforce или архивиране на музика и снимки в Apple’s iCloud. Тези об-
лачни услуги могат да са полезни, но те също така идват със своите специ-
фични рискове. Изключително важно е как може да  се запази сигурността 
и да се използва максимално Облака (фиг. 1.). 

 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 190 

 
 

Фигура 1. 
 
„Облакът“ не е нито добър нито лош; той е инструмент с който се из-

вършват дейности, както на работа, така и в къщи. Същественото е, че из-
ползвайки тези услуги предоставяме собствените си данни на някой друг, 
като очакваме от него да ги съхранява сигурно и достъпно за нас. Именно, 
затова трябва изборът на доставчик на Облачни услуги да бъде направен 
внимателно [1]. 

На първо място е важна поддръжката на услугата. Може ли да се полу-
чава помощ по имейл, публични форуми за въпроси или секция за Често 
Задавани Въпроси на уебсайта на доставчика на услугата. От голямо значе-
ние е и опростяването на услугата, колко лесно може да се използва. Кол-
кото е по-сложна услугата, толкова по-вероятно е да се допуснат грешки, 
информацията да се изложи  на показ или да се изгуби.  

Облакът може да направи информацията по-достъпна, но трябва да се 
внимава при споделянето й. 

Сигурността на данните на първо място е свързана с това какви лични 
данни се изискват. По какъв начин данните ще бъдат пренесени от личния 
компютър към Облака и как се съхраняват в Облака – криптирани ли са, и 
ако е така, кой може да ги декриптира. 

Задължително е потребителят да се запознае с Условията за ползване. 
Проверява се кой може да има достъп до личните данни  и какви са законо-
вите права на потребителя, както и какви са отговорностите на доставчика 
относно сигурността. 

След като е избран доставчикът на облачни услуги, важно условие е 
услугата да се използва правилно. Това как се достъпват или споделят дан-
ните, често може да има много по- голямо влияние върху сигурността на 
личните файлове, отколкото всичко друго. 

Основните правила за безопасно и сигурно споделяне на файлове са: 
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1. Удостоверяване 
Използва се силна, уникална парола за удостоверяване в облачния 

акаунт. Ако доставчика предлага удостоверяване в две стъпки, задължи-
телно трябва да се прилага. Това е една от най- важните стъпки, които мо-
гат да се предприемат, за защитата на личния профил. 

Много приложения предлагат опция за защитите на документи с паро-
ла. Обикновено паролата се въвежда два пъти, за увереност, че е въведена 
правилно. Конкретните стъпки, които трябва да се следват са различни в 
зависимост от услугата, която е избрана. Препоръчително е документите 
да бъдат защитени с най-малко 128-битово AES криптиране. Необходим е 
и сигурен начин за изпращане на паролата на получателя. 

 
2. Споделяне на файлове или папки 

Облакът прави споделянето много лесно, понякога твърде лесно. Мо-
же по погрешка файловете или дори цели папки да бъдат направени пу-
блично достъпни за всички в Интернет. Най-добрият начин за защита е да 
не се споделя нищо с никого по подразбиране. В този случай се разрешава 
достъп само на конкретни хора (или групи от хора) до определени папки 
само ако имат нужда от това. Когато няма повече нужда от нечии достъп 
до файловете, достъпът се премахва. Доставчикът на услугата трябва да 
предоставя лесен начин за проследяване на това кой има достъп до файло-
вете и папките.  

PGP и GPG са две програми, които се използват за криптиране с пу-
бличен ключ на изпращаните файлове. 

OTR (Off the Record) съобщение е функция, която може да се добавя 
към много програми за съобщения Съобщенията се криптират, преди да 
напуснат устройството. 
 

3. Споделяне на файлове/папки с връзки 
Една обичайна функция на някои облачни услуги е възможността да се 

създават уеб връзки, сочещи към данните или папките. Тази функция по-
зволява да се споделят тези файлове с всеки, като само трябва да се предо-
стави адреса на връзката. Този начин предоставя много малко сигурност, 
тъй като всеки, на когото е известна връзката може да получи достъп до 
файловете или папките. Ако връзката се изпрати само на един човек, този 
човек може да я сподели с други, или връзката може да се появи в резулта-
ти от търсене. Ако се споделяме данни с връзка, то трябва да сме убедени, 
че връзката ще бъде спряна, когато вече не е нужна, като се задава срок на 
годност или защита на  връзката с парола [2]. 

 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 192 

4. Настройки 
Настройките за сигурността, предоставени от доставчика на услугата 

са от особена важност. Ако се споделя папка с някой друг, възможно ли е 
той да я сподели с трето лице без знанието и съгласието на първоизточни-
ка. Приоритетна опция е и възможността за проследяване кой и кога е пре-
глеждал споделеното съдържание. Възможно ли е ограничаване на споде-
лянето „само за четене“ вместо „четене и писане“, т.е. трети лица имат въз-
можност да променят съдържанието на споделените файлове [3]. 

SSH (Secure Shell) е мрежов протокол, с който се създава криптиран 
тунел позволяващ достъп до компютър от разстояние. Може да се изпол-
зва, за да се качват и свалят файлове, както и за други цели [4]. 

 
5. Антивирус 

Ако споделен файл бъде заразен, други компютри с достъп до този 
файл могат също да бъдат заразени. Последната версия на инсталирания 
антивирусен софтуер на компютъра на потребителя, както и на всеки ком-
пютър, използван за споделяне на данните ще осигури по-голяма сигур-
ност и безопасност при споделянето на информация в Интернет. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 

Облачните услуги и споделянето на файлове и съдържание в Интернет 
могат да направят информацията по-достъпна и потребителите по-продук-
тивни. Но вниманието за съдържанието, което се споделя, както и отговор-
ността за последствията  са на самите потребители. 
 
 

ЛИТЕРАТУРА 
 

[1] Security in Cloud, www.securingthehuman.sans.org, 2016. 
[2] A better way to securely transfer files, https://www.sharefile.com/secure-file-
sharing, 2017. 
[3] Top 10 ways to share files securely, www.techradar.com, 2017. 
[4] 6 начина да споделяме файлове без риск, www.digital.bg, 2017. 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ НАУЧНА СЕСИЯ 

20 Април  2018 година 

 

 193 

 
 

ЗАДАЧА ЗА НАЗНАЧЕНИЯТА И РЕШАВАНЕТО Й С 
ПОМОЩТА НА СОФТУЕР 

 
Биляна Стойнова 

Технически университет - Габрово 
катедра „Математика и информатика“ 

 
 

Резюме. Решаването на задачи с помощта на софтуер е от особено 
значение за развитието на практически умения за решаване на конкретни 
проблеми при бъдещите специалисти в икономиката и управлението. За 
целта, от голямо значение за студентите, изучаващи линейно оптимиране 
е да прилагат наученото в практиката. В настоящия доклад се показва 
пример за решаване на конкретна задача от линейното оптимиране с 
помощта на MS Excel. 
 
Ключови думи: линейно оптимиране, задача за назначенията, MS Excel. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Решаването на задачи с помощта на софтуер предизвиква по-голям инте-

рес при студентите, отколкото традиционните математически методи. Из-
ползван е изучаваният от студентите софтуер MS Excel. С негова помощ са 
представени алгоритъмът и приложението на симплекс метода при решава-
не на задача за назначенията. Решаването на задачи чрез познат софтуер е 
по-достъпно за учащите се и улеснява представянето и решаването на ма-
тематическите модели и практическото им приложение, без това да се 
утежнява с допълнителни изчисления. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
 

1. Математически модел 
Задачата за назначенията [1] е частен случай на т. нар. транспортна за-

дача от линейното оптимиране, при която броят на входящите пунктове е 
равен на броя на изходящите пунктове (𝑛 = 𝑚). Обемът на потребностите и 
предлагането във всички тези пунктове е единица. Типичен пример за за-
дача за назначенията е задачата за разпределението на 𝑛 на брой работници 
на същия брой работни места (дейности), ако са даден времената 𝑐𝑖𝑗 за кои-
то 𝑖-я работник изпълнява 𝑗-тата дейност и трябва да се минимализира об-
щото време за изпълнение на всички дейности. Търсените величини на за-
дачата за назначенията са определени по следния начин 
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. 
 
Една задача за назначенията е зададена[2], ако е известна платежната 

матрица (1) 
 

       (1) 
 

Въвеждаме биномните променливи  
 

, 
като това означава, че i - тият кандидат заема j–тото работно място, ако xij 
=1, иначе xij = 0. 
 

Математическият модел на задачата за назначенията е 
 

                                 (2) 
 

                        (3) 

     .        (4) 
 

Първите m уравнения на (3) отговарят на условието, че всяко работно 
място може да бъде заето точно от един кандидат. Последните n уравнения 
на (3) отговарят на условието, че всеки кандидат трябва да бъде назначен 
точно на едно работно място. 

По същество (2) – (4) е модел на класическа транспортна задача, в коя-
то всички наличности и потребности са равни на единица (ai = bj = 1). За да 
има решение (2) – (4), трябва да бъде изпълнено условието 

                     m = n.                               (5) 

От (5) следва, че платежната матрица (1) трябва да е квадратна. 
Ако m < n, то се въвеждат (n – m) броя фиктивни кандидати с нулево 

заплащане, т.е. матрицата (1) се допълва до квадратна с нулеви редове. 
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Ако m > n, то се въвеждат (m - n) броя фиктивни работни места с нуле-
во заплащане, т.е. матрицата (1) се допълва до квадратна с нулеви стълбо-
ве. 

 
2. Софтуерна реализация на решението 

 

Разглеждаме следната задача: 
В машиностроително предприятие кандидатстват за работа петима 

кандидати – Иванов, Петров, Димов, Ангелов и Генов. Вакантните пози-
ции са за монтьор, шлосер и стругар. На проведен практически тест са по-
лучени следните оценки (по десетобалната система) за ефективността на 
тяхната дейност за всяка от позициите (Таблица. 1): 

 
Позиция 

 
Кандидат 

Монтьор Шлосер Стругар 

Иванов 6 8 8 

Петров 5 7 9 

Димов 6 3 6 

Ангелов 2 6 2 

Генов 5 2 5 

 

Таблица 1. 
 
Да се намери такова разпределение на кандидатите, при което общата 

ефективност е най-голяма. 
 
За решаването на задачата ще използваме един от съществуващите в 

MS Excel инструменти  Excel Solver [3,4]. Този инструмент подпомага ре-
шаването на задачи от линейното оптимиране, каквато е и задачата за на-
значенията. 

На работния лист в MS Excel, в таблица се попълват оценките на 
ефективността на всеки от кандидатите, които са дадени в условието на за-
дачата (Таблица 1). Те съответстват на т. нар. платежна матрица (1). 
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От (5) следва, че платежната матрица (1) трябва да е квадратна. Това 
не е изпълнено, защото m = 5, а n = 3. 

Тъй като m > n, то се въвеждат (m - n) броя фиктивни работни места с 
нулево заплащане, т.е. матрицата (1) се допълва до квадратна с нулеви 
стълбове (Фигура. 1). 

 

 
Фигура 1. 

 

Задачата за назначенията е модел на класическа транспортна задача, в 
която всички наличности и потребности са равни на единица (ai = bj = 1). 
Затова ги попълваме в таблицата срещу всеки от кандидатите и срещу вся-
ка от позициите. 

В друга таблица, клетките, означени  с xij ( i = 1, …, m; j = 1, …, n ) се 
оставят празни. 

Чрез функцията за сума се отбелязват сумите по редове и съответно по 
стълбове в платежната матрица. 

В клетката, в която се получава стойността на целевата функция, с по-
мощта на вградената функция SUMPRODUCT() се записва формулата за 
изчисляването й (Фигура. 2). 

 

 
Фигура 2. 
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Активирането на вградената функция Solver, необходима за пресмята-
нето на задачи от линейното оптимиране може да стане от менюто ДАННИ 
[3,4]. Ако това се прави за първи път с текущия лист, отваря се празен диа-
логов прозорец Solver Parameters. 

Въвежда се абсолютният адрес на клетката, която съдържа формулата 
с целевата функция. Избира се критерия за намиране на максимум (Max). В 
полето By Changing Variable Cells се въвеждат абсолютните адреси на 
клетките, в които се намират стойностите на променливите на задачата. 
При натискане на бутона Add се появява диалоговият прозорец , в който се 
въвеждат последователно ограничителните условия на задачата [5]. 

Make Unconstrained Variables Non-Negative. Тази опция е отбелязана по 
подразбиране и означава, че променливите на модела са неотрицателни. 
Такъв е случаят в повечето практически задачи. 

При Select a Solving Method избираме Simplex LP, т.к. в обучението ра-
ботим с линейни модели. 

Решаването на модела се извършва с бутон Solve ( Фигура. 3). 
В клетките оцветени в червено е отбелязана позицията, която трябва да 

заема всеки от избраните трима кандидати, за да бъде възможно най-ефек-
тивен. Стойността на целевата функция е 23, което съответства на най-го-
лямата обща ефективност на кандидатите. 

 
 

 
Фигура 3. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Решаването на задачи с помощта на MS Excel подпомага усвояването 

на нови математически алгоритми. Преодоляване на трудностите, които 
студентите обикновено изпитват при решаването на задачи и онагледяване 
на решението с помощта на програма, спомагат за добрите резултати при 
усвояването на материала, включен в учебните програми. 
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Резюме: Алгоритъмът на Хъфмaн построява оптимален префиксен код във вид 
на двоично дърво. В доклада е представена програмна реализация на алгоритъма с 
използване на езика за програмиране Julia.  

Ключови думи: алгоритъм на Хъфман, език за програмиране Julia 
 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Алгоритъмът на Хъфман е универсален метод, чрез който може да се 

построи оптимален префиксен код за компресия на данни без загуби. Спо-
собността му да кодира данни без загуби го прави удобен за работа с вся-
какви файлови разширения. В този доклад представяме програмна реализа-
ция на алгоритъма на Хъфман на езика за програмиране Julia. 

 
 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Успоредно с развитието на софтуерните решения, все повече се вдигат 

изискванията, които компютърните системи трябва да покриват, за да се 
работи безпроблемно. Появяват се компресиращи програми като (WinZIP, 
RAR, COMPRESS, PeaZip), които позволяват данните да се компресират по 
подходящ начин, така че да се намали необходимото дисково простран-
ство. При алгоритмите за компресиране целта е максимално намаляване на 
размера на изходните данни без загуби.  

Ще обясним действието на алгоритъма на Хъфман с един малък при-
мер. 

За всеки символ (буква) от азбуката пресмятаме броя на повторенията 
на този символ в текста, който ще се компресира. Данните записваме в та-
блица, подобна на Таблица 1. 
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Таблица 1. 

азбука повторения 
A 30 
B 15 
C 40 
D 25 
E 18 
F 35 
G 96 

 

За всеки символ от азбуката образуваме отделен възел като на Фиг. 1. 

Фигура 1.  Първоначалният списък с възли 

 
1. Сравняват се всички възли и се намират двата с най-малки тегла 

(най-малко повтарящи се символи). В случая това са възел 2 и възел 5 със 
стойности 15 и 18 (букви B и E). 

2. Създава се възел-родител с тегло, равно на сумата от теглата на два-
та сина, които са го образували. Възли 2 и 5 образуват възел с номер 8, 
който по-късно ще вземе участие заедно с възел 6, поради най-ниската си 
стойност в сравнение с останалите корени на дървета. 

3. Създадения възел се прибавя към списъка с възли, а двата сина се 
премахват от него.  

4. На реброто свързващо новия възел с единия от синовете се  присвоя-
ва нула, а на другото ребро единица. В нашата реализация нулата се при-
своява на реброто към сина с по-малък номер. 

5. Стъпките се повтарят докато остане само един възел. Той се нарича 
корен на дървото. Новите възли са винаги n-1 на брой. 

След успешно изпълнение на стъпките се получава оптимален пре-
фиксен код. Свойството префиксност означава, че никоя кодова дума не е 
начало на друга кодова дума. 
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Фигура 2. Оптимален код на Хъфман. 
Вътрешно дървото се представя с таблица като Таблица 2. 

Таблица 2. 

 

Индекс Символ Кратност Ляв син Десен син Родител Код на Хъфман 
1 A 30 0 0 9 1110 
2 B 15 0 0 8 1010 
3 C 40 0 0 11 110 
4 D 25 0 0 9 1111 
5 E 18 0 0 8 1011 
6 F 35 0 0 10 100 
7 G 96 0 0 13 0 
8  33 2 5 10  
9  55 1 4 11  
10  68 6 8 12  
11  95 3 9 12  
12  163 10 11 13  
13  259 7 12 0  
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РЕАЛИЗАЦИЯ НА АЛГОРИТЪМА НА ХЪФМАН 
НА ЕЗИКА ЗА ПРОГРАМИРАНЕ JULIA 

 
 # Възел от дървото 

mutable struct node 
  k::Int 
  left::Int 
  right::Int 
  parent::Int 
end 
 

 # Въвеждане на данните 
f = open("alphabet.txt") 
n = parse(readline(f)) 
a = Array{String,1}(n) 
h = Array{node,1}(2*n-1) 
 
for i = 1:n 
    s = readline(f) 
    t = split(s) 
    a[i] = t[1] 
    k = parse(t[2]) 
    h[i] = node(k,0,0,0) 
end 
close(f) 
 

 # Функция, намираща двата корена с най-малки тегла  
function get2min(m) 
    roots = [] 
    for i=1:m 
      if h[i].parent==0  
        push!(roots,i)     
      end 
    end        
    p, q = sort(roots, by = i->h[i].k)[1:2] 
    if p>q  
      p, q = q, p 
    end  
    return p, q 
end 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ НАУЧНА СЕСИЯ 

20 Април  2018 година 

 

 203 

 
# Създаване на новите възли 
for m = n+1:2*n-1 
    p, q = get2min(m-1)   
    h[p].parent = m 
    h[q].parent = m 
    h[m] = node(h[p].k+h[q].k,p,q,0) 
end 
 
# Намиране на кодовите думи 
codeword = Array{String,1}(2*n-1) 
codeword[2*n-1] = "" 
for m = 2*n-1:-1:n+1 
  codeword[h[m].left]  = codeword[m]*"0" 
  codeword[h[m].right] = codeword[m]*"1" 
end    
  
# Извеждане на кодовите думи 
for i=1:n 
    println(a[i]," => ",codeword[i]) 
end 
huf = Dict{Char,String}() 
for i=1:n 
   huf[a[i][1]] = codeword[i] 
end 
 
# Функция за кодиране на низ 
function code(s::String) 
    res = "" 
    for i=1:length(s)  
        res = res*huf[s[i]] 
    end 
    return res 
end 
 

 
# Функция за декодиране на двоичен низ 
function decode(s::String) 
    res = "" 
    p = 2*n-1 
    for i=1:length(s) 
        if p<=n 
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            res = res * a[p] 
            p = 2*n-1 
        end  
        if s[i]=='0' p = h[p].left  
        else         p = h[p].right 
        end 
    end 
    res = res * a[p] 
    return res 
end 
 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Благодарение на развитите методи за компресия на данни и по-точно 

Кодовете на Хъфман, които са в основата на модерната архивация на ин-
формация, компютърният свят е такъв какъвто е. 
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AN EXTREMAL MULTIPLE SOLUTION TASK  
 

Stoyan Kapralov,  Penka Ivanova 
Department of Mathematics and Informatics 

Technical University of Gabrovo 
 
 

Abstract. An example of a multiple solution task is presented. Six different 
solutions of the problem are included.  
 
Keywords: multiple solution task, extremal geometrical problem. 
 
 
INTRODUCTION  
 

Solving mathematical problems in different ways is a tool for developing  
students’ knowledge of geometry and their creativity in the field [1].  

   The difference between the solutions may be reflected in using: 
• different representations of a mathematical concept;  
• different properties (definitions or theorems) of mathematical 

concepts from a particular mathematical topic; different auxiliary 
constructions in geometry;   

• different mathematics tools and theorems from different branches of 
mathematics. 

        

 COMPMATH COMPETITION 
 

CompMath is a mathematical competition for university students, which is 
organized once per year [2],[3]. The competition aims to increase students’ 
interest in mathematics and computer algebra systems, as well as creating 
conditions for sharing experience among academic staff.  

The CompMath contest is unique all over the world and it is a major 
educational innovation. The purpose of the contest is in full accordance with 
IEEE Educational Activities. 

The contestants are divided into groups according to their subject area: 
• Group A – Mathematics, Informatics and Computer Science 
• Group B – Engineering and Natural Science. 

 The objective of the contest is to solve 30 problems with the help of a 
computer algebra system like Maple, Mathematica, MATLAB. 
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THE TASK 
 

The task we consider was the problem B21 from the CompMath-2016 
competition problem set [4]: 

Points    and    lie on the ellipse  .  
Find a point  on the ellipse, so that the triangle  has the 

maximum area. 
 

 
 
This task was proposed by the first author to the CompMath-2016 problems 

selection committee. 
 
SOLUTIONS 
 

Solution 1. 
Suppose   
The area of the triangle  is given by  

. 

It is clear that   and so   

Let   . 

Then   
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Solving equation  we obtain  .  

Then     and   . 

 

Solution 2. 

As in Solution 1 we get  ,  where   

The parametric equations of the ellipse are    
Hence  we have to maximize the function  

 
for   . 

The equation  is equivalent to , so there are two 

solutions:    and  . 

For  we obtain , and for  we obtain . 

Obviously the solution of the problem is the point . 
 
Solution 3. 

We can find a point  on the ellipse using the Lagrange multipliers. 
Our aim is to find the maximum value of the function 

 
in the presence of the constraint  .  

Consider the function   
The variable λ is a Lagrange multiplier.  
Now we solve the system  

 

and we get     and .  
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Solution 4. 
The equation of  the line    is   
We search for a tangent line to the ellipse which is parallel to  . 
Any line which is parallel to  has equation   for some 

value of   

The line will be a tangent line when the system         has 
exactly one solution.  

 

 
 

Since    the quadratic equation   
should have exactly one solution. This equation is equivalent to 

. 
Now, the discriminant  must be equal to 0. 
Solving    we obtain   
There are two tangents: 

  and  . 

The second one gives the point . 
 
Solution 5. 

The equation of the tangent line to the ellipse   through a point 

 on the ellipse is    .  

Suppose  So the vector  is a vector which is perpendicular 
to the tangent line at point  



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ НАУЧНА СЕСИЯ 

20 Април  2018 година 

 

209 
 

We are searching for a point where the tangent is parallel to The vector 
 is collinear to . 

Hence the scalar product of and  is equal to zero. 

We solve the system   and since  we obtain  

and   . So we get the point . 
 
Solution 6. 

An affine transformation is any transformation that preserves collinearity 
and ratios of distances [5].  

We apply the following affine transformation: 

                                                                                             
 

 
 
The image of the ellipse  is the circle  . 
The images of the points  and  are respectively the points  

  and  , which lie on the circle   
An affine transformation preserves the inequality between the areas of 

triangles. Now we are looking for a point  on the circle , such that the area 
of the triangle  is as large as possible. But this is an easy task. The point 

 is the intersection point of the circle  and the the perpendicular bisector of 
the line segment . 
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The midpoint of the segment  is  and the equation of the 
perpendicular bisector is  

The intersection point of the circle  and is the point .  

We go back and obtain   and  , so . 
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КОМПЕТЕНТНОСТ НА СТУДЕНТИТЕ   

СЪС СРЕДСТВАТА НА ФРАКТАЛНАТА ГЕОМЕТРИЯ  
 

Диана Ил. Изворска 
Технически университет - Габрово 

Департамент за езиково и специализирано обучение 
Славка К.Славова 

 
 

Резюме. Реформите в образованието засягат и неговия важен компонент - 
математическото образование, което е многопластово по своята структура  Бурно 
развиващо се в ХХІ век направление на съвременната математика е фракталната 
геометрия /ФГ/, тясно свързана с алгебрата, геометрията, анализа, теорията на 
функциите, топологията, теорията на вероятностите, теорията на хаоса и 
намираща приложения в биологията, металургията, икономиката, физиката, 
психологията, лингвистиката, изкуството и други направления на човешката 
дейност.  

Предмет на настоящата работа са проблеми, отнасящи се до развитието на 
информационната компетентност на студентите в обучението по ФГ в светлината 
на философския, педагогическия и психологическия подходи. Актуалността на 
изследването се определя от интеграцията на съвременната математическа наука с 
другите науки; невъзможност да се реализира екстензивен подход към обучението на 
студентите по ФГ; недостатъчна разработеност в дидактиката на математиката 
на пътища и средства за преподаване на ФГ;  широко използване на идеите на ФГ в 
различни сфери на дейност;  хуманизация на математическото образование.  

 
         Ключови думи: висше образование, информационна компетентност, 
математическо обучение, математически модел, фрактална геометрия., фрактален 
генератор 

 
 

Информационното общество е нова парадигма за социална структура, 
за глобализация на човешката дейност, симбиоза между човека, природата 
и създаване на глобално пространство за движение на информация и зна-
ния с използване на нови ИКТ. Информационната подготовка  включва 
широк спектър от знания, умения и компетенции в областта на работа с ин-
формация, не толкова от технически, колкото от интелектуален и светогле-
ден характер. Модернизацията на висшето образование води до промени, 
изискващи от студентите не само готовност за решаване на задачи, но и 
способност за използване на съвременни ИКТ за работа с  информация в 
бъдещата им професионална дейност и мобилност в условията на инфор-
матизация на обществото. Тези личностни качества в интеграция с налич-
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ните компетенции създават потенциал и основа за развитие на нови компе-
тенции, адекватни на съвременния етап на развитие на информационното 
общество. В този случай може да се говори за развитие на професионално-
информационна компетентност на студентите – системно личностно-про-
фесионално качество, интегриращо ценностно-мотивационен, информа-
ционен, интелектуален, изследователски, комуникативен потенциал, осигу-
ряващо в бъдещата професионална дейност творческо използване на ин-
формационни ресурси. 

Реформите във висшето образованието засягат и математическото об-
разование - важен компонент с многопластова структура. Стратегиите в 
математическото образование са: стара, в която водеща е идеята, че човек 
трябва да умее да се възползва от готови подходи и нова - че той трябва 
преди всичко да бъде научен да мисли самостоятелно. Едно от изисквания-
та към съвременното математическо образование е неговата хуманитариза-
ция, хуманизация и информатизация. Бурният ръст на математиката от вто-
рата половина на XX век налага придвижване на математическото образо-
вание до равнището на съвременната наука. 

Бързо развиващо се съвременно направление е фракталната геоме-
трия, която е тясно свързана с класическите математически направления и 
с приложения в различни сфери на човешката дейност. Раждането на уче-
нието за фракталите се свързва с излизането през 1977 г. на книгата на Бе-
ноа Манделброт „The Fractal Geometry of Nature”, в която са обобщени ре-
зултатите от изследвания на редица учени, работили в периода от края на 
19 век: А. Поанкаре, П. Фату, Г. Жулиа, Г. Кантор, Д.Пеано, К. Вайерщрас, 
Ф. Хаусдорф и др. [Манделброт, 1977] Едно от първите построения на 
фрактални множества на компютър е направено от Манделброт, който 
предлага термина „фрактал” още през 1975 г. за означаване на неправилни, 
но самоподобни геометрични структури. В много работи по фрактали са-
моподобието се използва като определящо свойство. Едно от определения-
та на фрактал използва дробната размерност за характеризиращо свойство.  

Естетичният потенциал на фракталната геометрия е в нейната разби-
раемост – практически не се изискват допълнителни знания и умения по 
математика, за да се усети природната естетическа привлекателност на 
фракталите (бреговата линия на езера и морета, формата на облаците,  дър-
ветата и др). Това е геометрия на природата, откриваща принципно нови 
възможности пред съвременните природни науки; тя  позволява по нов на-
чин да се оцени научната картина на света.   

Широкото разпространение на фрактални структури в природата се 
обяснява с това, че геометричното самоподобие е основен закон за растежа 
на природните обекти. Да се зададе фрактална структура означава да се за-
даде законът за изменение на формата. Осъзнаването на тази идея довежда 
до широко използване на на фракталите в научни изследвания, където са 
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приведени голям брой задачи, в които фракталната структура и размерност 
служат като основни характеристики на системата [Пайтген, Рихтер, 1986]: 
обработка на цифрова информация, изучаване на турболентното движение 
на течности, радиолокация, изследване на финансовите пазари, получаване 
на нови наноматериали със зададени свойства и др.  

Фракталната геометрия засега не влиза в стандартите на висшето обра-
зование, но запознаването с фракталите повишава интереса на студентите 
към математиката, програмирането и компютърната графика, тъй като това 
са едни от най-красивите математически обекти и е невъзможно да бъдат 
построени без използване на ИКТ [Славова, Изворска, Иванов, 2009]. Това 
налага да се постави въпросът как да се организира обучението по фрак-
тална геометрия така, че да осигури развитие на информационната компе-
тентност (ИК) на студентите. Нашето изследване е посветено на решаване 
на този проблем и има за цел на базата на методологични подходи да обо-
снове и построи концепция за обучение по фрактална геометрия като сред-
ство за развитие на ИК на студентите. Задачите на изследването се свеждат 
до: изследване на понятието ИК; описание на видовете математическа дей-
ност и разкриване на методически подходи за развитие на ИК на студенти-
те; разработка на  методически апарат, описание на многоетапни математи-
ко-информационни задания. 

В изследванията по въпросите за качествено обновление на  методоло-
гията на висшето образование и неговите технологии особено внимание се 
обръща на ИК - водеща функционална компетентност в структурата на 
професионалната компетентност, в съдържанието на която се отделят клю-
чови, базови и специални компетенции, образуващи определено интегри-
ращо единство и разкриващи логиката на развитие на ИК на бъдещия спе-
циалист. ИК е интегрално качество на личността, което е резултат от отра-
жението на процесите на подбор, усвояване, преработване, трансформира-
не и генериране на информация в особен тип предметно-специфични зна-
ния, позволяващи да се изработват, приемат, прогнозират и реализират 
оптимални решения в различни сфери на дейност с помощта на компютъра 
[Денчев, Славова, 2010].  

Могат да бъдат отделени следните компоненти на ИК: когнитивен, 
ценностно-мотивационен, технико-технологичен, комуникативен, рефлек-
сивен. Тези компоненти са взаимно свързани и обусловени. На базата на 
различната степен на овладяването им, могат да бъдат отделени 4 равнища 
на формиране на ИК: първоначално равнище – владеене на най-прости на-
чини за работа с компютърна техника и програмно осигуряване, слабо раз-
вита рефлексия; алгоритмично (репродуктивно) равнище – действия на 
обучаемите по алгоритъм, съставен от преподавателя, изучаване на езици 
за програмиране, създаване на програмни продукти, проява на интерес към 
различно представяне на информация, развиване на навици за самооценка. 
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евристично равнище – наличие на умения за решаване на проблеми с по-
мощта на адекватно подбрано програмно осигуряване, самостоятелно 
усвояване на различни програмни продукти, обмен на професионално зна-
чима информация чрез ИТ, осъзната самооценка и оценка; творческо рав-
нище – умение за създаване на програмно осигуряване за използване в про-
фесионалната дейност, използване на ИТ, целенасочен подбор на информа-
ция, умения за водене на професионален диалог чрез ИТ, поставяне на про-
блеми и търсене на пътища за решаването им, корекция на собственото по-
ведение чрез развитие на емпатия. Тези равнища образуват йерархия: вся-
ко следващо равнище включва черти на предходното и има свои особени 
черти, отличаващи го от предходното. Движението по тази йерархична 
стълба формира ново мислене и като резултат – ИК на бъдещия специа-
лист. Анализът на теоретичните основи за развитие на ИК на студентите 
[Денчев, Славова, 2010]. дава основание да се предложи отворен модел за 
развитието й (фигура 1). 

В учебния процес ИТ може да се осъществяват като: проникващи тех-
нологии (компютърното обучение по отделни теми, раздели, отделни ди-
дактически задачи); основни, определящи, най-значими от използваните в 
дадената технология части; монотехнологии (цялото обучение се опира на 
прилагане на компютъра). Главна при изучаване на фракталната геометрия 
е проникващата технология, тъй като в нея се съчетават различни функции 
на компютъра като средство за обучение в: процеса на програмиране при 
създаване на фрактални множества; създаване на нови програмни продук-
ти при запознаване на студентите с фракталите; използване на различни 
информационни среди за създаване на композиции от фрактални множе-
ства и техни елементи [Бабкин, 2006]. 

Компютризацията на учебното занятие е тясно свързана с информати-
зацията и интеграцията на образованието. Интеграцията е едно от приори-
тетните направления, което има 3 равнища: І равнище, свързано с общите 
изисквания към учебния процес; ІІ равнище, основано на обединение на 
понятийно-информационната сфера на учебните дисциплини; ІІІ равнище, 
свързано с решаването на общоучебни задачи. 

Това равнище е най-дълбоко и се изразява в  способността на обучае-
мите да съпоставят факти, съждения за едни и същи явления, да установя-
ват връзки и закономерности между тях, да прилагат съвместно умения, 
изработени в различни дискциплини. Най-подходящо за изучаване на 
фрактали е ІІІ равнище - то позволява да се установят междупредметни и 
вътрешнопредметни връзки, да се проявят компетенции на студентите при 
изучаване на информатика и математика. Запознаването на студентите 
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Фигура. 1. Модел на развитие на информационна компетентност  
на бъдещия специалист 

 
с теорията на фракталите на базата на ИКТ има положително въздействие 
върху общото равнище на подготовка и повишаване на интереса към мате-
матиката [Славова, Изворска, Иванов, Пенева, 2011].   

Математическото моделиране се превръща в нов универсален компо-
нент на методологията на науката. Ето защо в учебните планове на редица 
специалности във висшите училища са включени учебни курсове, отнася-
щи се до математическото моделиране. В математическото образование 
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важна роля играят интердисциплинарните и интегрирани курсове, изучава-
щи математически модели. Чрез тях студентите придобиват фундаментал-
ни знания, които са база за развитие на обща и професионална математиче-
ска култура, бърза адаптация към нови професии, специалности и специа-
лизации. Към такива интегрирани дисциплини се отнасят и специалните 
учебни курсове, отнасящи се до фракталите, тяхното компютърно генери-
ране и многобройни приложения. Съдържанието им е изградено на базата 
на съвременната теория на фракталите и теорията на хаоса [Манделброт, 
1977; Лоренц, 1977]. 

Постигането на пълноценен резултат в обучението на студентите зави-
си от целите и принципите, подбора на съдържанието на обучение, форми-
те на организация на учебните занятия, методите и професионалната насо-
ченост на обучението по фрактална геометрия. Построяването от студенти-
те на фрактални множества има определени функции в учебния процес, ха-
рактеризиращи ИК: мотивационна, познавателна, развиваща, управляваща, 
илюстративна, развитие на междупредметни и общоучебни умения и спо-
собности, контролно-оценъчна функция и др. [Секованов, 2006] Построе-
нието на фрактали позволява да се формира и развива вътрешна мотивация 
на учебната дейност на студентите, сред които е познавателният интерес. 
Фракталите представляват математически модели, описващи самоподобие 
в разнообразни обекти. В резултат от построението на фрактали студенти-
те се запознават с приложенията на фракталната геометрия в различни об-
ласти на знанието и разширяват кръгозора си в биологията, икономиката, 
физиката, астрофизиката, картографията и др. Формира се и се развива ло-
гическо, алгоритмично и приложно математическо мислене, творческа ак-
тивност, самостоятелност и съобразителност на студентите. Построението 
на фрактали е целенасочен процес, създаващ определени условия на сту-
дентите за достигане на резултати, съдейства за реализация на дидактиче-
ските принципи за професионална насоченост на обучението, систематич-
ност и последователност. 

Съдържанието на курсовете по фрактална геометрия демонстрира ши-
роко приложение на математическия апарат за изучаване на конкретни ма-
тематически модели. Успешното моделиране на фрактали е достоверен на-
чин за проверка на компетенциите на студентите по много математически 
дисциплини, изучавани по-рано: математически и функционален анализ, 
алгебра и геометрия, топология, теория на вероятностите, информатика, 
информационни технологии, програмиране, оптимизационни и числени 
методи и др. По резултатите от построените фрактали може да се направят 
изводи за качеството на знанията на студентите.  

В учебното пособие „Компютърно моделиране на фрактали и атракто-
ри” са включени множество примери на моделиране и визуализация на 
фрактали в среда на Maple, Mathematica, MATLAB – популярни интерак-
тивни системи на компютърната математика [Славова, Иванов, 2009; 
Смирнов, Спиридонов, 2005]. Те имат развита система от команди, удобен 
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интерфейс и широки възможности за създаване на алгоритми, което позво-
лява ефективното им прилагане за решаване на проблеми на математиче-
ското моделиране. Разгледан е общ подход към конструиране на класиче-
ски фрактали, като множеството на Кантор, кривите на Кох и Пеано и др. 
Този подход е основан на принципа на автомоделиране на някакъв геоме-
тричен фрагмент, повтарящ се при всяко изменение на изходната форма на 
обекта. въвежда се фракталната размерност, като се обсъжда размерността 
на самоподобие на детерминирани фрактали и начина на пресмятането й. 
Разгледани са алгоритми за получаване на фрактали с използване на L-сис-
теми и IFS – системи итерируеми функции [Славова, Иванов, Бояджиев, 
Иванов, 2010; Барнсли, 1996]. Въвеждат се понятията хаос и атрактор и се 
обсъждат случаи на възникване на хаос в детерминирани системи. Отделе-
но е внимание на прехода към построение на фрактали на базата на итера-
ции на комплексни изображения; на методи за получаване на случайни 
фрактални структури; приведен е алгоритъм за експериментално определе-
ние на фрактална размерност за равнинни обекти, построен на базата на 
клетъчния метод.  

Под ръководството на авторите студенти защитават дипломни работи, 
свързани с разработване на алгоритми за построение на фрактали; модели-
рат се фрактали с различни фрактални генератори [Славова, Изворска, 
Иванов, 2008]. Създадена е електронна библиотека с дипломните работи на 
студенти в бакалавърска и магистърска степен по информационни техно-
логии: „Компютърно моделиране на фрактали чрез генератора XaoS”, 
„Компютърно моделиране на фрактална музика”, „Компютърно моделира-
не на IFS-фрактали”, „Компютърно моделиране на геометрични фрактали”, 
„Компютърно моделиране на алгебрични фрактали”, „Фрактални структу-
ри в изобразителното изкуство”, „Фрактални структури в архитектурата”, 
„Принцип на фракталност в дизайна”, „Структурен анализ на софтуер за 
2D фрактална графика в медийната индустрия”, „Структурен анализ на 
софтуер за 3D фрактална графика в медийната индустрия” и др. Използват 
се редица интерактивни методи и форми в лабораторните упражнения, 
подготвят се научни съобщения от студенти в областта на компютърното 
моделиране на фрактали. Създадени са  и галерии от фрактали, моделира-
ни с различни компютърни програми. 

От дипломанти е изграден и се поддържа образователно-информацио-
нен уеб-сайт Fractalmagics (www.fractalmagics.com). Сайтът предоставя ин-
формация за отделни теми от областта на фракталната геометрия и теория-
та на хаоса, описание на софтуер за компютърно генериране на фрактали; 
тематично разделена галерия от фрактали и атрактори; галерия с видео 
клипове за фрактали [ Хаджийска, Иванов, Славова, 2011]. Изграждането 
на сайта е в 2 етапа, действащ е първият етап - разработена част от инфор-
мационната структура на сайта и началото на образователната част (фигу-
ра 2). Има секции от статии на авторите на сайта, студентски научни разра-
ботки и реферати. 

http://www.fractalmagics.com/
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Драконът на Хартър-Хейтуей (12-ти ред) 

  

Триъгълен лабиринт (5-ти ред) 

  
Триъгълникът на Серпински (5-ти ред) 

  
Кривата на Госпер (4-ти ред) 

  

Мозайка (2-ри ред) 

  

Снежинка (2-ри ред) 

  

Цвете (2-ри ред) 

  
Фигура 2. Генериране на фрактали с  L-системи в среда на Maple 
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Навигационната структура на сайта е обезпечена от следните 5 меню-
та: За фракталите (връзки към страници с информация от теорията на хао-
са, фракталната геометрия и приложенията им; връзка към списъка от 
авторски статии, дипломни работи); Софтуер (ръководства за работа с про-
грами за генериране на фрактали - ChaosPro, XaoS, Ultra Fractal, Apophysis 
и др); Галерия (тематично обособени колекции от фрактали); Информация 
(контакти, карта на уебсайта и форума); Полезни връзки (препратки към 
източници, имащи отношение към тематиката сайта). Във Fractalmagics е 
използван вграденият компонент на Joomla! за регистрация и вход. Инста-
лиран е допълнителен компонент за автоматично генериране на карта – 
Xmap,. За визуализация на съдържащите се изображения е използван ком-
понентът Phoca Gallery, като жалерията е разделена на 9 категории. 
YouTube plugin for Joomla! е допълнително инсталиран плъгин, позволя-
ващ вграждане на видеоклип от каталога на YouTube.  

В заключение могат да се направят следните изводи. На базата на 
авторско тълкуване на ИК са представени параметрите на понятието в обу-
чението по фрактална геометрия. Построена е концепция за обучение по 
фрактална геометрия като средство за развитие на ИК на студентите и са 
разкрити условията за реализацията й. Разработеният понятиен апарат по-
зволява адекватно да се опише на методологично равнище цялостно по-
строение на основите на обучение по фрактална геометрия като средство 
за развитие на ИК на студентите, което се разглежда по отношение на це-
лите, задачите, процеса, съдържанието. Описани са математико-информа-
ционни проекти за развитие на творческите способности на студентите 
Предложената методика съдейства за развитие на креативността и повиша-
ване на мотивацията на студентите към математиката, интеграция на мате-
матиката с други науки и художественото творчество. 
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ПРОЕКТ ЗА ПОДОБРЯВАНЕ УСЛОВИЯТА НА ТРУД  

И ПОВИШАВАНЕ БЕЗОПАСНОСТТА  
НА РАБОТНИТЕ МЕСТА 

 
Гюлвер Джамалова Шукриева 
Технически университет - Габрово 

Специалност „Индустриален мениджмънт”, катедра „Мениджмънт” 
 

Научен ръководител: гл. ас. д-р инж. Цанка Златева-Петкова 
 
 

Резюме. Организацията на трудовата дейност в предприятията е 
регламентирана чрез изискванията на нормативните документи на 
българското законодателство за осигуряване на здравословни и безопасни 
условия на труд, които са синхронизирани с основните принципи на 
Директивите на Европейския съюз в тази област. Трудовият процес 
трябва да протича при такава организация на производствена дейност, 
която да осигурява както безопасни условия на труд и опазване здравето и 
живота на работещите, така и в максимална степен да отстранява или 
да  ограничава съществуващите професионални рискове. 
 
Ключови думи: проект, условия на труд, безопасност на работните места, 
организация. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Мениджърския екип на фирмата в съответствие с европейското и бъл-

гарското законодателство обогатява и разширява фирмената политика за 
подобряване условията и качеството на труда. Той насочва усилията си за 
ефективно управление на рисковете за здравето и безопасността на работе-
щите, предотвратяване на нараняванията и намаляване до минимум риско-
вете за здравето на персонала. 
ОБЩА ИНФОРМАЦИЯ ЗА ПРОЕКТА: 
Наименование на проекта: Подобряване условията на труд и повишаване 
безопасността на работните места. 
Продължителност на проекта: Пет месеца (в месеци)   
Обобщение на бюджета: 

Обща стойност на проекта - 226 679.00 лв. /без ДДС/. 
Собствени средства – 100 %. 

Екип: Членовете на Екипа по проекта са определени от ръководството на 
фирмата. За сформиране на Екипа по проекта е издадена Заповед на Изпъл-
нителния директор. С членовете на Екипа по проекта, организацията под-
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писа граждански договори с конкретно описание на задълженията, отго-
ворностите и функциите им. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
 

ПОДРОБНО ОПИСАНИЕ НА ПРОЕКТА 
 

1. Необходимост от проекта. Какъв проблем трябва да се реши? 
Дружеството е структуроопределящо в община Казанлък, като в него 

работят около 900 човека. 
Компанията е собственик на производствени и административни сгра-

ди с обща застроена площ 55 000 кв. м.,  
– производствени сгради  
– административни сгради:  

в т.ч. включените в настоящия проект: 
 Корпус 2 – площ 10 520 кв. м.   
 Стол за обществено хранене – площ 865 кв.м.  

Организацията на трудовата дейност в предприятията е регламентира-
на чрез изискванията на нормативните документи на българското законо-
дателство за осигуряване на здравословни и безопасни условия на труд, 
които са синхронизирани с основните принципи на Директивите на Евро-
пейския съюз в тази област. Трудовият процес трябва да протича при така-
ва организация на производствена дейност, която да осигурява както без-
опасни условия на труд и опазване здравето и живота на работещите, така 
и в максимална степен да отстранява или да ограничава съществуващите 
професионални рискове. 

Мениджърския екип на фирмата в съответствие с европейското и бъл-
гарското законодателство обогатява и разширява фирмената политика за 
подобряване условията и качеството на труда. Той насочва усилията си за 
ефективно управление на рисковете за здравето и безопасността на работе-
щите, предотвратяване на нараняванията и намаляване до минимум риско-
вете за здравето на персонала. 

НЕОБХОДИМОСТ ОТ ПРОЕКТА: 
Не малко е направено за подобряване условията на труд в дружество-

то, но на места те все още не са в съответствие с изискванията на Закона за 
здравословни и безопасни условия на труд (ЗЗБУТ) и Наредба №7/1999 г. 
за минималните изисквания за здравословни и безопасни условия на труд 
на работните места и при използване на работното оборудване, относно 
показателите на факторите микроклимат и осветеност. 

Настоящият проект включва дейности, насочени към подобряване 
факторите на работната среда в Корпус 2 и Стола за обществено хранене. 

В Корпус 2, с площ 10 520 кв. м. работят общо 79 работници и служи-
тели. 
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 Сградата е построена и въведена в експлоатация през 1968 год., и е 
силно амортизирана. Многократно са правени основни и частични ремонти 
през годините, но все още не е разрешен проблема с отоплението на поме-
щенията. Стойностите на температурата в работните помещения през сту-
дения период на годината са на критичния минимум.  

Неблагоприятният микроклимат в работните помещения е характерен 
за студения период на годината, когато има условия за преохлаждане на 
заетите лица. 

НЕОБХОДИМО е изграждане на газово отоплително вентилационна 
инсталация  

Успоредно с това Осветлението не отговаря на изискванията за осве-
теност на работните места. Осветителната инсталацията е стара, осветле-
нието е недостатъчно, неравномерно разпределено в помещението, много 
от осветителните тела са неработещи(изгорели). По-слабото осветление е 
свързано с по-голямо зрително напрежение и увеличава риска за работещи-
те от очни заболявания и увреждания.  

НЕОБХОДИМО е да се подмени съществуващата осветителна инста-
лация с нова – съобразена със съвременните изисквания. Необходима е 
подмяна на всички живачни осветителни тела с енергоспестяващи и отго-
варящи на изискванията за безопасност на работните места. 

Стол за обществено хранене има обслужваща функция и е важен за 
предприятието, въпреки че не е свързан пряко с основната му дейност – 
производството. Фирмата е силно социално ангажирана компания, стремя-
ща се регулярно да подобрява условията на труд и да инвестира в своите 
служители. 

В стола за обществено хранене работят 22 служители и работници, 
които се грижат за храненето на 720 работника(закусват около180 и обяд-
ват около 540).  

Кухненското отделение и салона за хранене са в едно общо помеще-
ние, разделени помежду си с шубер. В кухненското отделение се приготвя 
храната, правят се заготовки и се мие посудата, при което се отделят зна-
чителни количества водни пари, маслени аерозоли, миризми и топлина. 
Поради тази причина и с оглед спазване на санитарно-хигиенните изисква-
ния в кухнята, задължително се оборудва със смукателна и нагнетателна 
вентилация. Над съоръженията за топлинна обработка е необходимо да се 
поставят местни смукателни устройства, които да засмукват изпаренията 
със скорост, непозволяваща тяхното разпространение в помещението и 
осигурява благоприятна работна среда за персонала. Както е добре извест-
но, топлинният комфорт през различните сезони и качественият въздух са 
изцяло в сферата на действие на вентилационната и климатичната системи. 
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Столът за обществено хранене е оборудван с модерни климатици за 
отопление, които не работят ефективно, защото наличната вентилационна 
система е от 1986 год. и е силно амортизирана. Подаването на пресен въз-
дух във всяка отделна точка от помещенията не се осъществява равномер-
но и с еднаква скорост, тъй като при съществуващата вентилационна сис-
тема не е направен подходящ подбор и разпределение на вентилационните 
решетки в помещението. Същата не е избрана правилно за вентилираните 
помещения, няма филтри за филтриране, както и секция за предварително 
подгряване на въздуха. Всички тези недостатъци водят до проникване на 
неприятни миризми отвън и създават дискомфорт на работещите, както и 
на столуващите. Кухненските смукатели или "кухненски абсорбатор", не 
са с необходимия напор, също така не покриват изцяло площта от която 
идват миризмите и парите – скари, фритюрници, печки и др. Поради това в 
салона за хранене се усеща силна миризма на "кухня", която се просмуква 
в облеклото и косите на столуващите. 
Съществуващо положение накратко: 
 Смукателно вентилационната система към островен абсорбатор не 

работи ефективно – недостатъчно мощен вентилатор, пропуски в сек-
торите на смукателния чадър, липса на инерционни филтри за отделя-
не на мазнината, запушени канали за отвеждане на мазнини, липсват 
компенсационни отвори. 

 Нагнетателна система за компенсационен въздух към островен аб-
сорбатор не работи, липсват вентилатор и филтри, напълно амортизи-
рани и неработещи. 

 Смукателна общообменна вентилация за кухненския сектор – не 
работи ефективно, запушени трасета, липсват решетки.  

 Компенсиране на общообменна вентилация, сектор кухня, шубери и 
столова – липсват вентилатори, филтри, не работи подгряване на въздуха. 
НЕОБХОДИМО е да се обнови/подмени вентилационната инсталация 

с мощни вентилатори и ефективни филтри за очистване на мазнини и ми-
ризми в Стол за обществено хранене, с което ще се подобри параметъра 
„Дебит на въздушния поток” и ще се оптимизират показателите на фактора 
микроклимат. 

Анализът на състоянието на безопасността и здравето във фирма-
та извеждат необходимостта в Корпус2 и в Стол за обществено хранене 
да се извърши: 
 изграждане на газово отоплително вентилационна инсталация в 

Корпус 2; 
 реновиране на осветителната инсталация в Корпус 2 
 ремонт и реновиране на вентилационната инсталация в Стол за об-

ществено хранене; 
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Извършването на споменатите дейности ще доведе до привеждане 
факторите на работната среда в Корпус 2 и Стол за обществено хранене в 
съответствие с изискванията за здравословни и безопасни условия на труд. 
Ще се оптимизират параметрите микроклимат и осветеност, ще се подо-
брят санитарно - хигиенните условия и ще се повиши безопасността на 
труда. Всичко това ще създаде условия за по-голяма сигурност на трудовия 
процес и на работещите, съвременна организация на работната среда и мо-
тивация за работа. 
2. Цели и задачи на проекта.  

ОСНОВНИТЕ ЦЕЛИ на проекта са: 
 Подобряване условията на труд чрез оптимизиране показателите 

на микроклимата и осветеността, и увеличаване на безопасността на трудо-
вия процес. 

 Създаване на работна среда, отговаряща на европейските критерии 
и стандарти в областта на здравословните и безопасни условия на труд. 

СПЕЦИФИЧНИ ЦЕЛИ: 
 Намаляване и премахване рисковете за здравето на работниците; 
 Осигуряване на работна среда, съответстваща на нормативните 

изисквания в сферата на здравето, безопасността и хигиената на работното 
място; 

 Осигуряване и поддържане на здравословни и безопасни условия на 
труд, отговарящи на ЗБУТ и нормативната уредба;  

 Интегриране на цялостния мениджмънт на фирмата с дейността по 
безопасност и здраве за подобряване на социалния и здравен статус на ра-
ботещите; 

ЗАДАЧИТЕ НА ПРОЕКТА СА:  
 Подобряване факторите на микроклимата и повишаване на без-

опасността на работните места чрез изграждане на газово отоплително 
вентилационна инсталация и реновиране на вентилационната инсталация в 
Стол за обществено хранене; 

 Подобряване на осветеността чрез реновиране на осветителната 
инсталация и монтиране на нови осветителни тела, с което ще се подобри 
осветеността на работните места в в Корпус 2;  

 Повишаване безопасността на работните места в Корпус 2 Подобря-
ване условията на труд, съобразно изискванията на нормативните докумен-
ти и превенция на свързаните с труда увреждания и заболявания; 

 Хармонизиране на работната среда във фирмата с европейските 
критерии и стандарти и българската нормативна уредба за здравословни и 
безопасни условия на труд;  

 Подобряване параметрите на микроклимата чрез изграждане на га-
зова вентилационно – отоплителна инсталация  
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 Подобряване на осветеността чрез ремонт и подмяна на осветител-
ната инсталация; 

Заложените дейности по проекта на фирмата са пряко свързани със 
ЗБУТ и нормативните изисквания по отношение на условията на работната 
среда.  
3. Към каква група работещи е насочен проекта? Проектът е насочен към 
всички заети лица във фирмата. Изграждането на магистралния газопровод 
и ГРП /газово-разпределителна площадка/ за корпус 2 ще подобри усло-
вията на труд на 79 работници и служители, които работят в него. В стола 
за общественно хранене на ден закусват около 180 души и обядват около 
540 души.  
4. Факторите на работната среда, които трябва да се подобрят. Актуалното 
състояние и очаквани параметри след осъществяването на проекта. 

Броят на параметрите, които са обект на решаване чрез реализацията на 
настоящият проект са три: 

 Микроклимат; 
 Осветление; 
 Безопасност; 

При направените замервания от Орган за контрол от вида С на „СТМ 
– ЕКСПЕРТ”ООД е установено, че параметрите на фактора микроклимат 
не отговарят на нормативните изисквания за безопасни и здравословни 
условия на труд. 

След реализацията на проекта очакваме подобряване на параметрите 
на работната среда и привеждането им в оптималните граници, осигурява-
щи безопасност и здраве на работното място. 
5. Стратегия, методи и основни дейности по проекта. 

Стратегията, която ще следва компанията при реализацията на дейно-
стите по проекта е осигуряване на здравословна и безопасна работна среда 
и производствен процес, привеждането им в съответствие със ЗЗБУТ и 
другите нормативни изисквания. За нейното осъществяване ще прилагаме 
метода на проучване и анализ на добрите практики за подобряване усло-
вията на труд. 

Основните дейности по проекта са групирани в три етапа: 
Първи етап: Изграждане на газово отоплително вентилационна инсталация 
в Корпус 2.  
Втори етап: Ремонт и реновиране на осветителна инсталация в Корпус 2. 
Трети етап: Реновиране на вентилационната инсталация в Стол за обще-
ствено хранене. 

Изпълнението на дейностите по проекта ще се извърши чрез възлагане 
на външна фирма. 

Етапите и дейностите ще се реализират съгласно разработения план –
график. 
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6. Резултати очаквани от реализацията на проекта? Прогноза за устойчи-
востта на очакваните резултати след реализацията на проекта. 
 След реализацията на проекта се очакват следните резултати: 
 Оптимизиране на параметрите на работната среда – микрокли-

мат, осветеност и безопасност на труда, което ще доведе до подобряване 
условия на труд във фирма. 

 Изградена газова вентилационно – отоплителна инсталация, с 
което ще се подобрят показателите на микроклимата(температура, относи-
телна влажност и скорост на движение на въздуха). 

 Подобрена осветеност на работните места.  
 Оптимизиране на параметрите на работната среда – микрокли-

мат, и повишаване на безопасността на труда в Стол за обществено хранене. 
 Намаляване и премахване на рисковете за здравето на работниците. 
 Осигуряване и поддържане на здравословни и безопасни условия 

на труд, отговарящи на ЗБУТ и нормативната уредба.  
Реализирането на предвидените дейности по проекта гарантира подо-

бряване условията на труд във фирмата и цели трайно подобряване на ра-
ботната среда, което ще създаде реална възможност за устойчивост на ре-
зултатите от проекта.  

Реализацията на настоящия проект може да се разглежда като над-
граждане на постигнатите резултати, което ще даде възможност за по-голя-
ма сигурност на трудовите процеси и на работещите, по-добра мотивация 
за работа. Ще доведе до хармонизиране на работната среда с европейските 
критерии и стандарти и българската нормативна уредба за здравословни и 
безопасни условия на труд. 

 
№ Видове разходи по проекта Обща сума 
1 2 3 
1. Първи етап:  

Изграждане на газово отоплително вентилационна 
инсталация  

128 115 .00 

2. Втори етап: 
Реновиране на вентилационната инсталация в Стол за 
обществено хранене 

9 070.92 

3. Трети етап: 
Реновиране на вентилационната инсталация в Стол за 
обществено хранене 

88 625.00 

 Обща стойност на проекта  /1+2+3/: 225 810.92 
 Процентно съотношение по източник на средства 100% 

Таблица 1. Бюджет на проекта 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 

Проектът е управляван и администриран според вътрешните правила 
и процедури на фирмата и държавните нормативни изисквания за счето-
водна отчетност. Проектът се осъществи на базата на принципа на про-
зрачност при вземането на решения и тяхното прилагане: 

За прозрачност по проекта са изготвени и представени ежемесечно де-
тайлни технически и финансови доклади за извършените дейности по про-
екта 

Всички направени разходи са документирани с реални разходо-оправдателни 
документи. 
 
Подготовка на финален отчет на проекта  

След приключване на проектните дейностти Екипът по проекта под-
готвя финален отчет на проекта. Изготвя се Финален доклад –техническа 
част и финансова част. 

Към доклада са приложени доказателства за ефективното изпълнение 
на дейностите. 

Документите доказващи изпълнението на договора са подредени по 
дейности в хронологичен ред. 

Резултати: Успешно и коректно администриран и отчетен проект. 
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ИЗСЛЕДВАНЕ НА ОРГАНИЗАЦИОННОТО ПОВЕДЕНИЕ  
В АКЦИОНЕРНО ДРУЖЕСТВО 

 
Гюлвер Джамалова Шукриева 
Технически университет - Габрово 

Специалност „Индустриален мениджмънт”, катедра „Мениджмънт” 
 

Научен ръководител: гл. ас. д-р инж. Цанка Златева-Петкова 
 
 

Резюме. Трудът заема най-важното място в живота на всеки човек и няма 
по-важен фактор за успеха на една организация от хората, които я 
представляват. Мениджърския екип на дружеството в съответствие с 
европейското и българското законодателство обогатява и разширява 
фирмената политика за подобряване условията и качеството на труда. 
Той насочва усилията си да установява морално-етични норми, принципи и 
стандарти за поведение на работещите, съобразно общофирмените 
ценности, залегнали във фирмената политика, като основа за благополучие 
на фирмата и на всеки работещ в нея. 
 
Ключови думи: организационно поведение, организационна култура, 
фирмени ценности, мотивация. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Фирмата, обект на настоящата извънаудиторна работа по дисциплина-

та „Организационно поведение” е едно от най-старите машиностроителни 
предприятия у нас, с предмет на дейност производство на хидравлични из-
делия и елементи за вграждане в хидравлични системи. 

 Дружеството е структуроопределящо в община Казанлък, като в него 
работят около 900 човека. То е експортно ориентирано предприятие, при-
състващо на пазарите в Испания, Франция, Великобритания, Германия, 
Австрия. Швеция, Австралия, Италия, Чехия, Полша, САЩ, Канада. Унга-
рия, Украйна, Корея, ЮАР, Сирия, Египет, Гърция и др. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
Функциите на организационната култура, които открих в изследваната 

организация са: 
 Предаване на натрупания опит и знания; 
 Осигуряване на по-добра приемственост и адаптация към про-

мените; 
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 Формиране на обществено мнение и нагласа към дадена орга-
низация; 

 Придаване значимост на дейността на отделните членове на ко-
лектива; 

 Създаване на мотивация и чувство на ангажираност у персона-
ла; 

 Подпомагане реализацията на мисията, дългосрочните цели и 
стратегии и реализацията на управленските решения;  

 Предаване на знания;  
 Обединяване на организацията.  

Мотивация на персонала 
Мотивацията на персонала е задължение на всеки ръководител друже-

ството. За мотивирането на персонала ръководството на фирмата и ръково-
дителите на структурни звена прилагат самостоятелно или в комбинация 
следните действия: 

• Провеждане на процес за периодична квалификация и преподго-
товка на персонала; 

• Поощряване на млади специалисти и работници за обучение във 
висши учебни заведения без откъсване от производството, чрез осигурява-
не на допълнителен платен отпуск; 

• Практически обучения и тренинги по работните места за поддър-
жане и усъвършенстване на квалификацията; 

• Поддържане на личната и колективна безопасност по работни ме-
ста и работни помещения; 

• Система за информиране на персонала, чрез Представителите на 
работниците и служителите и Комитета по условия на труд; 

• Изплащане на целеви награди за изпълнение на задачи с важно 
значение за дейността на дружеството; 

• Поддържане на условия на работната среда, отговарящи на нор-
мативните актове по здраве и безопасност при работа. 

• Прилагане на система за допълнително стимулиране на персона-
ла в зависимост от обема на реализираната продукция за месеца. 

• Подписване на Колективен трудов договор между работодателя 
и синдикалните организации, както и на социална програма към него; 

Анализ на КТД. 
Както и останалите колективни трудови договори, този също има за 

задача да уреди трудови, осигурителни и социални въпроси, които нe са 
уредени с нормативни разпоредби. Освен това с този КТД са договорени 
по-благоприятни трудови и осигурителни отношения в сравнение с тези, 
които са уредени в трудовото и осигурителното законодателство. 
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Синдикалната организация на Акционерното дружество има силни по-
зиции пред работодателя. Доказателство за това са следните договорености 
в колективния трудов договор: 

 “При разкриване на нови или освобождаване на съществуващи 
работни места, РАБОТОДАТЕЛЯТ ги предлага с предимство на съкрате-
ните до една година назад работници и служители от дружеството при 
условие че квалификацията им отговаря на предлаганите работни места. 

Израз на добрите отношения между социалните партньори е договоре-
ността, че работодателят наема външни лица на вакантните места само ако 
няма подходящи кандидати за свободно място от дружеството 

Тази договореност е много важна при днешния голям процент на без-
работица. 

 РАБОТОДАТЕЛЯТ не може без писменото съгласие на синди-
катите да прекрати трудовите правоотношения на работници и служители, 
на които остават по-малко от 2 години до навършване на възраст за пен-
сиониране, при наличие на повече от 10 год. стаж във фирмата. 

Това според мен е една от най-социалните придобивки на този дого-
вор. 

 На работници и служители, на които предстои да се пенсиони-
рат поради навършена възраст и осигурителен стаж за съответната катего-
рия труд, РАБОТОДАТЕЛЯТ се задължава да договори завишение на ос-
новната работна заплата през последната година преди навършване на въз-
растта с 20 %.Това право се отнася за работници и служители с не по-мал-
ко от 10 год. трудов стаж в дружеството 

Тази договореност показва лоялността и загрижеността на работо-
дателя към дългогодишните си служители и дава някаква сигурност на ра-
ботниците и служителите в годините преди да излязат в пенсия. 

 За всеки отработен нощен час се заплаща допълнително възна-
граждение в размер на 0.22 лв. 

Това в някаква степен компенсира полагането на непривлекателен но-
щен труд. 

 За продължителна работа на работниците и служителите се за-
плаща допълнително месечно възнаграждение в процент към договорира-
ната основна заплата, определен на база1 на сто, за всяка година трудов 
стаж, признат по КТ. 

С цел стимулиране на натрупания опит, в резултат на дългогодишната 
трудова дейност се заплаща допълнително месечно възнаграждение на база 
1 на сто за всяка година./Кодексното положение е 0.6 %/ 

 Когато индексът на цените на дребно за съответната година, 
оповестен от НСИ, е нараснал с 10 или повече процента, основните запла-
ти за този период се компенсират с 0.9 % за всеки процент увеличение на 
инфлацията. 
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Според този член работодателят се задължава до голяма степен да 
компенсира инфлацията в страната. 

Почивки и отпуски: 
 Стимулира работниците и служителите със стаж над 15 год. ка-

то им осигурява 2 дни допълнителен платен отпуск. 
 Този член осигурява 1 ден допълнителен отпуск на жените от 

дружеството, което е хубав жест на внимание към тях. 
 Работничка и служителка с 2 живи деца до 18 г. възраст имат 

право на 2 работни дни платен отпуск, а с 3 или почеяе деца до 18 г. въз-
раст - на 4 работни дни платен год. отпуск за календарната година. 

Това е една придобивка, която стимулира раждаемостта. 
 На работници и служители, дали кръв при организирано кръво-

даряване в дружеството, при животоспасяващи операции на пострадали ра-
ботници и служители от дружеството, на техните роднини по права линия, 
се осигурява 2 дни платен отпуск, освен полагащите се по КТ. 

Тази договореност стимулира една високо хуманна дейност като кръ-
водаряването. 

Безопасни и здравословни условия на труд: 
 Профилактични прегледи на работниците и служителите. Визи-

рат грижата на работодателя за доброто здраве на работника. 
В областта на здравословните и безопасни условия на труд е догово-

рено Работодателят да осигури в максимална степен напълно здравословни 
и безопасни условия на труд за работниците и служителите. Той изготвя 
правила и указания за спазване на безопасните и здравословни условия на 
труд, които задължително свежда до знанието на работниците и служите-
лите и контролира тяхното стриктно спазване. Нов момент в тази област е, 
че всеки работник или служител е длъжен не само стриктно да спазва даде-
ните му от Работодателя указания, но той е задължен и да информира свое-
временно Работодателя и Синдиката за всяка негативна промяна в тези 
условия, както и за нарушение на правилата и указанията. 

Социално-битово и културно обслужване в дружеството: 
 Социално битовите придобивки в разглежданото дружество спо-

ред моята преценка са на впечатляващо ниво: Поевтиняване на храната в 
стола до 60 % със включен ДДС; заплащане на част или цялата стойност на 
картите за почивка; заплащане на наеми, на транспортни разходи, заплаща-
не на лекарства и медицинско обслужване; парични помощи на работници 
и служители при продължително боледуване, както и при затруднено мате-
риално положение; закупуване на подаръци на жените за 8 март и коледни 
подаръци на деца на работници и служители до 8 год. възраст; закупуване 
на предметни награди на работници и служители при пенсиониране; изпла-
щане на еднократна парична помощ в размер на 1 МРЗ за страната на ра-
ботници и служители след сключване на граждански брак и след раждане; 
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изплащане на еднократна парична помощ в размер на 1/2 МРЗ за страната 
за първокласници, деца на работници и служители на фирмата. 

По този начин работодателят донякъде подпомага работниците и 
служителите като им осигурява по-добър начин на живот, по-добри усло-
вия за възстановяване, което в последствие рефлектира положително върху 
трудовата дейност. 

 Работодателят осигурява възможност за извършване на синди-
кална дейност през работно време, като времето за синдикална дейност се 
заплаща от работодателя 

Така се осигурява възможност за нормално функциониране на синди-
калната дейност в дружеството. 

Едно много важно предимство за РАБОТОДАТЕЛЯ е, че синдикатите 
от своя страна се задължават да съдействат на ръководството за подобрява-
не работата на предприятието. 

В този КТД е договорено и участието на служителите в управлението 
на дружеството, което се изразява в правото на всеки работник или служи-
тел да дава идеи и предложения и да изказва мнения за подобряване на 
условията на труд, както и за повишаване на ефективността на работа в 
дружеството. 

Иновация в областта на колективното трудово договаряне е включва-
нето на елементи от сферата на корпоративната лоялност и защитата на 
конкуренцията. 

Всички тези договорености са знак за нарасналото доверие между со-
циалните партньори, които са договорили уреждането на въпроси, свърза-
ни с трудовите и осигурителните отношения да става “в дух на добронаме-
реност, лоялност и взаимни отстъпки, като се търси най-благоприятно 
решаване и за двете страни в рамките на реалните възможности на дру-
жеството и законовите положения”. 

При сключване на колективния договор са договорени и защитени по-
зициите както на работодателите, така и на работниците и служителите, за 
да се постигне баланс на техните интереси, който да доведе до увеличаване 
производителността на труда и повишаване конкурентоспособността на 
предприятието. 

Предаване на знания. 
Анализ на нуждите от обучение. 
Нуждата от обучение на персонала, извършващ дейности или участ-

ващ в процеси с пряко влияние върху качеството на произвежданите про-
дукти, периодично се проверява от ръководителите на производства, отде-
ли и структурни звена. Необходимостта от обучение се определя 

• за работниците – от началник цех, ръководител обособено произ-
водство; 
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• за служителите – от ръководителите на производства, отдели и 
структурни звена;  

• за ръководителите на производства и отдели – от Изпълнителния 
Директор, Зам. Изпълнителния Директор. 

Нуждата от обучение на персонала се определя въз основа на: 
• стратегията за развитие на фирмата и производствената програ-

ма; 
• анализ на длъжността – определят се какви са изискванията за 

успешно изпълнение на длъжността, изисквания към знанията, уменията и 
нагласите на изпълнителя;   

• Оценка на производителността на работа; 
• Качество и ефективност на изпълнение на работата; 
• Удовлетвореност на клиента (когато е възможно). 

Планиране на обучението. 
На обучение подлежи ръководния и изпълнителски персонал на дру-

жеството, който изпълнява дейности, влияещи на качеството на произвеж-
даните продукти. 

Въз основа на подадените заявки до края на месец март от текущата 
година ръководител отдел «Човешки ресурси» разработва Програма за 
обучение на персонала.Тя съдържа видовете курсове, ориентировъчната 
дата за започване, лектора или фирмата за провеждане на обучението, как-
то и броя на курсистите, общо за годината. Програмата се представя на Из-
пълнителния Директор за утвърждаване и се довежда до знанието на заин-
тересованите лица за изпълнение. При възникнала необходимост ръково-
дителите на производства, отдели и структурни звена могат да предлагат 
допълнителни обучения по теми извън утвърдения план, като в такива слу-
чаи програмата подлежи на актуализация. Ръководител отдел «Човешки 
ресурси» на базата на утвърдената годишна програма, организира провеж-
дане на обученията. 

За участие във външно обучение Изпълнителният директор издава за-
повед с имената на участниците, темата, продължителност, място на про-
веждане, необходими разходи и др. 

Видове и форми на обучението 
• Първоначално/Въвеждащо – за новоназначени работници и спе-

циалисти. Обучението на новоназначените работници и специалисти е про-
цес на професионално обучение за овладяване на определени технически и 
специални знания, умения и навици, за запознаване с общата характери-
стика на фирмата, конкретното производство и работно място, конструк-
ция, технология и особености на изделието, както и инструктаж на работ-
ното място по безопасност и здраве при работа. Въвеждащото обучение и 
инструктажа на работното място се извършва от прекия ръководител на 
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новоназначения работник или служител. Новоназначените служители на 
Дружеството се обучават и за дейностите и отговорностите им произтича-
щи от Системата на управление на качеството. Обучението се провежда от 
представителя на ръководството по качеството или от координатора на 
СУК. Начален инструктаж по безопасност и здраве при работа се провежда 
на всеки новоназначен работник или служител на Дружеството. Инструк-
тажът се осъществява от служителя изпълняващ длъжността „Експерт, 
здравословни и безопасни условия на работа.  

• Периодично – за поддържане и опресняване на професионалната 
квалификация и компетентност; провежда се един път в годината или при 
необходимост по-често. 

• Повишаване на квалификацията – процес на организирано обуче-
ние за придобиване на задълбочени знания и умения в същата област. 

• Преквалификация – процес на организирано обучение за придо-
биване на теоретични знания, практически умения и навици, в нова профе-
сионална област от заетите в производството лица, притежаващи професия 
или специалност  (при необходимост – поради пренасочване на друго ра-
ботно място, преназначаване на друга длъжност и др.); 

• Задължително периодично обучение за професии и работни места 
попадащи под действието на нормативни документи (опреснителни курсо-
ве задължителни за термисти, галванотехници, електротехници, кранисти, 
а за водачите на електро и мотокари - на всеки пет години от издаване на 
свидетелството им.);  

• Обучение по въпросите на системата по качество се провежда 
ежегодно за всички длъжности и работни места, които имат задължения по 
нея.  

• Периодични инструктажи по безопасност и здраве при работа се 
провеждат на всеки три месеца от прекия ръководител и се регистрират в 
„Книга за инструктаж”. 

Прилаганите форми на обучение са: 
• Краткосрочни квалификационни курсове по работни места; 
• Специализации, участие в семинари, конференции, симпозиуми и др. 

По начина на провеждане обученията са: 
• Външни – изпълнявани от външни организации или от външни 

лектори; 
• Вътрешни – изпълнявани от компетентен персонал от състава на 

дружеството. 
Обученията се организират от отдел «Човешки ресурси», съвместно с 

ръководителите на структурни звена, чиито персонал ще бъде обучаван. За 
обученията при които има определени критерии за оценка се провежда из-
пит (тест) за оценяване знанията и / или уменията на обучаваните. 
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При външно обучение резултатите се отразяват в документите, изпол-
звани в обучаващата организация (удостоверения, дипломи, свидетелства и 
др.). Копие от документа за преминато обучение се съхранява в личното 
досие на служителя.  

В края на учебната година ръководител отдел «Човешки ресурси» 
подготвя отчет за обучението и квалификацията на персонала през година-
та - проведени курсове, брой на курсистите, успешно завършили, извърше-
ни разходи. Отчетът се разглежда от ръководството на фирмата. 

Елементи на организационната култура в трите групи: 
Артефакти: 
Условията на труд в изследваната фирма са в съответствие с изисква-

нията на Закона за здравословни и безопасни условия на труд (ЗЗБУТ). На 
производствените сгради са направени основни и частични ремонти през 
последните годините и те се намират в много-добро състояние. Покривите 
са подменени, дограмата също е подменена. Работните помещения се ото-
пляват с модерна газово-отоплителна инсталация. 

Подовата настилка е подменена с нова, отговаряща на съвременните 
изисквания.  

Всичко това създава условия за по-голяма сигурност на трудовия 
процес и на работещите, съвременна организация на работната среда 
и мотивация за работа. 

Компанията провежда инвестиционна политика, насочена към подо-
бряване и модернизиране на материалната база и повишаване на конкурен-
тоспособността на производството. Успоредно с това мениджърският екип 
полага усилия за подобряване условията на труд. Акцентира се върху про-
веждане мерки по намаляване и предотвратяване на риска за здравето на 
работещите: 

 Формиран е Комитет за условия на труд, съгласно изискванията на 
ЗЗБУТ и се провежда ежегодно обучение за запознаване с нормативната 
уредба за безопасни и здравословни условия на труд;  

 Периодично се провеждат заседания на Комитета по условия на 
труд и се обсъждат конкретни мерки за привеждане условията на труд в 
съответствие с изискванията на ЗББУТ; 

 На работещите се осигуряват лични предпазни средства и работно 
облекло;  

 Изготвена е Оценка на риска по работни места съгласно ЗЗБУТ; 
 Изготвен е план за предотвратяване и ликвидиране на аварии, пожа-

ри експлозии и други отрицателни явления; 
 Осигурени са необходимите санитарно-битови помещения за рабо-

тещите; 
 Осигурено е обслужване на заетите лица от служба по трудова ме-

дицина;  
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Базисни положения, отнасящи се до:  
- човека и човешката активност;  
- човешките отношения. 
Похвално за фирмата е че, има собствен етичен кодекс, целта на който 

е да насърчава и развива идеала за служба на обществото, като възпитава 
високи етични норми в бизнеса, признаване значимостта на всеки полезен 
труд, както и стремежа на всеки работещ в дружеството да защитава свое-
то име, името на своята професия и на дружеството. 

Етичният кодекс представлява система от морално-етични норми и 
правила, които всички работещи във фирмата, включително и временно 
наетият персонал, доброволно се задължават да съблюдават и изпълняват. 

І. Правила на поведение 
Общи правила за поведение 
При изпълнение на служебните си задължения работещите в друже-

ството трябва да спазват следните правила за поведение: 
1. Безусловно спазване и зачитане първенството на закона, защита на 

неделимите и универсални ценности човешко достойнство, свобода, равен-
ство и солидарност.  

2. Действия, противоречащи на законовите разпоредби или на добрата 
търговска практика, са недопустими, независимо от причините, които ги 
обосновават. Добрите намерения не оправдават извършването на незакон-
ни действия.  

3. Работниците и служителите трябва да избягват всяко действие, кое-
то е или би могло евентуално да бъде окачествено като уронващо доброто 
име на фирмата.  

4. Спазването на законовите разпоредби е в основата на етичното би-
знес поведение. Въпреки, че не се очаква служителите да познават детайл-
но всички действащи закони, те трябва да са запознати с основните прави-
ла, засягащи тяхната сфера на дейност, а в случай на колебание да търсят 
помощта на прекия си ръководител.  

5. Договорните споразумения се считат за напълно задължителни. Не-
допустимо е да се използва власт над доставчик, за да не бъде изпълнено 
условие от договора или да бъде изпълнено действие, което не е част от до-
говорните задължения на доставчика.  

6. В своя личен и професионален живот за всичко, което мислят, каз-
ват или правят работещите в акционерното дружество си задават следните 
четири въпроса, които управляват етичните стандарти на личността:  

- Това ли е истината?  
- Справедливо ли е спрямо всички, които засяга?  
- Ще създаде ли това добронамереност и по-добри приятелства?  
- Ще бъде ли от полза за всички, които засяга? 
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Вътрешнофирмено поведение 
1. В отношенията си работещите в акционерното дружество се подчи-

няват единствено на интересите на фирмата. Прилагат установените прави-
ла за позитивно отношение, коректност, зачитане честта и достойнството 
на другия . 

2. В общуването помежду си работещите във фирмата са равнопоста-
вени. Отношенията между тях се основават на доверие, толерантност, 
етичност и взаимопомощ. Професионални и лични разногласия не са пред-
мет на публична полемика. 

3. Не се допуска поведение, което накърнява личното достойнство и 
чест на всеки един работещ. 

4. Работещите в акционерното дружество: 
 Спазват йерархията при и по повод служебните си отношения; 
 Стремят се към обективност и безпристрастност при вземане 

на решения; 
 Поемат отговорност за действията си; 
 Поощряват обратната връзка във всяка дейност и на всяко ра-

ботно место. Търсят и приемат становища и мнения, дадени от другите. 
Участват активно в решаване на проблемите в дружеството; 

 Толерират свободно общуване между ръководител работник. 
Създават и поддържат колегиални отношения в екипите; 

 Не използват служебното си положение във фирмата, за да по-
лучат каквото и да било предимство или облаги за тях или близките си; 

 Стремят се към организираност в своите мисли и действия. 
Неетично е подаването на неоснователни жалби и изнасянето на окле-

ветяващи твърдения за работещи във фирмата. Публичните им изявления 
са насочени към обективност и истина. 

Лично поведение 
При изпълнение на служебните си задължения и в обществения си жи-

вот работещите в акционерното дружество следват поведение, което не 
уронва престижа на фирмата, като:  

1. Изпълняват коректно своите задължения и ангажименти спрямо 
фирмата. 

2. Развиват себе си и хората покрай тях, като в този процес, определят 
кое е важно, кое решаващо и кое неуместно. Не застрашават и не наруша-
ват правата на колегите и бизнес -партньорите. 

3. Осъждат всякакви форми на пряка и непряка дискриминация.  
4. Не могат да получават лични облаги (освен възнаграждението от 

фирмата) от дейност или услуга, предприета от името и за сметка на фир-
мата. Не могат да приемат парични суми или подаръци освен в случаите, 
когато тези подаръци представляват рекламни материали.  

5. Почтени са в отношенията си с партньорите и конкурентите.  
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6. Използват вътрешнофирмена информация само при и по повод из-
пълнение на работа, свързана с дружеството. Опазват фирмената и на фир-
мените партньори интелектуална собственост и не разгласяват фирмена 
тайна. Отношенията гарантират конфиденциалност на нашия бизнес и този 
на нашите партньори.  

7. Изключват наличието на личен интерес спрямо бизнес партньори 
или компании, конкурентни на фирмата и не участват в каквито и да са 
сделки, които са несъвместими с тяхната длъжност, функции и задълже-
ния.  

8. Спазват Кодекса на труда и нормите за здравословни и безопасни 
условия на труд, съблюдават законите, регулиращи извършваната от фир-
мата дейност, както и приетите в дружеството вътрешни правила. 

  Взаимоотношения с бизнес партньори 
1. С този кодекс се осигурява провеждането на прозрачна и открита 

политика в дейностите на дружеството.  
2. Защитава се и се насърчава конкуренцията, изграждат се чувства на 

доверие в акционерите, бизнес партньорите и обществеността.  
3. Насърчава борбата срещу всички форми на корупция и лично обла-

годетелстване.  
4. Работещите във фирмата участват и водят преговори с бизнес парт-

ньори с добър тон, в съответствие с общоприетите принципи и норми за 
коректност, оказвайки дължимото уважение на партньора си без проява на 
недопустима агресивност. Позитивни са в своите действия и отношения. 

ІІ. Ангажираност на ръководството 
1. Ръководството се ангажира само да прилага в най-висока степен и 

компетентно да организира прилагането на настоящите споделени общо-
фирмени ценности в условията на прозрачност, диалог и свободна обмяна 
на мнения, идеи и предложения, и в съответствие с Изискванията за добрия 
работник, специалист и мениджър в „Х”АД.  

2. Предприема всички необходими действия за осигуряване на най-ви-
соки стандарти за качество, безопасност и здраве при работа, опазване на 
околната среда, развитие на човешкия капитал и прозрачно сътрудниче-
ство с всички заинтересовани страни вътре и извън фирмата.  

3. Спазва принципа за прозрачност и оповестяване на поетите задъл-
жения като компонент от ISO стандартите на системите за управление на 
качеството. 

4. Осъзнава, че носи отговорност за това работещите да се чувстват 
уважавани, като зачита личното достойнство, насърчава силните им страни 
и създава чувство за сигурност на работното място.  

5. Предоставя на всички работещи равна възможност за професионал-
на реализация, изява и развитие, като оценява обективно и коректно по-
стигнатите резултати.  
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6. Развива лидерските качества. Лидерството е да се научиш как да 
мотивираш, влияеш и насочваш другите.  

7. Стимулира личната инициатива, развива индивидуалността и рабо-
ти за повишаване мотивацията на кадрите, включително чрез справедливо 
и адекватно възнаграждение.  

8. Поощрява чувството за колегиално уважение, доверие и коректност 
към фирмата, без да толерира постъпки, противоречащи на споделената 
политика и ценности.  

9. Проявява нулева толерантност към всички форми на безотговор-
ност, двуличие, завист, клюкарство, лъжа, мързел, небрежност, подлост, 
подмазвачество.  

10. Гарантира опазване на личните данни и на всяка поверителна лич-
на информация за работещите в дружеството, станала му известна при или 
по повод изпълнение на служебните задължения, като не допуска накърня-
ване на неприкосновеността на личния живот.  

11. Гарантира съблюдаването на всички човешки права и свободи на 
личността при или по повод изпълнение на служебни задължения.  

12. Води политика на открито общуване с цел бъдещо усъвършенства-
не и развитие на настоящия кодекс, политика и култура. 

Нормите на настоящия кодекс са доброволно морално-етично задъл-
жение за поведение на работещите дружеството. 

Елементи на организационната култура: ценности, герои, ритуа-
ли, неформална йерархична мрежа. 

Организационните ценности, концепции, възгледи, качества, принци-
пи и критерии, изграждащи ценностната система на фирмата са на много 
високо ниво. 

Лидерските качества. Лидерството е да се научиш как да мотивираш, 
влияеш и насочваш другите.  

Организацията има и формални, и неформални лидери, но най-голям е 
броя на „работягите”- тези, които чрез трудолюбие и постоянство си пече-
лят висок авторитет. 

Слабости, свързани с организационната култура в практиката на 
изследваната организация според мен са: 

Комуникациите. 
Връзката отдолу нагоре е много по-важна, отколкото връзката отгоре 

надолу. Учудващо е колко малко знае ръководството за това какво мислят 
неговите подчинени, въпреки че това е много-важно. Всеки ръководител 
трябва периодично да се информира от подчинените си за техния принос 
към организацията. Той трябва също така да се интересува по какъв начин 
според тях трябва да се изразява отговорността им пред него. Учудващо е 
колко рядко ръководителите задават на подчинените си такива въпроси. 
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Ако те го правят, ще бъдат възнаградени с добри взаимоотношения с под-
чинените си. 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Фирмата е сред най-големите работодатели в района и в страната. 

Осъзнавайки произтичащите от това отговорности е силно социално анга-
жирана компания, стремяща се регулярно да подобрява условията на труд 
и да инвестира в своите служители. 

Мениджърският екип полага усилията си да установява морално-етич-
ни норми, принципи и стандарти за поведение на работещите, съобразно 
общофирмените ценности, залегнали във фирмената политика, като основа 
за благополучие на фирмата и на всеки работещ в нея. 
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ИЗГРАЖДАНЕ НА ТЕХНИЧЕСКИ КАПАЦИТЕТ ЗА 
СЕРИЙНО ПРОИЗВОДСТВО НА ИНОВАТИВЕН ПРОДУКТ 

„БАЛАНСИРАНА ХИДРАВЛИЧНА ЗЪБНА ПОМПА” 
Част ІІ 

 
Гюлвер Джамалова Шукриева 
Технически университет - Габрово 

Специалност „Индустриален мениджмънт”, катедра „Мениджмънт” 
 

Научен ръководител: гл. ас. д-р инж. Цанка Златева-Петкова 
 
 

Резюме. Балансираната хидравлична зъбна помпа  е иновативен продукт на 
световно ниво. Досегашната практика и изследванията на наши и 
чуждестранни образци са показали, че понижаването на нивото на шум 
при хидравличните зъбни помпи се постига за сметка на влошаване на 
други експлоатационни и хидравлични параметри.  

  За внедряване в производството и утвърждаване на пазара  на този 
иновативен продукт се налага да бъде закупено ново високотехнологично 
оборудване, необходимо за удовлетворяване на завишените изисквания към 
изделието и съответно към точността и качеството на изработване на 
вгражданите в него детайли.  
 
Ключови думи: балансирана хидравлична зъбна помпа, високотехноло-
гично оборудване, технология, проект. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Фирмата е утвърден на вътрешния и международен пазар производи-

тел на хидравлични елементи и системи.  
Основавайки се на дългогодишния си опит в проектирането и произ-

водството на хидравлични елементи, фирмата разработи конструкция на 
иновативен продукт – „Балансирана хидравлична зъбна помпа”, отлича-
ваща се с много ниски нива на звуковото налягане, при същевременно по-
добряване или запазване на отлични хидравлични и механични параметри 
като високо налягане (до 250 bar), ниски пулсации, постоянен дебит и общ 
КПД >85% . 

За съжаление обаче, голяма част от наличното оборудване в предприя-
тието е физически и морално остаряло. Към настоящия момент дружество-
то не разполага с подходящо високотехнологично и високопроизводително 
специализирано оборудване за серийно конкурентноспособно производ-
ство на иновативния продукт. Необходимо е технологично обновление със 
съвременно оборудване, което ще доведе до повишаване качеството на из-
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делията и тяхната конкурентоспособност. Закупуването на новите машини 
и технологии, необходими за внедряване в производството на балансира-
ната хидравлична зъбна помпа е свързано със значителни инвестиции, 
които фирмата не може да реализира в кратки срокове със собствени сред-
ства.  

Предвидени за закупуване са главно високоточни машини за механич-
но обработване и контролно-измервателни уреди, които да гарантират удо-
влетворяване на конструктивните изисквания по отношение на степента на 
точност на произвежданите детайли, влагани в иновативния продукт, както 
и техния пълен качествен контрол. Основните дейности, които ще спомог-
нат за изпълнение на целите на дружеството и предмет на настоящето про-
ектно предложение са закупуване на следните нови машини и  съоръже-
ния: 

1. Отрезна машина – лентова, двуколонна 
2. Хоризонтален обработващ център 
3. Вертикален обработващ център – пет-осен 
4. Струг - едношпиделен 
5. Струг - двушпинделен  
6. Струг за прътов материал до Ø20 
7. Струг за прътов материал до Ø32 
8. Зъбофрезова машина 
9. Кръглошлифовачна машина с ъглово врязване 
10. Уред за измеране на кръглост 
11. Уред за измерване на грапавост 
С внедряването на машините за механична обработка на елементите 

се цели оптимизиране на времето за механична обработка и повишаване на 
производителността и качеството на произвежданите детайли, както и на-
маляване на общите разходи за производство, вследствие на планираното 
обединяване на няколко технологични операции на една машина. 

С изпълнението на настоящия проект се планира фирмата да навлезе в 
качествено нов сегмент на пазара на хидравлични помпи, потенциалът на 
който се увеличава непрекъснато, вследствие на повишаващите се изиск-
вания към нивото на шумово замърсяване. 

Настоящия проект ще донесе трайни положителни резултати за дей-
ността на фирмата, изразяващи се в: 

 Значително разширяване на дейността – чрез стартирането на 
собствено серийно производство, първоначално на един, а в последствие и 
на други продукти на НИРД; 

 Диверсификация на продукцията посредством пускане на пазара 
на НИРД продукт с изключителен пазарен потенциал – «Балансирана хи-
дравлична зъбна помпа»; 

 Модернизация и допълване на наличното оборудване. 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април 2018 година 

 

 244 

ИЗЛОЖЕНИЕ 
 

Съгласно разработената от специалистите технология за производство 
на Балансирана хидравлична зъбна помпа, се предвижда да се използват 
следните налични към момента производствени мощности: 

- Отрезна машина – 1 бр.; 
- Фрези – 2 бр.; 
- Агрегатни машини – 5 бр.; 
- Пробивни машини – 2 бр.; 
- Обрезни машини – 2 бр.; 
- Шлайфмашини – 3 бр.; 
- Полир машина – 1 бр.; 
- Миячни машини – 2 бр.; 
- Надписващи машини – 2 бр.; 
- Стендове – 3 бр.; 
- Леярски машини – 2 бр.; 
- Преси – 3 бр.; 
- Пещи – 2 бр.; 
- Други машини и оборудване – 20 бр.;   
 

За детайлите, за които е приложимо, предприятието залага на затворен 
цикъл на производство, включващ етапите от изработване на заготовки, 
механичното им и термично обработване, нанасяне на покрития до монта-
жа на крайно изделие. В условията на силно конкурентен и динамично раз-
виващ се пазар, това е от изключително значение за постигане на оптимал-
на себестойност на произвежданите изделия и в частност на Балансирана 
хидравлична зъбна помпа. Наличните производствените мощности, които 
се предвижда да се използват за внедряване на иновативния продукт са 
разпределени в две основни обособени производства както следва: 

1. ОП „Детайли“ , което включва: Заготвителен участък, Галваничен 
участък, Термичен участък, Леярен участък; 

2. ОП „Хидравлични зъбни помпи“:Механична обработка и монтаж на 
зъбни помпи   

Основните етапи на производствения процес за внедряване на инова-
тивния продукт най-общо могат да се разделят на няколко групи, според 
необходимите за производство му детайли: 

- Производство на заготовки за алуминиеви капаци и лагери, включва-
що сплавяване, леене, щамповане; 

- Механично обработване с и без отнемане на материал на съставните 
детайли - капаци, лагери, зъбни колела, тела, щифтове. Процесите на меха-
нично обработване са струговане, фрезоване, пробиване, зенкероване, рай-
бероване, прецизно разстъргване, зъбофрезоване (както на сурови, така и 
на термообработени заготовки) и др.; 
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- Термична обработка и нанасяне на покрития – цементация, закалява-
не, отвръщане, обработка чрез студ, оксидация, фосфатиране и др. 

- Монтаж, изпитание и опаковка на готови изделия; 
- Междинен и окончателен контрол на качеството на произвежданите 

изделия. 
Същевременно предприятието разполага с обособен Инструментален 

отдел и Отдел за ремонт и поддръжка, което позволява пълно обезпечаване 
на производството с необходимите нестандартни приспособления и ин-
струменти, както и ремонт и поддръжка на наличното оборудване. 

Описание на иновативния продукт. Иновативният продукт - обект 
на внедряване по проекта е собствена разработка на фирмата и е наречен 
„балансирана хидравлична зъбна помпа”. Изделието намира приложение за 
захранване на управляващите механизми и изпълнителните органи на ма-
шини и съоръжения, които работят в среда с повишени изисквания към 
звуковото замърсяване. Балансираната хидравлична зъбна помпа  се отли-
чава с технологична, сигурна и ефективна конструкция, повишен общ кое-
фициент на полезно действие η > 85% , минимални колебания на налягане-
то и дебита, драстично намалено ниво на шума, спрямо стандартните зъб-
ни помпи. В сравнение с предлаганите към момента на българския и меж-
дународния пазар конвенционални хидравлични зъбни помпи, разработе-
ния от нас иновативен продукт достига намалени нива на шумово замърся-
ване с до 20% . Същевременно се постига и относително постоянство на 
шумовото ниво при работа с ниско и  високо работното налягане. При но-
минална честота на въртене на задвижващия вал от 1500 об/мин. и работно 
налягане в диапазона от 0÷250 bar, постиганото ниво на шум е в рамките 
на 48÷53 dB. 

Недостатъците на известните конструкции на чуждестранни зъбни 
помпи се свързват с невъзможността да cе осигури ниско ниво на звуково 
замърсяване при същевременно удовлетворяване на изискванията за плав-
ност на налягането и дебита, които се получават на изхода им. Вследствие 
на това възникват колебания, които се предават на измервателните, кон-
тролните, управляващите и изпълнителните органи на задвижваните маши-
ни. Досегашната световна практика и изследванията на наши и чужде-
странни образци са показали, че понижаването на нивото на шум при хи-
дравличните зъбни помпи се постига за сметка на влошаване на други екс-
плоатационни и хидравлични параметри, като например повишени пулса-
ции на налягането на изхода на помпата и понижен механичен и съответно 
общ коефициент на полезно действие. Ето защо нашата разработка акцен-
тира не само върху ниското ниво на звуково замърсяване, но и върху запаз-
ване и дори подобряване на хидравличните параметри като: постоянство 
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на налягането и дебита, занижени пулсации-до 2% и в крайна сметка висок 
общ КПД – над 85% .  

Наред с тези предимства конструкцията на балансираната хидравлич-
на зъбна помпа позволява да се избегне т.н. pitting ефект, наблюдаван при 
образци на чуждестранни производители на нискошумни помпи, който во-
ди до интензивно износване и е причина за сравнително краткия живот на 
изделия от този клас. Изпитанията на ресурс на разработения от фирмата 
иновативен продукт показват до два пъти по-голяма продължителност на 
„живот”, в сравнение с конкурентни чуждестранни образци от същия се-
гмент. Ето защо ние нарекохме нашата нова конструкция балансирана хи-
дравлична зъбна помпа. 

Имайки в предвид кадровия и производствен потенциал, както и  дъл-
гогодишния опит на фирмата в производството на хидравлични изделия, 
ние смятаме, че притежаваме знанията и възможностите за внедряване в 
производство на иновативния продукт. Основната задача, стояща пред нас 
се отнася до закупуване на високотехнологични и високоточни машини, 
които да гарантират постигането на зададените на конструктивно ниво го-
леми изисквания към точността и качеството на произвежданите за балан-
сираната зъбна помпа детайли.  

Кореспонденцията с някои от основните ни клиенти, както и марке-
тинговите проучвания на пазара, дават основание да се смята, че баланси-
раната хидравлична зъбна помпа има отлични перспективи за внедряване 
на световния пазар на хидравлични изделия, като това ще позволи на фир-
мата да навлезе в качествено нова ниша на пазара – производители на хи-
дравлични системи с индустриално предназначение и съответно да разши-
ри пазарните си позиции. 

Балансираната хидравлична зъбна помпа е иновативен продукт на све-
товно ниво, като значението й за научно-технологичната сфера се състои в 
решаването на няколко основни проблема, стоящи както пред производи-
телите, така и пред потребителите на зъбни помпи: 

- Намерено е конструктивно решение, даващо възможност за значи-
телно намаляване на звуковото замърсяване без това да се отразява нега-
тивно върху функционалните характеристики на изделието-налягане, де-
бит, пулсации, КПД; 

- Конструкцията е максимално опростена, което я прави по-техноло-
гична и лесна за изработване, в сравнение с водещите чуждестранни алтер-
нативи; 

- Разработен е математически модел за определяне разположението на 
т.н. разтоварващи канали на помпата, имащи пряко отношение към цялост-
ната работа на изделието; 

- Намерено е конструктивно и технологично решение на известния в 
теорията и практиката на зъбните помпи “pitting” ефект, причиняващ бързо 
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влошаване на работните характеристики на помпи, работещи на принципа 
на т.н. двойнопрофилно зацепване на зъбната двойка; 

- Като следствие от повишения коефициент на полезно действие, 
енергоемкостта на иновативния продукт е подобрена с 5÷10% . 

След успешната разработка на полезен модел на „Балансирана зъбна 
помпа”, основната задача стояща пред дружеството се отнася до създаване 
на технологични възможности за внедряването и пускане в серийно произ-
водство на иновативния продукт. Предприятието разполага с добре изгра-
дена и стопанисвана производствена база, екип от добри специалисти, как-
то и с част от необходимото технологично оборудване.  

За изпълнение на този проект обаче, е необходимо закупуване на ви-
сокотехнологични, високопроизводителни и най-вече високоточни маши-
ни, които да обезпечат постигането на зададените на конструктивно ниво 
големи изисквания към точността и качеството на произвежданите за ба-
лансираната зъбна помпа детайли. Постигането на висока степен на точ-
ност и гарантирана повторяемост на процесите по отношение на качество-
то, е в основата на постигнатото ниво на звуково замърсяване  и добри 
функционални характеристики на иновативния продукт. За допълнителна 
гаранция за качеството на изработените детайли ще спомогнат и измерва-
телните машини, които ще следят за възможни отклонения при техноло-
гичните процеси.  

Постигането на високите изисквания биха могли да се удовлетворят 
от планираното за закупуване по настоящия проект оборудване, част от 
което е иновативно само по себе си. От тази гледна точка рискове относно 
техническата осъществимост за внедряване на иновацията, в случай на 
успешно изпълнение на дейностите по този проект, не се предвиж-
дат.Техническите рискове са изследвани в периода на изпитанията на 
опитните образци и са взети всички необходими мерки за преодоляването 
им в серийното производство. Корективните мерки се изразяват в по-скоро 
превантивни и се отнасят главно към точното специфициране на необходи-
мото оборудване, съобразено с конкретните технологични нужди за осигу-
ряване на надеждно производство. 

Обосновка на проекта и ефекта от изпълнението му 
Общата цел на настоящето проектно предложение е насочена към по-

вишаване на резултатите от осъществяваната в дружеството научно-изсле-
дователската и развойна дейност чрез производство и реализация на разра-
ботените иновативни продукти с висок пазарен потенциал.  

Специфични цели на проекта ни са: 
Чрез финансова подкрепа за закупуване на технологично оборудване 

да се внедри в серийно производство иновативния продукт “Балансирана 
хидравлична зъбна помпа”. Внедряването на иновативни продукти, ще до-
веде до диверсификация на продукцията, както и до разширяване на дей-
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ността на предприятието. Чрез реализиране на проекта да се укрепи инова-
тивния капацитет на предприятието. Да се постигне успешна пазарна реа-
лизация на иновативният продукт.  

Основните проблеми на фирмата за практическа реализация на високо 
конкурентни на световния пазар продукти, се изразяват в следното: 

• липса на съвременно технологично оборудване; 
• недостатъчни собствени финансови ресурси за изграждане на нови 

по-мощни и модерни производствени линии; 
• силна конкуренция; 
• влошена икономическа и пазарна конюнктура.  

Основна част от асортимента на предприятието е насочена за износ 
към ЕС. Конкурентните на на дружеството ни фирми в световен мащаб на-
сочват усилията си към непрекъснато намаляване себестойността на про-
дуктите, чрез  употребата на високопроизводително, енергоефективно и 
екологосъобразно оборудване. Тъй като дружеството оперира във високо 
технологичен, силно конкурентен и динамично развиващ се сектор, необ-
ходимо е непрекъснато технологично усъвършенстване и развитие на ино-
вативния капацитет, които изискват значителни инвестиции. Стремежът на 
предприятието е да затвърди позициите си на традиционните пазари за реа-
лизация на продукцията в чужбина, както и да завоюва нови пазарни ниши, 
чрез разработка и въвеждане на нови, иновативни продукти. Въпреки за-
труднения достъп до финансови ресурси, фирмата следва амбициозна про-
грама за развитие, която предвижда мерки в няколко направления:  

• Модернизиране на технологиите за производство и контрол на каче-
ството на продукцията с цел осигуряване съответствие с високите стандар-
ти и изисквания на европейските партньори; 

• Производство и организация съобразно международните стандарти 
за управление на качеството;  

• Непрекъснато усъвършенстване на продукцията и разработване на 
нови, по-добри и иновативни продукти; 

• Опазване на околната среда и въвеждане на енергийноефективни 
технологии; 

• Осигуряване на здравословни и привлекателни условия на труд, 
както и непрекъснато повишаване на квалификацията на персонала. 

Като част от тази програма, в рамките на настоящия проект е планира-
но да се създадат условия за внедряване и пускане в серийно производство 
на иновативен продукт, разработен от техническите специалисти в пред-
приятието. Предлаганите за закупуване машини и оборудване са предна-
значени за създаване на нова линия за производството на балансирана 
хидравлична зъбна помпа. Осъществяването на иновативни проекти изиск-
ва значителни инвестиции във време, средства и човешки ресурси. Към на-
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стоящия момент предприятието не разполага с необходимите за серийно 
производство на иновативния продукт високоточни производствени мощ-
ности, а от друга страна съществуващото оборудване е изцяло натоварено 
с традиционния асортимент. Конструкцията на иновативния продукт 
изисква изключителна точност и прецизност при изработване на всеки 
един от съставляващите го детайли, което налага задължителни инвести-
ции в качествено ново технологично оборудване. Планираните за закупу-
ване активи в настоящото проектно предложение са значително по-висок 
клас от наличните, автоматизирани и достатъчно прецизни, за да се обезпе-
чи производството на новия продукт с качествено усъвършенствани пока-
затели, като освен това ще се осигури и стриктен качествен контрол, чрез 
закупуване на съвременни контролно-измервателни уреди. 

Осъществяването на този проект ще позволи на предприятието да на-
влезе в нова пазарна ниша с конкурентен продукт от висок клас и иновати-
вен в световен мащаб. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Спецификата на иновативния продукт - Балансирана хиравлична зъбна 
помпа, налага използването на високопроизводителни и с висока точност те-
хнологии. Автоматизираните процеси свеждат до минимум фактора човеш-
ка грешка. По този начин се гарантира постоянство на качеството на произ-
вежданите детайли и намаляване на брака. Освен с голяма ефективност, те-
зи машини се характеризират и с подобрена енергоемкост. Всичко това 
оказва позитивен ефект върху себестойността на продукта, като го прави по-
конкурентноспособен.  

Пускането в серийно производство на иновативния продукт ще окаже го-
лямо значение за пазарните позиции на фирмата. От една страна, фирмата 
ще затвърди и разшири своя дял на традиционните досега пазари с въвежда-
не на нов иновативен и конкурентен продукт. От друга страна ще може да 
навлезе в нова пазарна ниша – хидравлични системи за индустриално пол-
зване. При изпълнение на проекта се предвиждат 15% увеличение на прихо-
дите от износ, както и достигане до 95% на техния дял от общата реализира-
на продукция. Освен чисто икономическия ефект, новият продукт ще окаже 
и голямо значение за имиджа на производителя – той ще изведе фирмата ка-
то новатор в областта на хидравличните системи, и ще допринесе за конку-
рентното предимство на производителя на международно ниво. 
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Изграждането на новата линия за серийно производство на иновативния 
на световно ниво продукт – Балансирана хидравлична зъбна помпа, ще уве-
личи производствения капацитет на фирмата с 20%. По-големите мощности 
позволяват по-големи количества продукция и поемане на по-голям обем 
поръчки. 

Съвременното оборудване гарантира производството на висококачествен 
и конкурентен продукт, с добра себестойност, който ще увеличи приходите 
от продажба с до 15%. 

Въвеждането на високотехнологичното оборудване ще доведе също така 
до подобряване условията на труд, и повишаване уменията на персонала, 
който ще работи с него. 
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ИЗГРАЖДАНЕ НА ТЕХНИЧЕСКИ КАПАЦИТЕТ ЗА 

СЕРИЙНО ПРОИЗВОДСТВО НА ИНОВАТИВЕН ПРОДУКТ 
„БАЛАНСИРАНА ХИДРАВЛИЧНА ЗЪБНА ПОМПА” 

Част ІІ 
 

Гюлвер Джамалова Шукриева 
Технически университет - Габрово 

Специалност „Индустриален мениджмънт”, катедра „Мениджмънт” 
 

Научен ръководител: гл. ас. д-р инж. Цанка Златева-Петкова 
 
 

Резюме. Трудът заема най-важното място в живота на всеки човек и няма 
по-важен фактор за успеха на една организация от хората, които я 
представляват. Мениджърския екип на дружеството в съответствие с 
европейското и българското законодателство обогатява и разширява 
фирмената политика за подобряване условията и качеството на труда. 
Той насочва усилията си да установява морално-етични норми, принципи и 
стандарти за поведение на работещите, съобразно общофирмените 
ценности, залегнали във фирмената политика, като основа за благополучие 
на фирмата и на всеки работещ в нея. 
 
Ключови думи: организационно поведение, организационна култура, 
фирмени ценности, мотивация. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
За постигане целите, заложени в това проектно предложение, а имен-

но обезпечаване на серийно производство на иновативен продукт - соб-
ствена разработка - балансирана хидравлична зъбна помпа е необходимо 
извършването на следните дейности:       

Дейност 1: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Отрезна 
машина - лентова, двуколонна. 

Очаквани резултати: Целта на закупуването на новото оборудване е 
повишаване на точността и подобряване на геометрията на отрязаните за-
готовки за детайл „Тяло” на балансираната хидравлична зъбна помпа. Към 
настоящия момент предприятието не разполага с програмна двуколонна 
високоточна отрезна машина. Повишената точност на заготовките ще по-
зволи да се намалят междуоперационните прибавки за последващи меха-
нични обработки, а от там да се намали и разхода на материал с до 5% . 

Дейност 2: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Хоризонта-
лен обработващ център – 2 бр. 
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Очаквани резултати: Към настоящия момент фирмата разполага със 
стари хоризонтални центри, но с по-малки габаритни размери на работната 
маса и без двупалетна смяна. Нивото на тяхната точност е крайно недоста-
тъчно, за да се постигне необходимото високо качество и прецизност на 
изработка. Предназначението на това оборудване е свързано с окончателно 
обработване на детайл „Тяло” на иновативния продукт. С внедряването на 
новото оборудване очакваме да се получат следните резултати: осигурява-
не на необходимата за функционирането на иновативния продукт точност, 
осигуряване на високоскоростни режими на работа, като двупалетната смя-
на позволява допълнително увеличаване на производителността, тъй като 
не се губи машинно време при зареждане на заготовките. 

Дейност 3: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Вертика-
лен обработващ център – пет-осен. 

Очаквани резултати: Предназначение - окончателно обработване на 
специални детайли от типа „Тяло” и „Капак преден” на иновативния про-
дукт. Предлаганото ново оборудване е съвременна машина за обработване 
на детайлите от пет страни при едно установяване. Това води до значител-
но съкращаване на времето за подготовка на детайлите. С внедряването на 
тази машина ще се повиши технологичния капацитет с възможности за об-
работване на сложните повърхнини, наклонени отвори и канали на детай-
лите „Тяло” и „Капак преден”. Двупалетната смяна позволява допълнител-
но увеличаване на производителността, тъй като не се губи машинно време 
при зареждане на заготовките. 

Дейност 4: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Струг - 
едношпинделен.  

Очаквани резултати: Предназначение на машината - окончателно 
струговане на детайл „Капак преден”. С новата машина ще се подобри ка-
чеството на детайла, точността на обработването и ще се повиши произво-
дителността на процеса. 

Дейност 5: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Струг-дву-
шпинделен.  

Очаквани резултати: Предназначение на машината - предварително 
обработване на детайли от типа „Зъбни колела” на иновативния продукт. 
Тъй като качеството на предварителната обработка на зъбните колела се 
отразява директно и върху качеството на довършващите обработки, е абсо-
лютно необходимо закупуването на високоточна машина за стругова обра-
ботка. С новата машина ще се комбинират фрезови обработки в една ма-
шина, при това с два шпиндела, позволяващи пълното обработване на заго-
твителния детайл до операция „зъбофрезоване”. Тук целта е не само висо-
ка производителност, но и висока точност на установяване на детайлите 
във втория шпиндел, което ще се осъществява автоматично от машината за 
разлика от конвенционалните стругове. Експлоатационните разходи за 
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производство на детайлите по тази технология ще бъдат с около 40% по-
ниски, в сравнение със стандартна стругова и фрезова технология. 

Дейност 6: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Струг за 
прътов материал до Ø20 мм – 3 бр. 

Очаквани резултати: Предназначение - предварително обработване 
на детайли от типа „Щифт”, „Съединител” на иновативния продукт. Пред-
лаганото ново оборудване е с програмно управление и прътоподаващо 
устройство. Към настоящия момент предприятието не разполага с техноло-
гия за такива габаритни диаметри на заготовките. Целта на закупуването 
на тези машини е постигане на висока производителност, както и прециз-
ност и качество на изработката, постигане на международно признати 
стандарти, при минимално увеличаване на себестойността на крайния про-
дукт. 

Дейност 7: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Струг за 
прътов материал до Ø32 мм – 2 бр.  

Очаквани резултати: Предназначение - предварително обработване 
на детайли от типа „Зъбни колела” и „Съединител” на иновативния про-
дукт. Предлаганото ново оборудване е с програмно управление и прътопо-
даващо устройство. Предприятието не разполага с такъв тип машини към 
момента. Целта на закупуването на тези машини е постигане на висока 
производителност чрез обединяване на струговите и фрезовите операции 
на детайлите, при едно установяване от прътов материал, висока произво-
дителност, повишаване качеството на изработката и ниска себестойност на 
произведените детайли. 

Дейност 8: Закупуване и въвеждане в експлоатация на 
Зъбофрезова машина – 2 бр.  

Очаквани резултати: Предназначение - предварително и окончател-
но зъбофрезоване на детайли от типа „Зъбни колела” на балансираната хи-
дравлична зъбна помпа. Предлаганото ново оборудване е с програмно 
управление и автоматизирано зареждане на заготовките. С него ще се уве-
личи степента на точност на зъбната двойка, която е определящ фактор за 
постигане на ниските нива на шум при работа на балансираната хидра-
влична зъбна помпа. Предприятието приложи иновативен подход в техно-
логията за производство на зъбни колела, чрез окончателно фрезоване на 
зъбния профил след термична обработка. Тази технология изисква изклю-
чително точни зъбофрезови машини, в състояние да удовлетворят високи-
те изисквания на конструкцията на иновативния продукт. Към момента  
фирмата разполага с една такава малогабаритна CNC-машина, която не е в 
състояние да покрие нуждите на серийно производство на иновативния 
продукт. Новите прецизни зъбофрезови машини ще обезпечат, както подо-
бряване качеството на зъбния венец, така и повишаване производителност-
та на процеса. 
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Геометрията и класа на грапавост на повърхнините, които се получа-
ват от процеса „Шлифоване”, са определящи и критични за качеството и за 
безшумната работа на балансираната хидравлична зъбна помпа. Осигуря-
ването на високоточни шлифовачни машини, работещи с т.нар. активен 
контрол на размерите - по диаметър и широчина ще гарантира прецизност 
и постоянство на качеството, а автоматизираното зареждане на детайлите - 
достатъчна производителност на процеса. 

 Дейност 10: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Уред за 
измерване на кръглост.  

Очаквани резултати: Предназначение - стриктен и надежден каче-
ствен контрол на зададените по конструктивна документация изисквания 
по отношение на геометрия на ротационните повърхнини на детайлите 
„Тяло”, „Зъбни колела”, „Лагер”, „Капаци”. Тъй като изискванията към по-
върхнините на ротационните детайли на балансираната хидравлична зъбна 
помпа са особено големи, е необходимо закупуването на прецизен уред за 
измерване на отклонението от геометричната форма на повърхнините, като 
кръглост, съосие, радиално биене, праволинейност. Със закупуването на 
уреда ще се осигури повишаване качеството на произвежданите детайли и 
свеждане до минимум на загубите от брак. 

Дейност 11: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Уред за 
измерване на грапавост. Подготовка за изпълнение:  

Очаквани резултати: Предназначение - стриктен и надежден каче-
ствен контрол на зададените по конструктивна документация изисквания 
по отношение на клас на грапавост на ротационните и равнинните повърх-
нини на детайлите „Тяло”, „Зъбни колела”, „Лагер”, „Капаци”. Класът на 
грапавост на повърхнините е един от основните фактори, влияещи на 
функционалните характеристики на балансираната хидравлична зъбна 
помпа и оказва пряко влияние върху нивото на звуково замърсяване. С 
оглед на това, закупуването на такъв уред е от изключителна важност за 
гарантиране на доброто качество на изделието.  

С внедряването на машините за механична обработка на елементите 
като цяло се цели оптимизиране на времето за механична обработка и по-
вишаване на производителността на процесите, както и качеството на про-
извежданите детайли. Ще бъде постигнато намаляване на общите разходи 

Дейност 9: Закупуване и въвеждане в експлоатация на Кръгло-
шлифовачна машина с ъглово врязване – 2 бр.  

Очаквани резултати: Предназначение - окончателно шлифоване на 
детайли от типа „Зъбни колела” на балансираната хидравлична зъбна пом-
па. Предлаганото ново оборудване е с програмно управление и автомати-
зирано зареждане на заготовките.  
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за производство, вследствие на планираното обединяване на няколко тех-
нологични операции при една машина. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
В изпълнение на своите задължения, фирмата ще докладва и отчита 

изпълнението на проекта в съответните предоставени от Договарящия ор-
ган отчетни форми и документи и договора за предоставяне на безвъзмезд-
на финансова помощ. 

По време на изпълнението на проекта, както и след неговото при-
ключване, фирмата ще осигурява директен достъп на представители на 
Междинното звено и Управляващия орган или други одитиращи институ-
ции да извършат проверка на място на резултатите от изпълнението на 
проекта. 

Сформиране на екип от експерти за управление на проекта 
За постигане на добра координация, оперативност на изпълнението на 

проектните дейности, в съответствие с клаузите на сключения с Договаря-
щия орган договор за предоставяне на безвъзмездна помощ, и осъществя-
ване на оперативен контрол над работата на външните изпълнители ще бъ-
де сформиран 3-членен експертен екип, който ще ръководи и координира 
проектните дейности в съответствие с клаузите на сключения с Договаря-
щия орган договор за предоставяне на безвъзмездна помощ. 

Предвижда се в екипа да бъдат включени основно служители на фир-
мата с опит в изпълнението на проекти. Основните функции, разпределени 
между тях са както следва: 

Ръководител на проекта - управление на изпълнението на проекта, 
координиране на подготовката на тръжните документации и провеждането 
на тръжните процедури за избор на изпълнител в съответствие с изисква-
нията на ПМС № 55 от 12.03.2007 г, координиране на доставката на техно-
логичното оборудване, организиране на дейностите, свързани с комуника-
ция с Договарящия орган, редовно отчитане на дейностите по проекта и 
спазване на всички задължения, произтичащи от изпълнението на договора 
за предоставяне на безвъзмездна помощ. 

Координатор – текуща административна работа, свързана с управле-
нието и изпълнението на проекта, организация на тръжните процедури, ко-
ординиране на провеждането на процедурите по избор на изпълнители в 
съответствие с ПМС № 55 от 12.03.2007 г., подготовка на отчетите по про-
екта, комуникация между всички заинтересовани страни по проекта –из-
пълнителите по възложените договори, осигуряване изпълнението на за-
дълженията за визуализация на помощта от ЕС. 

Счетоводител – счетоводно отчитане на разходите по проекта, изгот-
вяне на финансовите отчети, осигуряване на цялостното управление на 
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средствата под ръководството на Ръководителя на проекта и в съответ-
ствие с правилата за добро финансово управление. 

Дейностите, които екипът ще изпълнява включват: 
- подбор на оценителните комисии за избор на изпълнители в съот-

ветствие в съответствие с ПМС № 55 от 12.03.2007 г. 
- спазване на процедурите и задълженията по договора за предоста-

вяне на безвъзмездна финансова помощ и договарящия орган 
- водене на точна и редовна документация за изпълнението на дого-

вора за безвъзмездна помощ 
- подготовка на окончателен технически отчет 

Провеждане на тръжни процедури за избор на изпълните-
ли/доставчици 

Предвидените по проекта инвестиционни и други дейности, ще бъдат 
възложени за изпълнение по реда на предвидените в ПМС №55/2007 г., 
посл. изм. бр. 93 от 2010 г., процедури за избор на изпълнител. По този 
начин ще се гарантират принципите на прозрачност и публичност, свобод-
на и лоялна конкуренция, равнопоставеност и недопускане на дискримина-
ция. 

Изборът на приложимите процедури ще бъде направен въз основа на 
предмета на съответните доставки, предвидени по проекта, в съответствие 
с условията и праговете, посочени в ПМС №55/2007 г. 

Вътрешен мониторинг и отчетност по проекта 
С оглед постигане на заложените по настоящия проект цели и резулта-

ти ще бъде изградена вътрешна система за мониторинг и оценка на изпъл-
нението. Основната цел на тази система ще бъде да осигури текущ контрол 
върху изпълнението на дейностите и заложените резултати. Ще се осъще-
ствява постоянен мониторинг и контрол по отношение на наетите фирми 
подизпълнители чрез проверки за спазване на графика, предаването и 
функционирането на новото оборудване и наличието на приемно-предава-
телни протоколи и сертификати с изискуемите реквизити, извършването на 
необходимите дейности, съгласно договорите. 

На базата на провеждането на технически и финансов мониторинг на 
предвидените по проекта дейности ще бъдат изготвяни и исканията за пла-
щания. Пряката отговорност за осъществяване на контролните функции 
носи Ръководителят на проекта, които ще бъде подпомаган от координато-
ра по отношение на техническия мониторинг и от счетоводителя по отно-
шение на финансовия мониторинг.  

Основен елемент в системата за мониторинг и контрол ще бъдат регу-
лярните срещи на екипа, които ще се провеждат веднъж месечно с цел да 
се синхронизират действията и текущите задачи на всички негови членове, 
да се следи напредъка на проекта и спазването на междинните срокове за 
изпълнение, както и постигането на междинните резултати. Ще бъде из-
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вършвана 100% документална проверка и проверка на място за осъществя-
ване на физически и финансов мониторинг и контрол върху дейностите на 
изпълнителя. 

По отношение на финансиране на плащанията по проекта се предвиж-
да разкриване на отделна банкова сметка на предприятието за допустимите 
разходи по проекта и средствата от безвъзмездната помощ с цел постигане 
на по-голяма яснота и прозрачност при извършване на операциите, свърза-
ни с изпълнение на дейностите по проекта.  

Екипът на проекта има ангажимент да води точна и редовна докумен-
тация и счетоводни отчети, отразяващи изпълнението на проектните дей-
ности, използвайки подходяща система за документация и счетоводно от-
читане. 

Одитът и заверка на разходите по изпълнението на проекта ще се 
извърши от регистриран одитор, като за целта на одиторите ще бъде предо-
ставен достъп до цялата първична документация по проекта и съответните 
разходооправдателни документи, доказващи изпълнението на проектните 
дейности. 

Продуктова стратегия. Хидравликата е динамична и бързо развива-
ща се сфера, като изискванията към производителите в бранша непрекъ-
снато се променят. Нови разпоредби по отношение нивото на шумово за-
мърсяване за зъбни помпи насочва технолозите на фирмата към разработ-
ване на нов подукт, който да отговори на тези изисквания. В процес на 
проучване на пазара, предприятието анализира две нискошумни помпи на 
чуждестранни производители. Тестовете показват, че тези две помпи са до-
бри показатели по отношение на шума, но за смека на това са с по-нисък 
коефициент на полезно действие – до 70% и с по-бърза износваемост спря-
мо традиционните зъбни помпи.  

Отделът за НИРД във фирмата успява да създаде нов иновативен про-
дукт: балансирана ниско шумна хидравлична зъбна помпа с оптимални 
технически характеристики – КПД над 85%, обороти, работно и пиково на-
лягане, ниво на шум в пълния зададен диапазон на скоростите и налягания-
та при осигурена продължителност на живот.  

Функционалните и чисто технически параметри на тази помпа значи-
телно надвишават тези на конкурентните алтернативи. Тя е с по-опростена 
конструкция, което я прави относително по-лесна за производство. Балан-
сираната хидравлична зъбна помпа е без аналог на световния пазар, което 
дава изключително предимство на производителя.  

Ценова политика 
Както вече споменахме, благодарение на оптимизираната конструк-

ция, а и залагайки на нови, високопроизводителни и високоефективни тех-
нологии за производството й, ще се постигнат добри нива на себестойност 
на продукта, като предвижданата цена на новото изделие ще бъде с 
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20÷25% по-ниска, в сравнение с конкурентните нискошумни помпи на 
европейския пазар. Спрямо традиционната хидравлична помпа, цената ще 
бъде от порядъка на 15-20 % по-висока. 

Канали за дистрибуция 
Правилният подбор на канали за дистрибуция е от особено важност 

при маркетирането на иновативен продукт, тъй като при този род изделия 
решението за покупка от крайният потребител се взема на база ясни пре-
имущества на предлагания иновативен продукт в сравнение с останалите 
предлагани на пазара продукти. Най-подходящи в този случай са директ-
ните и късите индиректни канали за дистрибуция поради факта, че корект-
ното изясняване на техническите изисквания на база експлоатационните 
условия за изделието е от изключителна важност за успешните му продаж-
би.  

След успешното налагане към крайните потребители, а именно произ-
водители на хидравлични системи с индустриално предназначение – тоест 
клиенти на фирмата за първо вграждане, което отнема ок. 12-18 месеца 
следва да се пристъпи към къси или средни канали за селективна дистри-
буция с цел увеличаване на пазарния дял чрез привличане на клиенти от 
така наречения вторичен пазар.   

Балансираната хидравлична зъбна помпа ще бъде предлагана, както на 
традиционните за компанията пазари, така и ще навлезе в нова ниша-про-
изводители на хидравлични системи за индустриално ползване. 

Фирмата е със силни пазарни позиции на международно ниво обусло-
вени от директните доставки на клиенти за първо вграждане /фирми произ-
водителки/. Обслужването е на високо ниво, доказателство за което са 
международни позиции на фирмата. Освен това има много добре развита 
дистрибуторска мрежа от партньори и присъства на 5 континента. Това от 
своя страна ще спомогне за по-бързото и ефективно представяне и налага-
не на продукта на пазара. За популяризиране на продукта, освен чрез ди-
ректно представяне на досегашните си клиенти, фирмата предвижда уча-
стие на международни изложения, публикации в специализирани издания, 
както и в Интернет пространството. 

Очаквани резултати от изпълнението на проекта . 
Основен резултат от изпълнение на проекта е, чрез закупуване на ново 

високоточно, високопроизводително и високотехнологично оборудване да 
се обезпечи внедряването в серийно производство на иновативен на све-
товно ниво продукт - Балансирана хидравлична зъбна помпа.  

Въвеждането в експлоатация на съвременното производствено и кон-
тролно-измервателно оборудване за неговото производство, ще допринесе 
за: 
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• увеличаване на производствения капацитет с 20%, повишаване на 
производителността, позволяваща по-големи количества продукция и пое-
мане на по-голям брой поръчки; 

• поради по-добрата технология на новия продукт се очаква намаля-
ване разходите за материали, заготовки и технологични операции за меха-
нична обработка, в сравнение с производството на традиционната хидра-
влична зъбна помпа; 

• чрез високата производителност на новото оборудване и оптими-
зираните разходи за материали ще се постигне ниво на себестойността, по-
зволяващо формиране на конкурентна цена на крайното изделие на между-
народния пазар;  

• планираната цена на новото изделие ще бъде с 20÷25% по-ниска, в 
сравнение с конкурентните изделия на европейския пазар; 

• в следствие на гореупоменатите резултати се очаква увеличаване с 
15% приходите от продажба, както и увеличаване на печалбата с 10%; 

• подобряване качеството, намаляване на брака, гарантиране на-
деждността на продукцията и свеждане на рекламациите до 0,003%, чрез 
въвеждане на ново, автоматизирано и високоточно производствено и кон-
тролно-измервателно оборудване; 

• повишаване конкурентните предимства на предприятието на све-
товния пазар, разширяване пазарния дял и приходите от износ; очаква се 
над 95% от продукцията да бъде реализирана на външния пазар; 

• навлизане на предприятието в качествено нова ниша на европей-
ския и световен пазар за високотехнологични продукти – производство на 
хидравлични системи за индустриални нужди; 

• подобряване имиджа на производителя;  
Рискове, свързани с изпълнението на проекта и реализацията на 

иновативния продукт.   
Основната задача, стояща пред фирмата и касаеща настоящия проект, 

се отнася до закупуване на високотехнологични и високопроизводителни 
машини, които да обезпечат постигането на зададените на конструктивно 
ниво големи изисквания към точността и качеството на произвежданите за 
балансираната зъбна помпа детайли. Постигането на висока степен на точ-
ност и гарантирана повторяемост на процесите по отношение на качество-
то, е в основата на постигнатото ниво на звуково замърсяване и добри 
функционални характеристики на иновативния продукт. 

От тази гледна точка рискове относно техническата осъществимост за 
внедряване на иновацията, в случай на успешно изпълнение на дейностите 
по този проект, не се предвиждат. Направените изпитания в научно изсле-
дователското и развойно звено на фирмата минимизират рисковете по от-
ношения на внедряване на нов продукт. Специалистите разработчици ще 
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осъществяват и внедряването, което също е предпоставка за намаляване на 
рисковете при пускане на серийно производство. 

По отношение на реализацията на иновативния продукт на пазара, мо-
же да се каже, че перспективите са отлични по няколко причини: 

1. Разработката на фирмата е пряко следствие от поставените изисква-
ния на някои от основните чуждестранни клиенти на фирмата по отноше-
ние на ниско ниво на звуковото замърсяване на хидравличните помпи. Те-
зи клиенти са заявили предварително желанието си за закупуване на такъв 
продукт; 

2. Иновативният продукт на фирмата е напълно конкурентноспособен 
спрямо съществуващите продукти от този клас на световно ниво по отно-
шение на функционалните си характеристики и с опростената конструк-
ция; 

3. С планираното за закупуване по проекта оборудване ще се постигне 
конкурентна себестойност. 

4. Фирмата има силни пазарни позиции и това е сериозна предпостав-
ка за осигуряване на първоначален достъп до клиентите и каналите за ди-
стрибуция на новия продукт. 

Имайки впредвид гореизложените аргументи, смятаме, че пазарните 
възможности на балансираната хидравлична зъбна помпа тръгват от добри 
стартови позиции, като потенциала за развитие на пазара в този сегмент ще 
става все по-голям. 
 

 ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Устойчивостта на резултатите, постигнати от проекта ще се га-

рантира чрез: 
• Повишен технически капацитет на фирмата – закупуването на мо-

дерно, високотехнологично и продуктивно оборудване ще подобри техни-
ческата обезпеченост на производствения процес и ще осигури възмож-
ност за стартиране на собствено серийно производство, както на иноватив-
ния продукт, предмет на настоящия проект, така и на продукти, резултат от 
бъдеща научно-изследователска и развойна дейност. При това, производ-
ството ще бъде високоефективно и с оптимизирани процеси, осигуряващи 
високо качество на продукцията при възможно най – ниска себестойност. 
Това ще подпомогне повишаването на конкурентоспособността на пред-
приятието. 

• Подобрено финансово състояние – стартирането на собствено серий-
но производство на иновативен продукт с висок пазарен потенциал ще до-
веде до значително подобряване на финансовото състояние на фирмата. 
Подобреното финансово състояние ще даде възможност да се разшири на-
учно-изследователската и развойна дейност в предприятието, което ще до-
веде до пускането на нови иновативни продукти на пазара. 
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 • Повишен управленски капацитет – реализацията на проекта ще по-
виши мениджърския капацитет на ръководството на фирмата, допълвайки 
настоящия опит в научно-изследователска и развойна дейност и изпълне-
нието на отделни индивидуални поръчки на клиенти с управленските дей-
ности, съпътстващи организирането на собствено серийно производство и 
пазарната реализация на продукцията. Като много важен резултат от реа-
лизацията на проекта ръководството на фирмата ще придобие опит в разра-
ботването и управлението на проекти финансирани от Структурните фон-
дове. 

Водейки, едновременно до подобряване на управленския, технически 
и финансов капацитет на фирмата, резултатите от проекта ще подпомогнат 
устойчивото развитие на предприятието, стабилността на работната среда, 
безопасността на условията на труд, ще доведат до увеличаване на броя на 
успешно внедрените иновативни продукти, процеси и услуги, както и до 
увеличаване на техния дял в брутния вътрешен продукт на страната. 

Това ще окаже положително влияние и върху развитието на целия от-
расъл, региона и държавата и ще даде своя принос за развитие потенциала 
за конкурентно и ефективно производство и бизнес и създаване на устой-
чив модел на икономическо развитие. 

Успешната реализация на проекта ще бъде допълнителен стимул за 
разработване и изпълнение на бъдещи иновативни проекти в предприятие-
то. Съвременното технологични оборудване ще спомогне за разработката и 
тестването на нови иновативни продукти, посредством които фирмата ще 
затвърждава пазарните си позиции и ще навлиза в нови пазарни сегменти.   

 
 
ЛИТЕРАТУРА 
 

[1] Златева-Петкова, Цанка. Управление на изследователски проекти. 
Сборник доклади от международна научна конференция: “УНИТЕХ`17”, 
Габрово, 17 - 18.11.2017 г.,ISSN 1313-230Х,  стр. 150-155. 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 262 

 
 

ОРГАНИЗАЦИОННА КОНЦЕПЦИЯ ЗА ИЗГРАЖДАНЕ И 
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КВАЛИФИКАЦИЯТА И ПРЕКВАЛИФИКАЦИЯТА НА 
ЗАЕТИТЕ ЛИЦА ВЪВ ФИРМАТА 

 
Васил Милчев Папазов 

Технически университет - Габрово 
Специалност „Стопанско управление“, магистърска програма „Управление на 

човешките ресурси“, катедра „Мениджмънт“ 
 

Научен ръководител: гл. ас. д-р инж. Цанка Златева-Петкова 
 
 

Резюме. Настоящата разработка е посветена на методите и подходите, 
които се използват в малките и средни предприятия с цел изграждане и 
функциониране на система за поддържане нивото на квалификация на 
персонала. В последните години малките и средни предприятия са 
изправени пред предизвикателствата на липса на квалифициран персонал и 
трябва да се справят с нуждата от постоянното поддържане и 
повишаване на квалификацията на служителите си с оглед постоянното 
навлизане и внеднряване на нови технологии. От друга страна има 
достатъчно на брой фирми, които предлагат на пазарен принцип услуги за 
повишаване на квалификацията, а като такива все повече се търсят и 
услугите на университетите и професионалните гимназии. В по-големите 
фирми вече се наблюдава и явлението те сами да лицензират центрове за 
професионално обучение, които задоволяват потребностите на фирмата 
от поддържане и повишаване на квалификацията на работниците и 
служителите си, за да успяват да отговорят на натиска на конкуренцията 
и новите технологии. За настоящата разработка е използван опита на 
няколко малки фирми, едната от които е Център за професионално 
обучение, която от една страна предоставя услуги за квалификация и от 
друга създава система да мотивира своите служители да повишават 
квалификацията си, за да предоставя по-качествена услуга. Разгледани са и 
подходите за повишаване на квалификацията на мениджърския състав.    
 
Ключови думи: квалификация, преквалификация, мотивация, малки и 
средни предприятия. 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
През последните 10 години осезаемо се забелязва липсата на квалифи-

цирани и мотивирани служители. Дори фирмите да не срещат все още за-
труднения да наемат нужния им брой работници и служители, то определе-
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но все по-често и все повече им се налага да квалифицират, преквалифици-
рат и да мотивират служители си, да повишават нивото си на квалифика-
ция. И това касае както повишаване и придобиване на нови професионални 
умения, но така и подобряване и развитие на ключови комптенции – изуча-
ване на чужди езици, подобряване на компютърните умения, изграждане и 
подобряване на умения за комуникация, работа в екип и редица други меку 
умения. С промяната на бизнес средата се променят и конкретните нужди в 
сферата на управление на човешките ресурси. Според Икономика БГ 
„Управлението на човешките ресурси може да се определи като система от 
принципи, методи, средства, правни норми, правила, критерии, изисква-
ния, стандарти, процедури, политика, планове и програми за формиране и 
използване на човешките ресурси в организацията в съответствие с нейни-
те непосредствени интереси и стратегически цели. С оглед на това една от 
стратегически цели в редица малки и средни предприятия е именно създа-
ването и функционирането на система за повишване на квалификацията, 
преквалификация и няма да сгрешим, ако поставим и мотивацията на пер-
сонала в това число.  

Както казах малките и средни предприятия са поставени под натиск от 
една страна от бизнес средата, в това число и държавната политика, от дру-
га страна конкуренцията и тук имам предвид основно навлизането на нови 
технологии и бързината на реакция на фмирмите във внедряването на тези 
технологии. Новите технологии и конкуренцията на пазара на труда поста-
вят следните задачи пред предприемачите и мениджърите на човешки ре-
сурси: 

- Качествен подбор на персонала; 
- Повишаване на меките умения и изграждане на добър микроклимат в 

предприятието; 
-  Поддържане и повишаване на квалификацията на работниците и 

служителите; 
- Насърчаване, включително и финансово подпомагане за повишаване 

на квалификацията и преквалификацията на служителите; 
- Задържане на качествените служители и възможност за растеж в ка-

риерата; 
- Повишаване ефективността на управлението на човешките ресурси с 

квалификация на мениджърския състав и др.  
Управлението на човешките ресурси може да се разглежда и като дей-

ност на ръководителите, която произтича от стратегическите цели на орга-
низацията и е насочена към: 

- Разработване на политики, програми и планове за формиране, разви-
тие и заплащане на човешките ресурси, както и за усъвършенстване 
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на взаимодействието на ръководството с организациите на труде-
щите се; 

- Планиране, организиране, ръководене и контролиране на работници-
те и служителите; 

- Подбиране, наемане, подготовка, оценяване и мотивация на заетите; 
- Създаване на условия и предпоставки за пълноценно използване на 

хората в трудовия процес и за постигането на висока производител-
ност на труда 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 
За да онагледим всичко казано във Въведението като теоретична по-

становка можем да разгледаме няколко примера касаещи малки и средни 
предприятия да ги съпоставим с практики на по-големи фирми.  

През 2017 година Агенция по заетостта пусна чрез европейско динан-
сиране програма, която даде възможност работещи лица със средно и по-
ниско образование да кандидатстват за ваучер за обучение по професио-
нална и ключова компетентност. При първоначалното обсъждане на про-
грамата имаше идея ваучерите да се дават на работодателите, които да из-
готвят заявки с нуждите си от конкретни обучения, но тази идея не бе въз-
приета от държавата с мотива, че лицата трябва да имат правото на избор, 
независимо от работодателя си да избират каква квалификация да придо-
биват. Въпреки това решение, програмата отвори възможност група лица 
от една фирма да кандидатстват за ваучер за обучение по професия, която 
упражняват, но нямат съответната квалификация или правоспособност. 
Програмата даде същевременно и възможност за лицата, които желаят пре-
квалификация с цел промяна на работата си и работодателя си също да се 
възползват от това. Това от една страна е възможност за фирмите да изпол-
зват програмата за да квалифицират свои служители, като ги мотивират и 
подпомогнат в процеса на кандидатстване за ваучер и от друга създаде до-
пълнителна конкуренция на пазара на труда, защото подпомага служители-
те им да придобият нова квалификация и да напуснат работа си за по-висо-
ко заплащане на друго място.  

Този пример е показателен за това до колко малките и средни пред-
приятия, техните мениджъри и предприемачите успяват да се справят с но-
вите предизвикателства. Тази програма за едни мениджъри е възможност 
за това да преквалифицират или повишат квалификацията на служители 
си, без да разходват собствен ресурс, а за други, които не съумяват да из-
ползват тази възможност заплаха да загубят служители, ако те съумеят да 
използват шанс да се преквалифицират на символична цена.  

В центъра за професионално обучение, който ръководя постъпиха за 
обучение около 200 кандидата за различни обучения, но извадката е 
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достатъчна за да се направят изводи за описаните по-горе възможности и 
заплахи за малките и средни предприятия, които показват, че има фирми в 
които успешно са изградени и функционират системи за повишаване на 
квалификацията на служителите.  

От постъпили 200 ваучера прави впечатление, че имаме ясно изразени 
потребности за обучение и придобиване на професионална правоспособ-
ност от лицата и е видно, които от тях са мотивирани и подпомогнати от 
работодателит си и кои сами са избирали профила в който да се преквали-
фицират. Определено може да се твърди, че по-висока степен на мотива-
ция за посещаване на учебните занятия има в онези лица, които са „насоче-
ни“ от работодателите си за участие в курсове за професионална компетет-
ност. От друга страна работодателя осигурява и финансово обучението из-
разено в покриване на самоучастието на курсистите, със толерантно отно-
шение към посещаването на курсовете, дори това да съвпада с работното 
време на служителите. Забелязва се заинтересованост от страна на работо-
дателя за това как преминава обучението, търсене на обратна връзка от тях 
за представянето на служителите им, а според обратната връзка на курси-
стите, някой от тях очакваха и повишение на работната заплата след при-
добиване на конкретна професионална квалификация.  

Това покзва, че тези фирми имат въведена и действаща система, която 
мотивира по всички начини служители да повишават квалификацията си. 
Подкрепят ги в процеса на обучение, стимулират ги с възнаграждение и 
покриване на разходите за обученията. Прави впечатление, че такива слу-
жители показват и добри резултати по време на текущия контрол и по вре-
ме на изпитите. Обратната връзка от преподавателите е, че тези курсисти 
често дават на останалите конкретни примери от дейността на фирмите, в 
които работят. Има и идентифицирани случаи на това служител от дадена 
фирма, участващ в група за обучение да привлече курсист, работещ в друга 
фирма към тази в която работи, защото тя дава по-добри възможности за 
кариерно развитие.  

От друга страна служители на фирми, в които няма система за квали-
фикация, но са се включили в обучение по свое желание или не присъстват 
и участват в достатъчна степен или се включват в курсове за професии, 
които са в основата на решението да сменят работата си. Тук се връщам на 
тезата, че за някой мениджъри такива програми и различни възможности 
за квалификация са по-скоро опасност служителите им да напуснат, защо-
то не са подпомагани и насърчавани да се развиват професионално. Това 
обаче създава опасността те да намерят тези възможности, да се преквали-
фицират и да си намерят работодател, който да задоволява тези им потреб-
ности. 
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В таблицата по-долу са обобщени данни по отношение на броя и раз-
пределението на курсисите по професии и по канал на кандидатстване (са-
мостоятелно или по препоръка на работодателя) 

 

Таблица 1. Разпределение на курсистите по професии и по начин на насочване 

Професия 
Брой лица 

От работодател Свободен избор 
Заварчик 12 4 
Водач на МПС за 
обществен превоз 

18 2 

Мотокарист 12 3 
Английски език 6 6 
Компютърна 
грамотност 

2 5 

Офис секретар 2  
Кранист, Багерист 8 2 
Монтьор на автотр. 
Техника 

12 8 

Други професии 66 12 
 
Не на последно място обаче за да отговори на нуждите на лицата 

включени в обученията и на тези на техните работодатели Центъра за 
професионално обучение трябва да осигури подходящи бази и препо-
даватели за да спази стандартите на образователия процес. За да се 
справи с тази задача мениджърския състав трябва от своя страна да 
има собствена система за постоянно усъвършенстване на преподава-
телите по теория и практика за съответните професии. От една страна 
да осигури достатъчно подготвени преподаватели, но от друга да ги 
мотивира да са готови да отговорят и на специфичните нуджи на ра-
ботодателите. Това осигурява на Центъра и възможността и без нали-
чие на външно финансиране да предлага и успешно да реализира на 
пазара услуги за квалификация на служители. Така той ще изпълни 
една важна функция на системите за квалификация на персонала на 
малките и средни предприятия в региона и ще гарантира своето съще-
ствуване на пазара дълго време.  
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 

От данните поместени в таблицата за разделение на курсистите е оче-
видна разликата между броя на лицата включени в обучения, поущрени от 
работодателя си и на тези, които самостоятелно са предприели да се пре-
квалифицират. Но още нещо прави впечатление. Дори лицата които са се 
самонасочили да се обучават са избрали професии, които се търсят на паза-
ра на труда и поради конкуренцията и липсата на кадри могат да осигурят 
подходящо заплащане. Това показва, че фирмите които са изградили и 
функционира система за повишаване на кавалификацията и преквалифика-
ция имат повече конкуретни предимства. В тези фирми управлението на 
човешките ресурси е ефективно и те ще се справят с новите предизвика-
телствата. За тях програмите за развитие на човешките ресурси, финанси-
рани от външни източници ще са възможности за повишаване на капаците-
та им, докато за други фирми това няма да е конкуретно предимство. В 
условията на развитие на икономиката ни малките и средни предприятия 
ще имат все по-важна роля. Това е още една стратегическа цел поставена 
пред тях - да създават традиции в ефективното управление на човешките 
ресурси, вклщчително в партньорство с други организации образователни 
институции. 
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Резюме. Настоящата разработка разглежда подбробно подходите и меха-
низмите за мотивация на работниците и служители за повишаване на ква-
лификацията в малките и средните предприятия. В това чизло изключение 
не правят и предприемачите, които сами управляват и работят в свои соб-
ствени предприятия. Съществува пряка връзка между бизнеса и образова-
нието и в периода на прехода образователната система не може да покрие 
нуждите на бизнеса от квалифицирани кадри. Отделно от това развитие-
то на икономиката поставя пред персонала и пред предприемачите нови 
изисквания за квалификация и преквалификация. Съвременната икономика 
изисква вече „Учене през целия живот“. В настоящата разработка е из-
ползван примера на малки и средни предприятия в областта на производ-
ството и услугите и на предприемачи от област Габрово. В разработката 
е поставен знак на равенство между преквалификацията на служителите 
и личностното развитие на предприемачите, защото и двете са подчинени 
на едни и същи потребности и механизмите за мотивация са еднакви или 
сходни. В процеса на дейност на фирмата ясно се очертсават нуждите от 
квалификация и преквалификация на работниците и служителите, което 
улеснява мениджърите и предприемачите в подходите им за мотивация. 
Използват се и подходи за обединяване около общи цели на предприемачите 
и работниците и служители, чрез създаване на усещане за общнот, работа 
в екип и естествено лидерство на мениджърите и предприемачите. Изпол-
зват се разбира се и методи за външна мотивация, чрез финансови стимули 
и социални придобивки. 
 
Ключови думи: Квалификация, преквалификация, мотивация, лидерство, 
екипност, стимули и социални придобивки, малки и средни предприятия.   

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
В годините на прехода към пазарна икономика в България се разтвори 

ножицата между потребностите на бизнеса от квалифициран персонал и 
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нивото на подготовка на кадрите излизащи от системата на образование. 
Основно това се забелязва в професионалното образование. Средните учи-
лища, а в някой случаи и Университетите не успяват да достигнат нивата 
на реалните потребности от знания и умения, които да притежават работ-
ниците и служителите на малките и средни предприятия. Същия проблем 
касае и предприемачите. Ако при тях проблема касае личното им развитие, 
то при работниците и служители от това може да зависи производствения 
процес на цяло предприятие и дори бъдещето му. С оглед на това една от 
приоритетните задачи на предприемачите и на мениджърите на малки и 
средни предприятия е развитието на знанията и уменията на персонала или 
казано с други думи квалификацията и преквалификацията на персонала. 
Понеже това е личен прожес за мениджърите не им остава друга възмож-
ност освен да мотивира и насърчава персонала си да повишава своята ква-
лификацията и да усъвъвршенства знанията и уменията си в отговор на 
развиващите се технологии.  

Според теорията: Мотивацията е процес на стимулиране на отделна-
та личност или група хора за изпълнение на дейност, насочена към дости-
гане на целите на организацията. Мотивацията има две форми, които влия-
ят на хората да се държат по определен начин или да се движат в определе-
на посока. Мотивацията се отнася до това, което кара хората да се движат, 
да мотивираш, означава да умееш да накараш хората да се движат в посо-
ка, която мениджъра е определил. Но това, което мениджърът желае, не ви-
наги съвпада с желанието на хората. Целта на мотивацията е да се пости-
гне чувство за обща цел, интереси, хармония и членовете на организацията 
да бъдат максимално удовлетворени. За да се мотивира ефективно е необ-
ходимо: 

• да се разбере основният процес на мотивацията, моделът нужда –
цел; 

• действие и влиянието на опита и очакванията; 
• да се познават факторите, влияещи на мотивацията; 
• да се оцени, че мотивацията не е просто въпрос на по-високо за-

плащане; 
• да се разбере, че силата на мотивацията се влияе от две неща – 

опита и очакванията. 
 

За ефективната работа на всички служители и целенасоченото разви-
тие на фирмата значение оказва мотивирането на персонала и начинът, по 
който фирмата споделя печалбата си (не само материална такава) със свои-
те служители. Мотивацията има много дефиниции. От гледна точка на ин-
дивида мотивацията е съвкупност от цели и причини, заради които инди-
видът извършва дадено действие. От управленска гледна точка мотивация-
та означава насърчаване на служителите да работят и да имат постижения 
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(продажби, спечелване на клиенти и др.). 
Мотивиран служител е този, който има цели (лични и служебни, 

обикновено интегрирани в едно цяло) и осъзнава, че работейки работата 
си, може да ги постигне. Ярко присъствие в мотивацията на служителя 
обаче има мениджърът, който създава условия и помага на служителя да 
разбере, че чрез добрата си работа, ще постигне своите цели (потребности, 
желания, мечти). 

Ръководителят трябва да може да мотивира успешно персонала, за да 
се движат в посоката, която мениджърът е определил. За да се достигнат 
целите на организацията, мениджърите трябва да имат правилна мотиваци-
онна политика. Тя би им гарантирала достигане на поставените цели, бързо 
и точно. Целта на мотивацията трябва да е постигането на чувство на обща 
цел, общи интереси. 
 

ИЗЛОЖЕНИЕ 
От всичко споменато до тук от гледна точка на теорията и практиката 

в малките и средни предприятия в последните 20 – 25 години в България 
можем да идентифицираме две основни групи от подходи за мотивация на 
персонала за повишаване и поддържане на високи нива на квалификация.  

Една група от подходи се базират на насърчаване чрез финансови сти-
мули, деренцирано заплащане на труда, социални придобивки и други при-
вилегии за мотивиране на служителите и другата група подходи се движи 
около стимулиране чрез признание на постиженията, имидж, чувство за 
общност, екипност и лидерство.  

И двата подхода имат своите предимства и недостатъци едни спрямо 
други и може отговорно да се каже, че в практиката повече се забелязва из-
ползването на методи и подходи, които влияят чрез външна мотивация или 
казано с други думи, чрез финансови стумули.  

Тук може да изредим редица примери за диференцирано заплащане на 
труда, което може да става по много начини. Единия подход е атестация на 
работниците и служителите, като основен фактор в критериите и показате-
лите да бъде квалификацията, придобиване на нови знания и умения и др. 
Друг подход може да бъде получаване на допълнително възнаграждение за 
преминат квалификационен и преквалификационен курс. Допълнителни 
стимули и социални придобивки за работници и служители, които придо-
биват допълнителни правоспособности или са преминали обучителни кур-
сове за работа с високотехнологични машини, повищшаване на компютър-
ни умения и др.  

Ако квалификацията е в посока на меки умения лично спопред мен 
повече мотиварани биха били служителите при които се използват подхо-
ди, които влияят на вътрешната мотивация. Това са повишен имидж, при-
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знаване на определени постижения, повишаване в длъжност и други, които 
повече са в посока личносто развитие и мотивират чрез професионална 
реализация и себедоказване. Има работници и служители при които воде-
щия мотив да работят определена работа или да изпълняват определена 
длъжност е тяхна реализация и социалната значиност на професията. При 
тези хора размера на възнаграждението, диференцираното заплащане и со-
циалните придобивки нямат значение за тяхната мотивация. Респективно 
за да мотивираме такива хора да развиват професионални или ключови 
компетенции не е нужно да ги стимулираме финансово. При тях обаче во-
дещо значение има признаването на труда им, движението в йерархичната 
структура, участието им в конференции и във всякакви форми за изява на 
техните качества. При тези хора би било мотивиращо да повишават своята 
квалификация, ако това ще им донесе още признание, нова работна пози-
ция, участие в изложение или конференция, дори участие в екипи за упра-
влеание на проекти. Мотивирането на такива служители освен, че ще пода-
държат добри нива на квалификацията си, могат да бъдат полезни на фир-
мата и с иновативни идеи за развитие на фирмата. Признаването на пости-
женията им може да ги мотивира да допринасят в още по-голяма степен за 
развитието на фирмата. Тук задачата на висшия менуджърски състав е да 
успяват да идентифицират такива работници и служители, да ги мотивират 
и да имат политика по задържане на такива кадри. Разбира се това е преди-
звикателството и пред мениджърите и предприемачите. Рисковано е да ра-
ботиш с висококвалифицирани работници и служители и да успяваш да 
поддържаш своята квалификация като предприемач или мениджър на съ-
щото и на по-високо ниво. Всяко изоставане на предприемача в неговото 
лично и професионално развитие спрямо квалификацията на персонала мо-
же да повлияе на ефективността на работния процес и на комиуникацията 
вътре във фирмата. Тук идва мотивацията на предприемачите да се разви-
ват професионално и да се поддържат с високи нива на квалификация. Мо-
жем да направим заключението, че този процес на поддържане на баланса 
на квалификацията между мениджърите и работниците и служители също 
е метод за мотивация и на двете групи. Това е метод при който едните се 
мотивират от другите и обратното за да повишават квалификацията си, ка-
то този метод попада извън методите които използват финансовите стиму-
ли. Единствения недостатък е, че може да не повлияе на малка група от ра-
ботниците и служителите, а при мениджърите и предприемачите е въпрос 
на самооценка.    

Ако се върнем от практика отново в теорията на мотивацията можем 
да разгледаме и разликите между класическите методи за мотивация и спе-
цификите на мотивацията на човешките ресурси. 
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Таблица 1. Традиционен модел за мотивация 
 

 
 

Таблица 2. Модел за мотивация според философията за управление на 
човешките ресурси 

 

 
 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 
Традиционното българско схващане за хората в една организация е 

свързано най-вече с тяхното заплащане на труда. Поради ниския стандарт 
на живота в страната, работната заплата винаги е била основен фактор как-
то за работодателите, така и за служителите. Този стереотип е трудно да 
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бъде разчупен и много наши ръководни кадри поставят все още парите ка-
то основен мотиватор за работа. Съвременните тенденции обаче сочат, че 
за хората все по-голямо значение придобиват други, нематериални стиму-
ли. Гъвкаво работно време, добър работен климат, правилно поставени и 
предизвикателни задачи са само част от нещата, които правят една работа 
интересна и приятна, карат служителите да дават всичко от себе си, стре-
мейки се към по-високо качество. 

В управлението на човешките ресурси все повече се използват и ме-
тоди за личностно и професионално усъвършенстване. Важно е да се осъ-
знае факта, че инвестирането в развитието на личностните умения на слу-
жителите не е загуба на средства, а инвестиция в бъдещето на компанията. 
Трябва да бъде изградено едно силно чувство на лоялност към фирмата у 
всеки един човек в нея, всеки трябва ясно да осъзнава значимостта си в об-
щото цяло. Това може да бъде постигнато единствено с лично отношение 
към служителите и адекватно оценяване на индивидуалния принос. 

Когато става дума за работа в екипи, нещата стават доста по-сложни. 
Тъй като тук става дума за сработване на различни по характер и умения 
личности, е необходимо да се наблегне на тренинги и обучения за управле-
ние на конфликтите, комуникационните умения, умения за делегиране, из-
граждане на екипен дух и визия. В момента на българския пазар оперират 
доста на брой консултантски фирми, които освен набирането на персонал, 
предлагат и подобни тренинги и обучения. Но ограничените бюджети и 
консервативните схващания са причина много от българските предприятия 
да не използват модерните и високоефективни услуги. 
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Резюме. Настоящата разработка е посветена на конфликтите в компания и тяхното 
разрешаване. Конфликтът може да е признак за добро състояние на организацията. 
Безпрекословното съгласие по всички въпроси би било неестествено и изнервящо. 
Необходимо е да има сблъсъци на идеи за задачите и проектите и несъгласията не 
бива да се подтискат, а да се изразяват открито, защото това е единственият начин 
да се уверите, че въпросите се изследва задълбочено и конфликтите се решават. 
Конфликтите могат да бъдат творчески, но става отрицателни, когато се 
основават на лични сблъсъци или когато на тях се гледа като на неприятност, която 
набързо трябва да се ликвидира. Съществуват начини, както за разрешаване на 
конфликтите така и за тяхното управление, като в зависимост от ситуациите, 
ролята на консултанта е различна. 
 

 

ВЪВЕДЕНИЕ 
ИТ компания, занимаваща се с мобилни мрежи и технологии е изпра-

вена пред сериозен проблем. Състои се от 90 работника, като преобладава-
щи са инженерите,системни администратори, програмисти, математици. 
Около 10 са служителите в общата администрация ПР, финансист счетово-
дител, технически асистент и др. В компанията няма отдел ”Човешки ре-
сурси” и понякога ПР специалистите се занимават с тази дейност. Служи-
телите не работят в екип поради факта, че задълженията им са строго ин-
дивидуални. По-скоро се работи самостоятелно. 

Компанията има и подразделения в други градове от страната. Бизне-
сът е добре структуриран. Цели се превличане на ключови клиенти и раз-
ширяване на пазара. Изпълнителният директор привлича нов човек за Мар-
кетинг мениджър. Той е много добър специалист, не е необщителен, но 
предпочита да работи самостоятелно. Това започва да дразни останалите. 
Новоназначеният Маркетинг мениджър е протежиран и демонстрира това 
явно. Още от преди неговото идване съществуват тлеещи конфликти меж-
ду старите служители, но когато новият Маркетинг мениджър идва всички 
се обръщат срещу него, спират да работят и постоянно влизат в спорове. 
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Изпълнителният директор е притеснен и търси помощ от консултантска 
фирма. 
 
ИЗЛОЖЕНИЕ: 
-  Нужда от екипна сплотеност; 
-  Потребност от по добро комуникиране; 
- Липса на управленски и посреднически умения на мениджъра, той не 
осъзнава проблема и действа като катализатор; 
-  Липса на разбиране на страните породено е от явното парадиране, че ме-
ниджъра е покровителстван от директора. 

Компанията има необходимост от по задълбочена грижа и специално 
внимание на човешкия фактор като се имат в предвид конфликтите, които 
съществуват от много отдавна. Този фактор е най-гъвкав и податлив на 
въздействие и в същото време е с голяма роля за ефективността на работа-
та и печалбите. Липсата на отдел „Човешки ресурси” или на човек, който 
да бъде сред хората, за да тушира емоционални проблеми определено е до-
вела до тлеещите конфликти и настройването на служителите срещу Мар-
кетинг мениджъра. А и може да се предположи, че в бъдеще именно той 
може да поеме тази роля на посредник. За това и една от целите на консул-
тирането е да постигне и такъв ефект. Начините, по които напрежението се 
усеща и се изразява, както и начините за справяне с него, са значително по-
влияни от възпитанието и културната среда. Други демонстрират огромно 
търпение или намират начини за справяне с конфликтите чрез индиректна 
комуникация включваща трите страни.  

В случая и парадирането на протежиране от страна на новия Марке-
тинг мениджър представлява същинския катализатор на проблема. 

Не съществува организация, чието развитие да не е съпроводено от 
проблеми. И това не винаги е с негативно значение за организацията - все-
ки проблем е в някаква степен предпоставка за нейното усъвършенстване, 
за по нататъшния ủ просперитет, чрез мобилизация за нейните ресурси. 
Чувството за липса на проблеми е не просто неадекватност във възприема-
нето на света, израз на прекалено високо самочувствие, но и предпоставка 
за предстоящи трусове и разочарования. Процесът на дефиниране на про-
блемите е на практика фундамента, върху който се основава целия техно-
логически цикъл на ПР. Проблемите на една организация са много и от 
най-различен порядък. Те могат да са породени от: 

-  неефективна дейност вътре в организацията, която да е породила 
напрежение сред нейния колектив - например стачни действия; 

-  следствие непрофесионално осъществявана комуникация; 
-  възникване на напрежение в околната среда; 

В прогнозирането на възможни проблеми, които биха създали труд-
ности при реализация на една корпоративна политика, не може да се разчи-
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та единствено на жизнения опит и интуицията на ПР, макар че в практика-
та и те са от голямо значение. 

Всеки проблем може да бъде определен и като ситуация, която 
изисква решения. А тези решения се нуждаят от изследвания, които позво-
ляват точно да се дефинира проблема. 

Дефинирането на проблема включва изследване на основните компо-
ненти, участващи във всяка ПР-дейност: 
- социален контекст - дефинирането на проблема е немислимо вън от из-
следването на социалния контекст. С това понятие най-често означаваме 
най-вече онази част от света, която обкръжава организацията и нейните це-
леви публики, достъпна е за възприемане от тях и в която протичат проце-
сите на комуникацията. Социалният контекст може да бъде представен и 
като съвкупност от фактори и условия в реално време, които влияят върху 
осъществяването на ПР на организацията. Затова неговото познаване при-
добива критично за публичната комуникация значение. 

- организация - важен елемент  от дефинирането на проблема е 
изучаването на състоянието на самата организация. За тази цел осезаема 
подкрепа ПР може да получи от различните експерти работещи в нея. Важ-
ното е да се постигне добро познаване на актуалното състояние на органи-
зацията. 

- публика - една от най-важните предпоставки за постигане на 
успех в публичната комуникация е информацията да бъде адресирана към 
конкретна ПР публика. Най-общо публиките могат да бъдат разграничени 
на вътрешни и външни, но на практика е почти невъзможно да се достиг-
нат всички потенциални публики едновременно с посланията на ПР. 

Междуличностният конфликт е може би най-разпространения вид 
конфликт. Той е взаимодействие и стълкновение между две страни, осъще-
ствено непосредствено, като двете страни проявяват в конфликтното си 
взаимодействие своите различни ценности, потребности, мотиви и интере-
си. Протича остро, с обиди. Характерно за него е, че нападките са свързани 
с личните качества на човека. Атакува се и се изтъкват личните недостатъ-
ци, аргументите на спора са насочени към личността. Той може да възник-
не по много причини: поради ограничените ресурси, времето за изпълне-
ние на задачите, допуснатите пропуски и грешки в работата, борбата за по-
вишаване в длъжност. Междуличностният конфликт може да е предизви-
кан и от така наречената междуличностна несъвместимост. Междулич-
ностната несъвместимост представлява взаимно неприемане на другата 
страна, което може да бъде обусловено от множество несъвпадения с раз-
лична степен на изразност между два индивида на техните: ценности, инте-
реси, мотиви, потребности, характери, темпераменти и други. Междулич-
ностната несъвместимост е обективен факт, който трябва да се има пред-
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вид и да му се отдава нужното внимание, при установяването и регулира-
нето на междуличностния конфликт. 
 
РАЗРЕШАВАНЕ НА КОНФЛИКТА: 

Ако работата и комуникацията в рамките на организацията са сери-
озно затруднени от вътрешни конфликти, нужно е да се намери решение на 
конфликта. Напрежението между хората варира, то е нормална част от чо-
вешкия живот. 

 Начините, по които напрежението се усеща и се изразява, както и 
начините за справяне с него, са значително повлияни от възпитанието и 
културната среда. За определени хора и определени култури е по-вероятно 
да се конфронтират по-често. Други демонстрират огромно търпение или 
намират начини за справяне с конфликтите чрез индиректна комуникация, 
включваща трети страни. Индивидът може да бъде въвлечен в конфликт по 
два начина. Човек може самостоятелно да развие конфликт с определен ин-
дивид или група в рамките на организацията или да бъде въвлечен в кон-
фликт с друга организация. Възможно е някой да бъде привикан на помощ 
на определен индивид или група от хора в организацията, за да доведе до 
разрешаване на конфликта. 

Тъй като обикновено отнема време на един конфликт да достигне 
”точката на кипене”, естествено е да бъде нужно време, за да се разреши. 
Трябва да се вземат в предвид културните и личностните разлики между 
индивидите. 

Често когато стане ясно, че”нещо трябва да се свърши по въпроса” 
първото нещо, което е нужно е всеки да разкаже собствената си история, 
своята страна и гледната си точка т.е. „да изпусне парата”. В този случай 
първата стъпка в разрешаването на конфликта е въвлечените страни да по-
лучат необходимото време, внимание и емпатия. Не може да бъде дадена 
точна прогноза относно това колко време ще отнеме тази първа стъпка. 

Втората стъпка от разрешаването на конфликта е да се сподели на-
личната информация, заобикаляща конфликта, по рационален начин. Отча-
сти това ще бъде информация относно това какво се е случило в хроноло-
гичен ред. Важна е информацията относно това как хората са възприели и 
интерпретирали случилите се събития. Почти винаги конфликтите са поне 
частично базирани на липсата на информация относно определени факти 
или събития, или относно начина, по който другите са възприели събития-
та. 

Третата стъпка е анализирането на наличните данни. На този етап е 
възможно да се развият работни теории относно миналото на конфликта, 
причините за неговото пораждане, връзката, която има с организацията 
или въвлечените в него хора. 
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Често конфликтът не се появява сам по себе си. Възможно е да се ко-
рени в минали проблеми в организацията или у хората, или в развитието на 
организацията и нейните цели. Предимството на този анализ е, че за реше-
нията, взети чрез него  е вероятно да бъдат по-успешни. Без такъв задълбо-
чен анализ, шансовете са точно определеният проблем да бъде разрешен, 
но конфликтът да се появи отново в близкото бъдеще като част от друг въ-
прос. 

Има три основни типа конфликти: конфликт заради ограничените 
средства - било то пари, време или власт; конфликт на ценностите - тези 
конфликти са относно това кое е най-правилното или най-доброто и кое е 
грешно (Те включват в себе си морални проблеми, въпроси на вярата и 
ценностната система, религията на идеологията.); конфликт на идентич-
ността - това са конфликти между половете, етническите групи или кул-
турни конфликти. Могат да бъдат още между класите или хората с ралична 
ориентация. 
 
ВИДОВЕ РЕШЕНИЯ 

Различните видове конфликти и различни начини за решаване. 
1. Конфликти заради ограничените средства могат да бъдат решени 
чрез: 

- (съз)даване на повече (пари,време и уважение) 
- постигане на съгласие относно системата на разпределяне 
- чрез борба,победа или загуба (например, когато конфликтът е от-

носно това кой ще получи работата - нека най-добрият да спечели); 
2. Конфликтите на ценностите могат да бъдат разрешени чрез: 

- убеждаване на другия; 
- съгласие с несъгласието - уважение въпреки разликите; 

3. Конфликтите на идентичността могат да бъдат разрешени чрез: 
- асимилация (нагаждане към доминиращата идентичност) 
- научаване да се живее с разликите (разбиране, приемане) 

 
НАСТАВЛЯВАНЕ - опитваме се да обясним какви са нашите цели, интере-
си и задачи и каква е общата полза; 
РАЗМЯНА НА МЕСТАТА НА КОНФЛИКТУВАЩИТЕ - на длъжностите; 
ТРЕНИРАНЕ НА ЧУВСТВИТЕЛНОСТТА - психоанализа и психопортрет; 
НАМЕСА ОТ ТРЕТА СТРАНА (ВЪНШНИ ЕКСПЕРТИ) - използване на 
трета страна, който има трезв поглед върху нещата. 
 
ВЪТРЕШНОГРУПОВИ КОНФЛИКТИ 
- ПРЕОБРАЗУВАНЕ НА ГРУПАТА - реорганизиране на функциите, права-
та и задълженията и на вътрешната йерархия; 
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- ПЕРСОНАЛНИ ПРОМЕНИ - когато в основата лежи междуличностен 
конфликт; 
- СМЯНА НА ФУНКЦИИТЕ - промяна на функциите на цялата група. Ри-
скът е да създадем още по-голям конфликт; 
- ПРОМЕНИ В РЪКОВОДСТВОТО - в краен случай. Обикновено лидерите 
рядко се променят, ако са били източника - пренасят конфликта. 
МЕЖДУГРУПОВИ КОНФЛИКТИ 
- "БЯГСТВО" ОТ КОНФЛИКТА - това, което искаме не си струва и се са-
моубеждаваме в това. Неефективно е в дългосрочен план; 
- ДОМИНИРАНЕ и ЙЕРАРХИЧНО ВЛИЯНИЕ - противника да бъде ели-
миниран безусловно. Постига се на базата на властта или коалиция на мно-
зинството; 
- ПРЕСТРУКТУРИРАНЕ - разделяне чрез буфер; 
- РАЗРЕШАВАНЕ НА КОНФЛИКТИ ЧРЕЗ ДОГОВАРЯНЕ - общи прегово-
ри. 
 
 

НАМЕСА НА МЕНИДЖЪРА В КОНФЛИКТА 
 
 

 
 
 

 
 
 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 
На ранните нива все още е възможно избухването на конфликта да бъ-

де предотвратено. Трябва да се опита да не се раздува вече съществуващия 
проблем. Трябва да се изяснят и атакуват проблемите на ниво фундамент. 
Трябва да стане ясно, че съществуват повече и по-важни въпроси, отколко-
то страните по конфликта може да смятат. 

Правилната стратегия е тази, която работи - която позволява точно 
проблемът да бъде разбран и да се справят с него, и която позволява на хо-
рата, въвлечени в конфликта, да се освободят от напрежението и да се вър-
нат обратно към работата. 
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Погрешната стратегия е тази, която позволява на конфликта да потъ-
не под повърхността, за да избухне отново в най-неочаквания момент. 
Погрешна е и тази стратегия, която включва битка, нараняваща хората и 
организацията. Всяко решение на определен конфликт е валидно само за 
него, в рамките на дадения социален или културен контекст. 

За да поддържат духа на екипа си свеж или за да се опознаят различ-
ните клонове на една и съща фирма, компаниите инвестират в организаци-
онното развитие на човешките си ресурси посредством корпоративно обу-
чение. Тренингите обикновено са насочени към постигането на съвкупност 
от цели: по-голямо доверие между членовете на екипа в работна среда, 
предотвратяване на междуличностни конфликти, ангажираност на служи-
телите към проблемите на фирмата, откриване на потенциалите в екипа, 
стимулиране на творческо мислене „извън рамките”. 

Това, което хората искат, невинаги е онова, от което се нуждаят, за 
да се чувстват удовлетворени. Много често под повърхността на позиция-
та, която заема някоя страна в конфликта, стоят незадоволени потребности 
от информация, съдействие, признание и насърчаване на усилията, ресурси 
и др. Ето защо в реална ситуация на конфликт никога не бива да изхожда-
ме от презумпцията, че разбираме за какво става въпрос. По-добрият вари-
ант е чрез задаване на въпроси и осмисляне на отговорите да разберем как-
ви са потребностите на всяка една от страните и какви алтернативни реше-
ния биха довели до разрешаване на проблемите. 

По-лесно можем да стигнем до споразумение и до изглаждане на 
конфликта, ако съвместно с опониращата страна открием какво ни сближа-
ва - общи цели, свързани с качественото изпълнение на конкретна задача, 
работа по съвместен проект, обсъждане на общ проблем. Това може да се 
постигне чрез спокойно дискутиране на съществуващите различия, без да 
се отправят нападки и да се оценява казаното.  

Осъзнаване на собствените потребности и собствения „принос“ в 
конфликта. Често собственият ни гняв и напрежение могат да насочат кон-
фликта в посока, в която не бихме могли да го контролираме. Особено 
важно е да осъзнаем собствените си потребности и да намерим най-безбо-
лезнената форма за тяхното изразяване по начин, който не би допринесъл 
за изместване или задълбочаване на конфликта. И все пак понякога служи-
телите в една организация се оказват част от конфликт, чието разрешение 
не е в обхвата на техните правомощия и компетентност.  

В подобни случаи проблемите могат да бъдат разрешени единствено 
от средното или висшето ръководство на компанията. Най-правилното ре-
шение за служителите в тази ситуация е да положат усилия за избягване на 
конфликта. 
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ПРАКТИКОПРИЛОЖНИ ПРОБЛЕМИ И ПЕРСПЕКТИВИ 

ЗА РАЗВИТИЕ ПРИ СЧЕТОВОДНОТО ОТЧИТАНЕ НА 
РАЗЧЕТИТЕ С ПЕРСОНАЛА 

 
Боряна Стефанова Трифонова 
Веселина Димитрова Христова 
Технически университет – Габрово  

Специалност “Стопанско управление“, 3 курс 
 
 

Резюме. Настоящата тема се характеризира с актуалност и значи-
мост за счетоводната теория и за всички практикуващи. Обект на из-
следване са съществуващите проблеми и възможностите за тяхното раз-
решаване при счетоводното отчитане на разчетите, а предмет – пред-
приятията, в които се пораждат. Целта на настоящият доклад е да се 
изследват практикоприложните проблеми и да се посочат перспективи-
те при счетоводното отчитане на разчетите с персонала в предприятие-
то. 
 
Ключови думи: разчети, персонал, счетоводно отчитане, проблеми, 
предприятие 
 
 
ВЪВЕДЕНИЕ 

Разчети са счетоводно понятие за отчитане на движението по сметки-
те вътре и извън предприятието. Те са паричен израз на стопанско-правни-
те взаимоотношения с трети лица-физически и юридически, които възник-
ват в процеса на кръгооборота на неговите средства. За да са налице раз-
четни отношения е необходимо наличието на най-малко две страни. В за-
висимост от отчетно-икономическата същност на разчетите можем да ги 
разделим на такива, които пораждат вземане на предприятието, което по 
смисъла на Закона за счетоводството1 е длъжно да организира и води сче-
товодно записване на стопанските операции в хронологичен ред и такива 
които пораждат задължения в лицето на съдружници, персонал, държавни 
и недържавни институции, доставчици, клиенти, социално осигуряване, 
други дебитори и кредитори.  

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 

Във всяко предприятие работещия влага своя капитал, а именно ра-
ботна сила и квалификация като реализира правото си на труд, за което по-
                                                 
 1 Закон за счетоводството, Държавен вестник, бр. 97 (6 Декември 2016 г.). 
https://www.tita.bg/laws/427. 
 

https://www.tita.bg/laws/427
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лучава работна заплата. На тази основа разчетите с персонала се характе-
ризират като условно външни. Конкретните стопанските операции произ-
тичат от необходимостта да се разпределят разходите по видове дейности, 
да се начисляват и изплащат трудови взаимоотношения със заетия персо-
нал, да се начисляват и превеждат по предназначение удръжките от работ-
ната заплата.  

Паричният израз на стойността на стоката работна сила, се нарича 
работна заплата. Според Е. Аверкович „…работната заплата е онази част 
от създадената от работника стойност, която е обективно необходима за 
възпроизводството на работната сила и е предназначена за индивидуално 
потребление”2. Работна  заплата е паричното трудово възнаграждение или 
заработка, определени между работодателя и синдикалната организация за 
отрасла, в съответствие с националното законодателство (с нормативния 
акт на Правителството) в силата на писмен или устен договор за наемане 
на работник или служител, работодателя предоставя за положеният труд 
или трудът, който трябва да бъде положен, или за услугите, които са оказа-
ни, или трябва да бъдат реализирани в един бъдещ момент.  

Един от актуалните проблеми е свързан с цената на труда. Най-голям 
интерес работодателите проявяват към разходите, свързани с откриване на 
ново работно място от тях. Тук се включват разходи за заплати, за осигу-
ровки и надбавки, за застраховки, за данъци, такси и други подобни плаща-
ния, за социални придобивки на персонала, административни разходи и 
т.н. Пораждат се въпроси и затова как тези разходи се отразяват на соб-
ствената им печалба и дали изобщо си заслужава откриване на ново работ-
но място или правенето на социални разходи за персонала. Еднозначност 
по този така наболял проблем не е достигната и днес. 

Съвкупността от всички работници и служители намиращи се в тру-
дово правоотношение представляват персонала на предприятието. В СС 19 
Доходи на персонала се дефинира понятието персонал, както и видовете 
доходи на персонала и разходите, свързани с осигуряването на тези дохо-
ди. Друго важно пояснение в стандарта е свързано с „…лицата, работещи 
по договори за управление и по други договори”3.  Констатира  се извода, 
че предприятието е олицетворение на трудовите ресурси в рамките на пър-
вичната структурна производствена единица, която обхваща всички лица, 
които работят в нея. Работникът коренно се различава и не е част от пред-
приятието, но получавайки работна заплата и дивиденти, те имат съвмест-
на цел и общи интереси. В СС 19 Доходи на персонала, доходите на персо-

                                                 
 2 Аверкович, Ек., и др. Управленско счетоводство. Велико Търново, изд. „Фабер“, 2010 г., с. 122. 

 
 
 3 СС 19 Доходи на персонала – В сила от 01.01.2005 г. Обн. ДВ. бр.30 от 7 Април 2005г. 
http://balans.bg/180-nss-19-dohodi-na-personala/  

http://balans.bg/180-nss-19-dohodi-na-personala/
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нала са определени като „форми на възнаграждения, предоставени от пред-
приятието на персонала в замяна на положения от него труд”4. В категория 
„наети лица” се включват работниците и служителите на предприятието, 
ръководния персонал и директорите. „Едно наето лице може да работи в 
предприятието на непълно работно време, да е на постоянна работа, вре-
менна или почасова работа“5. 

Според СС 19  в състава на доходите на персонала се включват: 
 краткосрочни доходи ( в МСС 19 за наети лица); 
 доходи след напускане; 
 доходи при напускане; 
 други дългосрочни доходи (в МСС 19 за наети лица); 
 доходи под формата на компенсации с акции или дялове от 

собствения капитал; 
 доходи при прекратяване-само в МСС 19. 

Под краткосрочни доходи се разбират онези доходи на персонала, 
които стават напълно изискуеми в рамките на 12 месеца след края на пе-
риода, в който персоналът е положил труд за тях. В тези доходи не се 
включват доходи при напускане и компенсациите (доходите) под формата 
на акции или дялове от собствения капитал.  

Под доходи след напускане (прекратяване на трудовото или служеб-
ното правоотношение) се разбират онези  доходи на персонала, които са 
платими след приключване на трудовото или служебното правоотношение. 
В тези доходи не се включват доходи при напускане и компенсациите (до-
ходите) под формата на акции или дялове от собствения капитал.  

Доходите при напускане (прекратяване на трудовото или служебното 
правоотношение) са онези доходи на персонала, които са платими като ре-
зултат от решението на: 

а) предприятието да прекрати трудовото или служебното правоотно-
шение на заетия персонал преди изтичането на срока за пенсионирането 
им, или на; 

б) персонала за доброволно напускане в замяна на тези доходи. 
В случаите когато „тези доходи станат изискуеми за повече от 12 ме-

сеца след датата на счетоводния баланс, те следва да бъдат дисконтирани 
чрез коефициент“6 (т.4.4 от СС 19). 

Под други дългосрочни доходи се разбират онези доходи на персона-
ла, които са платими 12 или повече месеца от края на периода, през който 
заетите са положили съответния трудов или служебен стаж.  

                                                 
 4 Вж. Пак там. 
 5 Проданов, Г., Гавраилова, Е., и др. Справочник по счетоводство. Данъчно третиране на 
счетоводните операции. „Нова звезда”, София, 2011 г., с. 227. 
 6 Душанов, И., Димитров, М. Курс по счетоводство на предприятието. София, „Ромина“, 2011 г., 
c. 404. 



 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 285 

Компенсациите (доходите), предоставени на персонала под формата 
на акции или дялове от собствения капитал на предприятието, включват: 

а) дялове и акции, дялови опции и други финансови инструменти, 
свързани със собствения капитал, издавани на персонала на по-ниска от 
справедливата цена, на която тези инструменти биха били издадени на тре-
ти лица; 

б) плащания в брой, чийто размер зависи от бъдещата пазарна цена 
на акциите на предприятието. 

Взаимоотношенията на предприятието с неговия персонал се отчитат 
със сметка 421 Персонал. По характер тя е пасивна, основна, балансова, 
разчетна счетоводна сметка. Дебитира се при удръжка и при изплащане на 
възнаграждения(ако сумите, изплатени авансово на персонала и начисле-
ните удръжки превишат трудовите възнаграждения, които се полагат съоб-
разно положения труд, сметката може да има дебитно салдо). Кредитира се 
при начисляване на доходи на персонала(възнаграждения или обезщете-
ния). Сметката може да има кредитно салдо, което изразява начисленото, 
но неизплатено до момента възнаграждение на персонала. То се посочва в 
пасива на баланса, раздел В – Краткосрочни пасиви, група ІІ – Краткосроч-
ни задължения.  

Аналитичното отчитане на взаимоотношенията с персонала се осъ-
ществява чрез: 

а) разчетно-платежна ведомост, с която отделните работници и слу-
жители отчитат аналитично своите взаимоотношения по начислената и из-
платена заплата, за положения от тях труд; 

б) депонентски карти, които се използват за депонираната заплата, с 
цел постигане на аналитично отчитане на депонираните възнаграждения; 

в) картотечен способ, в който за всеки работник, съдружник, служи-
тел и т.н. се открива и води картон, в който се водят всички данни по начи-
слените и изплатени възнаграждения. 

Отчитането на разхода за доход на персонала за икономическата из-
года на предприятието, която възниква в резултат на труда на персонала се 
извършва чрез специално предвидената в индивидуалния сметкоплан сче-
товодна сметка. Такава сметка е сметка 604 Разходи за заплати (възнагра-
ждения). По своя характер тази сметка е събирателно – разпределителна 
т.е. начислените заплати се отнасят по предназначение в калкулационните 
счетоводни сметки.  

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
Докладът не претендира за изчерпателност и пълнота на представена-

та проблематика. Разработката има за цел да подобри отчетния процес, 
свързан с работната заплата и препоръчва утвърждаване на реда за пред-
ставяне на платежни документи в счетоводния отдел за изплащане възна-
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гражденията на персонала. Необходимо е да се създаде по-добра организа-
ция и контрол, които да отстраняват допуснатите нарушения по отношение 
на счетоводното отчитане на разчетите с персонала. В заключение се от-
правя препоръка към практикуващите да формират правилна счетоводна 
политика, която да се актуализира на база непрекъснатите промени в на-
ционален и световен мащаб. 
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ПРАКТИКОПРИЛОЖНИ АСПЕКТИ ПРИ 
КЛАСИФИКАЦИОННОТО СИСТЕМАТИЗИРАНЕ НА 

ПРИХОДИТЕ ОТ ДЕЙНОСТТА НА 
МАШИНОСТРОИТЕЛНИТЕ ПРЕДПРИЯТИЯ  

 
ас. д-р Иван Николаев Събев 

Технически университет – Габрово  
Факултет „Стопански“, Катедра „Мениджмънт“ 

 
 

Резюме. Приходите са едни от основните обекти на счетоводно отчитане в 
предприятието. Акцентът в настоящия доклад се поставя върху анализ на класифика-
циите на приходите, които оказват обобщаващо значение за осъществяването на 
икономическата дейност и практически измерват финансовото състояние и стабил-
ност на стопанските субекти. Целта на разработката е да се систематизират от-
делните групи приходи от дейността на машиностроителните предприятия и въз-
можностите за тяхното практикоприложно апробиране. 

 
Ключови думи: приходи, приходи от дейността, предприятие, 
класификация 
 
 
ВЪВЕДЕНИЕ 

В съвременната теория на икономиката въпросите за генериране на 
приходи и реализиране на печалба са фундамент за развитието на обще-
ството. Създават се възможности за „рационално отчитане, анализиране и 
управление на приходите и откриване на съотношения между тях, въз ос-
нова на които се изследва влиянието им върху финансовото състояние на 
предприятието и установяването на конкретни закономерности при тяхно-
то проявление“1. За целта се формулират управленски решения относно 
конкретизиране на приходите в икономически обосновани класификацион-
ни групи като се отчита влиянието на отделни техни фактори: отрасъл на 
предприятието, големина и структурна организация, производствена поли-
тика за управление на дейността, формулирана стратегия за развитие, сте-
пен на осъществяван контрол и др. Те са основополагащи за изграждането 
на счетоводната система за информационно характеризиране на приходите 
за дейността на предприятията. 

 
 

                                                 
 1 Андреев, Ив. Счетоводни аспекти на паричните потоци на предприятието. Академично 
издателство „Ценов“, Свищов, 2013 г., с. 34. 
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ИЗЛОЖЕНИЕ 
Създаването на пълна и достоверна счетоводна информация за прихо-

дите налага класификационното им систематизиране по определени крите-
рии. Необходима е конкретизация на предварително поставените цели 
пред предприятието и последователност при тяхното обобщаване. 

В специализираната икономическа литература и в практиката се пре-
доставят различни аспекти за обхващане на информацията за приходите и 
тяхното измерване. Изследването на системността е водещо при отчитане-
то на приходите за дейността на промишлените предприятия и се осъще-
ствява чрез конкретизиране на отделните елементи и връзките между тях. 
Всички те действат последователно и синхронизирано във времето и уста-
новяват организирани вътрешностопански връзки. 

Прилагането на основните класификационни признаци на приходите 
предоставят практикоприложни възможности за текущо, периодично, по-
следващо и достоверно обобщаване на междинните резултати и са основа 
за формиране на крайния финансов и икономически показател – печалбата. 
Въз основа на проведените практически изследвания в „МВ Янтра“ АД, се 
разграничават следните класификационни признаци, според които се опре-
делят отделните видове приходи: 

І. Според класификационния признак „влияние върху финансовия ре-
зултат” приходите на предприятието се конкретизират на: 

а) приходи, които формират положителен финансов резултат; 
б) приходи, които покриват извършените разходи; 
в) приходи, които не могат да покрият разходите (отрицателен финан-

сов резултат). 
ІІ. Процесът на генериране на приходите включва и отделните „кате-

гории предприятия, в които се реализират”. От тази гледна точка те се 
подразделят на: 

а) приходи, получени от дейността на микропредприятия; 
б) приходи, получени от дейността на малки предприятия; 
в) приходи, получени от дейността на средни предприятия; 
г) приходи, получени от дейността на големи предприятия. 
Класификационното структуриране на приходите според представения 

признак се осъществява съгласно разпоредбите на чл. 19 на Закона за сче-
товодството2. Следва да се подчертае, че съществува практическа възмож-
ност, на база посочената класификация, да се изследват коефициенти на 
влияние на приходите върху средно-списъчния състав на персонала в пред-
приятията. 

                                                 
 2 Счетоводен стандарт 18 Приходи, Държавен вестник, бр. 3 (01 Януари 2016 г.), доп. ДВ. бр.22 
от 13 Март 2018 г.  Извлечено от http://dv.parliament.bg   

http://dv.parliament.bg/


 
ТЕХНИЧЕСКИ КОЛЕЖ - ЛОВЕЧ 

НАУЧНА СЕСИЯ 
20 Април  2018 година 

 

 289 

ІІІ. Възможностите за класифициране на приходите според признака 
„степен на равномерност”, позволяват те да се групират на: 

а) приходи, генерирани през равномерни времеви периоди – осъще-
ствяват се периодично в определен период от време. В състава им се 
включват приходите, получени от оперативна дейност, начислени в полза 
на предприятието лихви, парични плащания и др.; 

б) приходи, генерирани през неравномерни времеви периоди – получе-
ни приходи от еднократни, неповтарящи се стопански операции през опре-
делен период от време. В тази група се отнасят приходите от извънредна 
дейност – глоби и неустойки, отписани задължения и др.; 

в) случайно генерирани приходи – предприятието няма възможност да 
въздейства върху получените приходи. 

ІV. В зависимост от класификационния признак „източник на получа-
ване” приходите на предприятието се конкретизират на: 

а) получени приходи от краен купувач; 
б) получени приходи от посредник; 
в) получени приходи от външно-търговска централа. 
V. Определящо значение за класификацията на приходите притежава 

тяхното групиране според признака „характер на средствата, от които 
се получават”. В този контекст те се подразделят на: 

а) приходи от собствени средства – формират се от продажбите на про-
изведена продукция, стоки и др.;  

б) приходи от заемни средства – включват всички банкови заеми от 
банки и различни кредитни институции; 

в) приходи от финансирания – определят се от приходите на предприя-
тието, свързани с всички постъпления от европейски и чуждестранни пред-
приятия.  

VІ. За нуждите на счетоводното отчитане на приходите е необходимо 
тяхното класифициране според „вида на използваната валута”. От тази 
гледна точка те се разграничават на: 

а) приходи в национална валута; 
б) приходи в чуждестранна валута. 
„Получените приходи от сделки в чуждестранна валута се отличават 

със специфични особености в сравнение с тези, реализирани на територия-
та на страната. Констатират се определени различия при правните, валут-
ните и митническите режими в отделните страни“3. Разглежданите прихо-
ди се отчитат в чуждестранната валута на предприятието, на база обменния 
курс към датата на извършване на стопанската операция. 

                                                 
 3 Меразчиев, В., Баташки, Г. Отчитане на външно-търговските сделки (Трето преработено и 
допълнено издание). Свищов, Академично издателство „Ценов“, 2008 г., с. 130. 
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VІІ. В основата на разграничаването на приходите водещо значение 
заема „метода за определяне на размера”. Според посоченият класифика-
ционен признак приходите се подразделят на: 

а) брутни приходи – включват начисления данък добавена стойност 
(ДДС) в размера на генерираните приходи; 

б) нетни приходи – представляват сумата на получените приходи, без 
начисления ДДС. 

VІІІ. В зависимост от признака „начин на получаване” приходите на 
предприятието се систематизират в следните групи: 

а) приходи, получени по банков път; 
б) приходи, получени в брой; 
в) приходи, получени чрез плащане с акредитив при определени усло-

вия; 
г) приходи, получени чрез чек; 
д) приходи, получени след съдебно решение; 
е) приходи, получени след решение на съдия изпълнител. 
ІХ. Според класификационния признак „място на реализиране” при-

ходите се разграничават на: 
а) приходи, реализирани в страната – включват всички генерирани 

приходи от дейността на предприятието на вътрешния пазар (намиращо се 
в същия град или област); 

б) приходи, реализирани в чужбина – формират се от съвкупността на 
постъпленията от вътреобщностни доставки (продажби на продукция, сто-
ки извън страната). 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Представените в настоящата разработка класификационни признаци 
за систематизиране на приходите от дейността на предприятието, позволя-
ват очертаване на следния извод: класификациите способстват за решава-
нето на конкретни отчетни задачи и анализирането на специфични особе-
ности в процеса на генериране на приходите. Те изясняват тяхното проя-
вление и изследват влиянието им върху финансовото състояние на иконо-
мическите субекти. Оказват основна роля за стойностното измерване и ка-
чественото характеризиране на финансовите резултати през отчетния пери-
од. На база осъществяваните стопански операции и процеси, свързани с 
дейността на машиностроителните предприятия, класификационното сис-
тематизиране предоставя възможности за усъвършенстване на синтетично-
то и аналитичното счетоводно отчитане на приходите.  
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ас. д-р Иван Николаев Събев 
Технически университет – Габрово  

Факултет „Стопански“, Катедра „Мениджмънт“ 
 
 

Резюме. Избраната тема е актуална и значима за счетоводната теория и 
практика. Акцентът в нея се поставя върху прилагането на системния подход при 
осъществяваната от машиностроителните предприятия дейност. Обект в настоя-
щият доклад е състоянието при счетоводното признаване, оценяване и отчитане на 
приходите от дейността, а предмет е инструментариумът на системния подход. 
Целта на разработката е да се очертаят възможностите за неговото ефективно из-
ползване при изследване счетоводното интерпретиране на приходите от дейността 
на предприятията. 

 
Ключови думи: системен подход, приходи, признаване, оценяване, 
отчитане 

 
 

ВЪВЕДЕНИЕ 
Проявата на системния подход в счетоводството е базирана на него-

вите принципи и методични действия. При насоките за практическо из-
следване на счетоводното признаване, оценяване и отчитане на приходите 
от дейността на машиностроителните предприятия, чрез „прилагане на 
системния подход, се проявяват част от основните принципи на систем-
ността: цялостност, обективност, свързаност, динамичност, единство на 
причина и следствие, йерархичност и съподчиненост, обратна връзка“1. Те 
се извеждат от общите и конкретни прояви на системния подход в счето-
водната дейност. 

 
ИЗЛОЖЕНИЕ 

Системният подход към счетоводно интерпретиране на приходите от 
дейността включва детайлизирано изследване и анализ на признаването, 
оценяването и отчитането на отделните продажби; идентифицирането на 

                                                 
1 Андреев, Ив. Счетоводни аспекти на паричните потоци на предприятието. Академично 

издателство „Ценов“, Свищов, 2013 г., с. 47. 
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сделките и оповестяването им във финансовите отчети. Акцентът се поста-
вя върху спазване на следните изисквания и правила2: 

 
Първо. Приходите се оценяват по справедливата стойност на получе-

ното или подлежащо на получаване плащане или възнаграждение. Практи-
чески са възможни следните случаи: 

1. Забавяне на паричните средства, което води до по-малка справед-
лива стойност от номиналната стойност на получените или подлежащи на 
получаване парични средства. Образуваната разлика се признава като при-
ходи от лихви, съгласно МСС 39 Финансови инструменти: признаване и 
оценяване. Възможен е следният пример: предприятието осигурява безлих-
вен кредит на купувача или приема от него запис на заповед, с цел възмез-
дяване на продадените стоки. 

2. Всяка сделка се извършва на база споразумение между предприя-
тието производител и ползвателя на дълготрайния актив (купувача). Реали-
зираните приходи се оценяват по справедлива стойност като включват 
всички отстъпки. 

3. Размяната на стоки или услуги със сходен характер и стойност, не 
се определя като сделка, която създава приход. Например: преработка на 
редуктори, кранови компоненти и други, които отговарят на нуждите от 
търсене на конкретно място. В случаите когато предприятието продава 
стоки или извършва услуги в замяна на несходни такива, размяната се 
идентифицира като сделка и създава приход, който се определя по спра-
ведлива стойност, коригирана със съответните суми от всички преведени 
парични средства.  

 
Второ. При идентифициране на сделките могат да се прилагат някои 

от следните критерии за признаване на приходите от дейността: 
1. Обикновено за всяка извършена сделка поотделно. Реализираните 

приходи от продажбите на продукция, стоки, услуги и други се признават 
поотделно за всяка осъществена сделка с купувача.  

2. В някои случаи, за да се отрази реално същността на сделката, кри-
териите за признаване се прилагат за нейните делими компоненти. Като 
пример може да се посочи, когато в продажната цена на електротелфер се 
включва сума за последващо гаранционно обслужване и тази сума се при-
знава за приход през периода на обслужването.  

3. Когато две и повече сделки едновременно са свързани така, че 
след отчитане на всички сделки, може да се установи търговският ефект. 
Например: предприятие продава стоки (електротелфери, кранове, транспа-

                                                 
 2 Счетоводен стандарт 18 Приходи, Държавен вестник, бр. 3 (01 Януари 2016 г.), доп. ДВ. бр.22 
от 13 Март 2018 г.  Извлечено от http://dv.parliament.bg  

http://dv.parliament.bg/
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летни колички и др.) и едновременно има сключено споразумение за 
обратно изкупуване на стоките на по-късен етап. В резултат на това сдел-
ките се разглеждат заедно и това отменя същностния им ефект. 

 
Трето. Генерираните приходи от продажбите на продукция и стоки 

се признават, когато са изпълнени едновременно следните условия: 
1. Сумата на реализираните приходи може надеждно да се оцени. 
2. Предприятието прехвърля на купувача съществените рискове и из-

годи от притежаваната собственост върху продукцията и стоките. Като 
пример може да се посочи продажбата на електротелфери, кранове и дру-
ги, при която прехвърлянето на юридическото право на собственост съвпа-
да с прехвърлянето на рисковете и ползите от собствеността. В практиката 
се констатират случаи, при които прехвърлянето става по различно време.  

3. Продавачът не запазва продължаващото участие в управлението, 
нито ефективния контрол, който оказва върху продаваните продукция или 
стоки. Обикновено участието се свързва със собствеността върху тях. Кон-
кретна сделка не се отчита като продажба и не се признава приход от нея, 
когато предприятието запазва значителните рискове от собствеността. Ка-
то примери за сделки с такъв характер, могат да се посочат следните: полу-
чените приходи от продажбата на продукция или стоки зависят от създава-
нето на прихода за купувача, който той осъществява от своя страна; анули-
ране на покупката поради конкретни причини, заложени в договора за по-
купко-продажба и предприятието няма гаранция относно сигурността за 
обратно връщане на продукцията или стоката и други. 

4. Надеждно оценяване на извършените разходи или на тези, които 
се очаква да се направят в хода на осъществяване на сделката. Разходите 
обикновено се оценяват надеждно, когато едновременно са удовлетворени 
всички условия за признаване на приходите. Този процес се нарича съпо-
ставяне на приходите и разходите и изисква тяхното едновременно призна-
ване. В случаите когато разходите не могат да се оценят надеждно, прихо-
дът не може да се признава и полученото възнаграждение от продажбата 
на продукция или стоки, се отчита като задължение.  

5. Предприятието има вероятност да получи икономическа изгода 
(полза) от сделката по продажбата на продукция или стоки. Например: въз-
можни са случаи, при които преди вземане на възнаграждението или от-
страняване на евентуална несигурност, може да не е вероятно получаване-
то на икономически ползи. Типичен пример е разрешението от чужде-
странна държава, за превеждане на определено възнаграждение от продаж-
ба на продукция или стоки в друга страна. След получаване на разрешение 
приходът се признава като отпада несигурността относно събирането на 
суми, включени в него. 
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Четвърто. Реализираните приходи, свързани със сделката за предо-
ставяне на услуги, се признават в зависимост от етапа на завършеност на 
сделката, в случаите когато резултатът може да се оцени надеждно. Това е 
възможно при едновременното изпълнение на всички следващи условия: 

1. Сумата на генерираните приходи може да е надеждно оценена. 
2. Вероятност предприятието да има икономически изгоди, в резул-

тат на осъществената сделка. При положение че се породи несигурност 
спрямо събирането на суми, които вече са включени в размера на приходи-
те, всички несъбираеми суми се признават като разходи.  

3. Възможност за надеждно оценяване на етапа на завършеност на 
сделката за предоставяне на услуги в края на отчетния период. В практика-
та е прието да се нарича метод на „процент на завършеност“, при който 
приходите се признават през периода, в който са извършени услугите. Въз 
основа на характера на отделните сделки, методът се определя според един 
от следните начини:  

а) поетапна проверка на извършената работа – когато извършените 
услуги през конкретния времеви период включват значителен брой дей-
ствия, приходите се признават по линейния метод; 

б) процентно съотношение на извършените до момента услуги спря-
мо общия обем на предстоящите за извършване услуги;  

в) процентно съотношение на направените до момента разходи към 
общия обем изчислени разходи предвидени за сделката – обикновено раз-
ходите за извършените до момента услуги и тези, които предстоят да се из-
вършат, се включват в общо изчислените разходи предвидени по сделката; 

4. Предприятието надеждно оценява както всички направени до мо-
мента разходи по сделката, така и бъдещите разходи, необходими за ней-
ното завършване. При положение че резултатът от сделката не може на-
деждно да се оцени, е вероятно продавачът да възстанови направените раз-
ходи. В резултат на това приходите се признават само до размера на извър-
шените разходи, които се очаква да се възстановят. Следователно в кон-
кретния случай не се признава печалба. Но при положение че резултатът 
от сделката не може да се оцени надеждно и не съществува вероятност на-
правените разходи да бъдат възстановени от предприятието, приходи не се 
признават, а извършените разходи се отчитат като текущи.  

 
Пето. При определяне състава на приходите и стойностните им раз-

мери в годишния финансов отчет на всяко предприятие, на оповестяване 
подлежат: 

1. Възприетата счетоводна политика относно признаването на прихо-
дите, включително и методите за определяне на етапа на завършеност на 
сделката при предоставянето на услуги. 
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2. Признатите през отчетния период приходи от: продажбата на про-
дукция и стоки; предоставянето на услуги; лихви, лицензионни възнагра-
ждения и дивиденти; другите приходи. 

3. Генерираните приходи от размяната на стоки или услуги, които се 
включват в състава на всяка важна категория приходи. 

 
ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

В заключение може да се отбележи, че настоящата разработка не 
претендира за изчерпателност при разкриване влиянието на системния 
подход като инструментариум за изследване счетоводното признаване, 
оценяване и отчитане на приходите за дейността на предприятието. Него-
вата функционална роля и предназначение са насочени към осигуряване на 
финансова стабилност в хода на осъществяваната дейност на предприятие-
то, чрез разкриване на възможности за текущо, периодично, надеждно и 
достоверно регистриране и обобщаване на счетоводната информация. 
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