
5S и Кайзен стандартна презентация

ДД / ММ / ГГГГ

Внедряване на 5S методология и оптимизиране поток 
добавена стойност в звено „Електромотори“
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Дефиниране на проблема на високо равнище: 

- Не достигане на целите до Q2 2025 с 4,4%.

- Не балансирано производство.

- Липса на лична ангажираност и отговорност.

- Висок процент на рекламации към готовите 

електромотори.

Проблем: 

- дълго общо време за изработка (Lead Time)

 - нужда от голямо буферно пространство

 - ниска плътност на натоварване на техниците

 - мръсно и чисто производство на едно място

 - губят се компоненти за влагане в производството

 - ниска/не оптимална производителност 

 - техниците губят време в търсене на инструменти / приспособления

 - забравят какви специфични инструменти има и къде се намират. 

Случва с повторно закупуване.

Връзка със стратегическия план:
- Постигане на целите за 2025г.

- Редуциране на рекламациите към готови електромотори

1. Избор на проблем

Обхват на проекта: 



2. Поставяне на цел

Анализ на тенденции: 

Изготвяне и анализиране на потока на Добавената

стойност. Изготвене на SWIM lane диаграми на 

текущия и желания процес.

Основни изводи:

- дълго общо време за изработка (Lead Time).

- процеси, които се извършват последователно, 

могат да бъдат паралелни.

ЦЕЛ: 

ПОКАЗАТЕЛИ ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
ТЕКУЩО 

СЪСТОЯНИЕ

Lead Time Часове/бр 696 576 528

% действия с 

добавена стойност
% 2,87% 3,47% 3,79%

Буферен склад м² 30 24 18

Производителност Бр/ден 3 3,5 4

ПЕРИОД Q1 2025 Q2 2025 ЮНИ 2025
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ГОДИШНИ ПОЛЗИ:
- Общото време на възстановяване на един 

мотор да бъде намалено на 576ч(24дни) 
от 696ч(29дни). – 120ч(5дни)

- Да бъдат възстановени 825бр на година, 
вместо 750бр. +125бр/год

- Растеж на % действия с добавена стойност 
от 2,87% на 3,47%. +0,6%

- Пространството, използвано за буферен 
склад да бъде намалено от 30м² на 24 м².   
-6м²



Имена и длъжности на
лицата

Дати на срещите:
Всеки вторник
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Инж. Александър Коварщен – Управител
Инж. Борис Георгиев – Р-тел Работилница
Инж. Митко Митев – Електромеханик
Деян Атанасов – Електромеханик
Диян Колев – Електромеханик

Стоян Нешевски - Треньор



Установяване на фактите (Genchi genbutsu): Какво представлява възстановяването (remanufacturing):

4. Изясняване на текущото състояние
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• След поръчка за възстановяване на продукт (1), съответния „донор“ (2) се изважда от склада (3).

• „Донорът“ се разглобява и се извършва дефектовка.

• Определят се необходимите части (4).



Установяване на фактите (Genchi genbutsu): Какво представлява възстановяването (remanufacturing):

4. Изясняване на текущото състояние
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• Производственият планировчик поръчва стандартно (задължително) сменяемите части на продукта, 

както и „екстра“ (допълнителните) части (5).

• Частите, които се влагат обратно в продукта, преминават през допълнителни обработки: измиване и 

почистване (6), бластиране (7), боядисване (8) и др.

• След сглобяване, продуктите преминават тестове (9а и 9б), маркиране (10а) и етикиране (10б).



4. Изясняване на текущото състояние
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• Действията с Добавена Стойност са 

оцветени в зелено, общо 20ч.

• Действията без Добавена Стойност са в 

черно, общо 676ч.

• Общото време за възстановяване на един 

електромотор е 696ч или 29дни.

• Времето на действията с Добавена 

Стойност спрямо Общото време е 2,87%.

• Възстановяват с 3 електромотора/ден или 

750бр/год.



5. План на проекта
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6. Анализ на първопричината
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6. Анализ на първопричината
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7. Прилагане на решения
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8. Контрол цел – резултат

Промяна в показателите за представяне: Спестявания:

Избор на 
проблем

Поставяне на 
цел

Изграждане 
на екип

Текущо 
състояние

План на 
проекта

Анализ на 
първопричината

Прилагане 
на решения

Контрол      
цел-резултат

Стандарти
зация

Разгръщане 5S

ПОКАЗАТЕЛИ ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
СЕГАШНО

СЪСТОЯНИЕ
БЪДЕЩО 

СЪСТОЯНИЕ
%

ПОДОБРЕНИЕ

Lead time ч/бр 696 576 528 - - 168ч

% действия с ДС % 2,87 3,47% 3,79% - + 0,92%

Буферен склад м² 30 24 18 - - 12м²

Производителност
Бр/ден

%

3

-

3,5

16,7%

4

33%
-

+ 1бр

+ 33%



Актуализации на базата знания на компанията:
Основен документ Ревизия Отговорен Документ No. Дата

Инструкция за работа

Процедура

Инструкция

FMEA

Друг…..

9. Стандартизация
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10. Разгръщане

Може ли да се 

разпространи
Ако ДА, Къде? Отговорник Срок

1 План за почистване да Склад К. Маринов 30/07/2025

2 График за почистване да Склад К. Маринов 30/07/2025

3 Подредба работно място РЕДУКТОРИ да Работилница Б. Георгиев 31/08/2025

4 Подредба работно място ЦИЛИНДРИ да Работилница Б. Георгиев 31/08/2025

ПЛАН ЗА РАЗГРЪЩАНЕ
Статус на разгръщане

No Приложени действия
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Първоначален одит. Точки 27

11. 5 S
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Финален одит. Точки 97



Преди
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Междинно



СЛЕД - работно място за разглобяване

11. 5 S
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СЛЕД - работно място за сглобяване



Преди

Едни и същи KLT-та се използваха при 

разглобяване (мръсни компоненти) и при 

сглобяване (чисти компоненти)

11. 5 S
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СЛЕД

За компонентите при глобяване (чисти) се използват 

чисти KLT-та 
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СЛЕД
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