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Дефиниране на проблема на високо равнище: 

Фирмата е в процес на динамично развитие – с нови машини, 

оборудване и разширяване на екипа. С увеличаването на обема 

на работа и увеличаване на броя на персонала, се наблюдава 

влошаване на качеството. Повишаване на броя и 

себестойността на вътрешни и външни рекламации. 

Проблем:

Един човек качество да обхване всички проекти и критични 

точки. Няма ясни правила и няма ясно дефиниране на качество 

на процеса. Липсва отговорност относно качеството в 

операторите.

Връзка със стратегическия план:
За да продължим да растем, да печелим нови клиенти и да 

повишаваме ефективността си, се нуждаем от повишаване 

на качеството и намаляване на външните рекламации. Това 

ще доведе до утвърждаване на доверите в нашите настоящи 

и бъдещи клиенти. 

1. Избор на проблем

Обхват на проекта: 

Цех заготовки 
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2. Поставяне на цел

Анализ на тенденции: 

Няма вменена отговорност в операторите относно качеството на изделията, които произвеждате. Това води до засичане на 

проблемите или в последния момент, или клиента ги засича- което води до външна рекламация и най-голямата загуба имиджа на 

компанията. 

ЦЕЛ: 

ПОКАЗАТЕЛИ ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ

Кайзен:

1. Подобряване на качеството

2. Система за одитиране на 

автономна поддръжката

% 0 41,7

Одитиране по 5S
%

0 40

ПЕРИОД Януари 2026 Април 2025
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Имена и длъжности на
лицата:

Стоян Дилов – технически директор
Христо Манолов – Ръководител звено

Георги Божко-Ръководител звено
Георги Миленов -Ръководител звено
Дилиан Пенков -Развитие на бизнеса
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1,1 Q1 25% 93% 23,3%

1,1,3
Визуализиране на резултатите (KPI и рекламации) свързани с 

качеството ( Заготовки Метал)
7,5% 80% 6,0%

Анализ на системата за събиране на данни свързани с качеството

1,1,2

1,1,2

Създаване на система за контролиране на качеството за един 

процес (Заготовки Метал) 7,5% 100% 7,5%

1 Подобряване на Качеството 60% 23% 14,0%

10,0% 100% 10,0%

Създаване на система за подобряване на качеството, чрез 

повишаване на качеството на процеса, не директно на 

изделието.
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6. Анализ на първопричината
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5 - Защо анализ
Проблем: Лоша качество на продукцията 

Защо качеството е ниско?

→ Защото няма отговорност на операторите относно качеството

Защо няма отговорност на операторите?

→ Защото  не са обучени за съответните критични точки.

Защо не са обучени операторите?

→ Защото няма ясно дефинирани белези за следене на качеството.

Защо няма дефиниция за качество на операцията?

→ Защото няма изградена система .

Защо няма изградена система?

→ Защото усилията досега се разчита на човека качество да следи цялата продукция.

Първопричина:

Липсва вменена отговорност и система за следене на качеството от операторите.
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7. Прилагане на решения
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1,1 Q1 25% 93% 23,3%

1,1,3
Визуализиране на резултатите (KPI и рекламации) свързани с 

качеството ( Заготовки Метал)
7,5% 80% 6,0%

Анализ на системата за събиране на данни свързани с качеството

1,1,2

1,1,2

Създаване на система за контролиране на качеството за един 

процес (Заготовки Метал) 7,5% 100% 7,5%

1 Подобряване на Качеството 60% 23% 14,0%

10,0% 100% 10,0%
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1,1 Q1 25% 93% 23,3%

1,1,3
Визуализиране на резултатите (KPI и рекламации) свързани с 

качеството ( Заготовки Метал)
7,5% 80% 6,0%

1,4 Q2 25,0% 0% 0,0%

Създаване на система за контролиране на качеството за един 

процес (заваряване и почистване)

1,5 Q3 25,0% 0% 0,0%

Създаване на система за контролиране на качеството за един 

процес (Лигнатер)

1,6 Q4 25,0% 0% 0,0%

Създаване на система за контролиране на качеството за един 

процес (боя и опаковка)

2,1 Внедряване на одит по 5S 40% 93% 37,3%

0% 0,0%

25,0% 0% 0,0%

25,0%

8,0%

60% 0% 0,0%

10%

Анализ на системата за събиране на данни свързани с качеството

1,1,2

1,1,2

Създаване на система за контролиране на качеството за един 

процес (Заготовки Метал)

Визуализация на резултати по АП

2,1,4

Визуализация на резултати по 5S

Внедряване на 5S

0,0%

6,0%

40%

2,4,3

6% 100% 6,0%

Зона за асемблиране почистване

67% 26,7%

3,1

3,2

Внедряване на Автономна поддръжка според графика

0% 0,0%

7,5% 100%

100%

10,0%

80%

Създаване на система за отидиране по 5S и Внедряване на 5S в 

останалите зони
2

2,1,3

7,5%

100% 50% 37,3%

Модел

Вътрешно 

фирмен 

номер

20% 100% 20,0%

2,1,1 10%Разпределяне на производствто на 5S зони

СептемвриАприл

10,0%

ЮлиМарт МайЯнуари Февриари Юни

Зона за заваряване  

6%

2,4,2

3
Внедряване на Автономна поддръжка и Създаване на система 

за отидиране по Автономна поддръжка 

2,1,2
Внедряване на системата за планиране, провеждане и отчитане на 

резултат.

3,4

Внедряване на системата за планиране, провеждане и отчитане на 

резултат.

1 Подобряване на Качеството

№ Наименование на машина Тежест
Текущ 

статус

60% 23% 14,0%

Октомври Ноември Декември

10,0% 100%

Зона за асемблиране Лигнатер

18% 0%

Претеглен 

статус

Август

10,0%

100%

2,4,1



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

10. Одитиране Автономна поддръжка и 5S

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



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

10. Одитиране Автономна поддръжка и 5S

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



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

10. Одитиране Автономна поддръжка и 5S

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

Въпросник за 6S одитиране

Дата

О ценка

1.1

Да

1.2

Не

1.3
Не

О ценка

2.1
Не

2.2
Не

2.3
Не

2.4
Не

О ценка

3.1

Не

3.2
Не

3.3
Не

3.4

Не

О ценка

4.1
Не

4.2
Не

4.3
Не

4.4
Не

О ценка

5.1
Не

5.2
Не

5.3
Не

О ценка

6.1
Не

6.2
Не

На работното мя сто се намират само нужните материал и?  

На работното мя сто се намира само необходимото  оборудване. М ашини, стел ажи, 
шкаф ове, маси и др.?

На работното мя сто се намира само необходимата документация ?

Зона на одита
О дитор

1. С о ртиране (S eiri)

Има граф ик, който показва време, честота и отговорности за почистването на машините, 
стел ажи, работното пространство и др.

2. П о дреждане (S eito n )
Проходите са я сно идентиф ицирани и незапречени ?  Изходите са я сно деф инирани и 

незапречени ?
Има л и визуал ни обозначения  (етикети, маркировки) за мя стото на всеки предмет(пал ета, 

пал етни кол ички, работни маси и др.?

Поставени са етикети на всички издел ия  и заготовки, съгл сно установения  ред?

Набл юдава л и се хаос в  зони с висока активност?

3. П о чиств ане (S eis o )

Подовете са чисти от мръсотия , прах, отпадъци, компоненти, опаковъчен материал  и др. 
М аркировките по пода са в  добро състоя ние. Стените, преградите, кол оните, са чисти ?

Документите са чисти, не са повредени, и се съхраня ват на местата си ?

В сички повърхности, инструменти и оборудване л и са чисти и в  добро състоя ние?

М атериал ите и консумативите за почистване се съхраня ват на точно определ ено мя сто с 
подходя ща маркировка и са л есно достъпни при нужда.На 5S  станция та са нал ични 

всички нужни инструмрнти, спря мо страндарта.

4. С тандартизиране (S eikets u )

В сички л и  сл ужител и нося т л ични предпазни средства?

Има л и визуал но табл о ил и документи, които да инф ормират екипа за стандартите?

Р едовно л и се актуал изират стандартите спря мо променя щите се нужди?

Достъпни и разбираеми л и са стандартите за всички сл ужител и?

5. Дисципл ина (S h its u ke)

Е кипът спазва л и установените правил а и процедури?

За дейностите по 5S  се отдел я т достатъчно време и ресурси.

Т очките за подобрение набел я зани на предходния  одит са изпъл нени.

6. Б езо пасно ст (S afety)

Идентиф ицирани и премахнати л и са потенциал ни опасности в  работната зона?

Въпросник за Автономна Поддръжка

Дата

О ценка

1.1
Да

1.2

Не

1.3

Не

1.4

Не

В ъ проси

Спазва л и се пл ана за почистване, инспектиране, смазване и притягане за цял ото оборудване.

О ткрити аномал ии / нередности, имат л и етикет  за тяхното отстраняване?

О ктагоните в  добро състояние л и са ?

М ашината във визул ано добро състояние л и е ?

О дитор
Зона на одита



Предложение за автоматизация на процеса по вътрешно одитиране
Целият процес може да бъде изпълнен в една среда

Следене на 

заданията

Microsoft Forms

Основни 

резултати

Microsoft 

SharePoint

Microsoft Planner

Разпределяне на 

под-задачи

Доказателство (снимка) 

за дадената оценка се 

намира в списък 

Провеждане на одита

Прикачване на 
доказателство за 

завършено задание

Легенда:

Информацията се прехвърля с Microsoft Power Automate поток

Информацията се прехвърля без да се прави допълнителен поток 

M
icrosoft Teams



Предложение за автоматизация на процеса по вътрешно одитиране

Страница 17

Целият процес може да бъде изпълнен в една среда

Microsoft Forms

Microsoft 

SharePoint

Microsoft Planner

Slide 18

Slide 21

Slide 20

Slide 19

Легенда:

Информацията се прехвърля с Microsoft Power Automate поток

Информацията се прехвърля без да се прави допълнителен поток 
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Защо е нужда автоматизация?

01

02

03

04

Всичко се попълва в таблицата на ръка, висок 

риск от грешки при въвеждането на информация

Одитът се прави веднъж в специализирана 

платформа, информацията се разпределя 

автоматично

Преди След

Въвеждане

Информация
Въведената информацията е едноизмерна, тъй 

като съдържа само оценката от проведения одит

Могат да се въвеждат оценките, доказателствата за 

тях, и се дават заданията за подобрение

Централизирана на едно място, в един документ, 

без ясни граници кой какво трябва да въвежда
Отговорност

Децентрализирана на няколко места, където може да 

се дадат роли, задачи, срокове и напомняния за тях

Проследимост
При един документ е трудно да се проследи 

какви промени са правени, от кого и кога

За всяка една база данни е отговорен конкретен 

служител, а промените, които могат да се правят, са 

ограничени



Следващи стъпки

26.4.2026 г.

Автоматизиране

Оформяне Одитиране

Обучение

Втори етапПърви етап Трети етап Четвърти етап

До 1-ви май 2026 До 5-ти май 2026 До 10-ти май 2026 От 15-ти май 2026 

Пълно автоматизиране на 

въвеждането на информация и 

разпределянето ѝ в три бази 

данни. Тестване на 

автоматизацията цялостно.

Избиране на най-важните 

индикатори и визуално 

подреждане на информацията от 

тях в Dashboard. 

Обучение на ръководството и 

отговорниците за правилното 

използване на решението и 

лесното намиране на 

информация 

Официално започване на 

процеса по вътрешно одитиране 

от Директор Производство и 

Координатор Производство.



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Благодаря за вниманието
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