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Оттобок Манюфекчъринг България ЕООД

Благоевград – 2020г.

София – от 2023г.

Служители: 446 

Служители: 50 

Глобално: 10 000+

Оттобок е световен лидер в протезната, ортезната и бионовативната 

технология, с повече от 100 години история.

“Нашата мисия е да правим хората по-мобилни”

Bebionic

Exopulse C-brace C-leg



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

“Axon tube”

Axon tube Genium X3/X4

Kenevo

Ottobock Genium X4 Prosthesis
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5S и Кайзен стандартна презентация

ДД / ММ / ГГГГ

Лидер:

Членове на екипа:

Шампион:

Сфера на дейност:

Място / Фабрика:

Дата на завършване:

инж. Николай Ганчозов

Иван Каприев, инж. Биргюл Анадолиева, Пламен 

Бояджиев, инж. Димитър Бабулев

инж. Лотър Кох

Производство на електроника – Axon tube

София / Оттобок Манюфекчъринг България ЕООД

31.03.2026

Треньор на проекта: Тодор Нейчев

Проект:

Повишаване на производителността с 10% и 

стабилизиране на производствения проток на 

производствена линия „Аxon tube” през Q1



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Избор на 
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цел
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на решения

Контрол      
цел-резултат

Стандарти
зация

Разгръщане 5S

Дефиниране на проблема на високо равнище: 

➢Ясно изразена вариация с голям размах на 

изхода на линията - CW40/2025 до CW08/2026

➢ 50% от седмиците не са постигнати 

количествените цели

➢Средно производство 160 броя на седмица при 

цел 200 броя. 

➢Натрупване на изоставане

Проблем: 

➢Непредсказуем лийд таим

➢Натрупване на незавършени продукти

➢Прекъсване на процеса

➢Липса на синхрон между операциите

➢Нестабилен поток на производство

➢Неефективен подов план → пречки в потока

Връзка със стратегическия план:

➢ Разглежданият производствен участък е 

определящ за капацитета на крайния продукт

➢ Стабилизирането на потока в този участък е 

необходимо условие за достигане на целта от 

200 крайни продукта на седмица.

1. Избор на проблем

Обхват на проекта: 

➢Създаване на карта на поток на стойността

➢Подобрение на подовия план(оптимизация на потока)

➢Балансиране на линията
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2. Поставяне на цел

Анализ на тенденции: 

ЦЕЛ: 

ПОКАЗАТЕЛИ ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
ТЕКУЩО 

СЪСТОЯНИЕ

Седмична 

производителност
Бр./Човек 10,5 11,5 12,6

Необходим брой 

оператори
Брой 19 17 15,5

Седмично изпълнение 

на целта
% 82,94 95 107,33

Въвеждане на 5S % 57 70 89

ПЕРИОД 01/2026 03/26 04/26
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• 200 крайни продукти на 

седмица - 1 смяна, 5 дни;

• Стабилен и балансиран 

производствен поток;

• Потенциален ефект – 

спестяване от 31К€ годишно от 

оперативен труд;
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Изпълнение седмичния производствен план от CW40/2025 до CW08/2026, % 
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Имена и длъжности на лицата:

• инж. Николай Ганчозов

Старши процесен инженер

• инж. Биргюл Анадолиева

Старши продуктов инженер

• Пламен Бояджиев

Производствен супервайзор

• Иван Каприев

Тйим лидер

• инж. Димитър Бабулев
Старши лийн експерт

Дати на срещите:

➢ 05.01.2026

➢ 20.01.2026

➢ 02.02.2026

➢ 16.02.2026

➢ 04.03.2026

➢ 18.03.2026

3. Изграждане на екип
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Установяване на фактите (Genchi genbutsu):

4. Изясняване на текущото състояние
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Проблеми в потока:

➢ Липса на ясен логичен 

производствен поток;

➢ Кръстосани потоци

➢ Прекъсване на процеса

Излишно движение: 

➢ Големи разстояние между 

оборудването

➢ Нестандартно широка 

транспортна пътека

➢ Лоша транспортна ергономия

Пространство: 

➢ Загуба на ефективно 

пространство

➢ Липсват логистични коридори

Стар подов план - Спагети диаграма

Наблюдаваното движение на материали и хора води до излишни загуби и нестабилен производствен поток!
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Установяване на фактите (Genchi genbutsu):
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➢ Ненужно широка пътека 2,2м

➢ Нестандартно стенно отстояние – 0,5м

➢ Разстояние между линиите 2,5м
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➢ Загуба на ефективно пространство

➢ Липса на ясен производствен поток

➢ Липса на логистични коридори за зареждане 

на входящ материал
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Текущи циклови времена на процесните стъпки, сек. 

TT=675s

➢ 26 процесни стъпки

➢ Значителен дисбаланс между операциите

➢ Няколко операции над такт → тесни места 

➢ Различни нива на WIP между операциите – 

нерегулярен поток

Текущото състояние показва неефективно 

натоварване и критично тесни места, които 

ограничават капацитета на линията под 

изискваното ниво!
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WHAT

WHERE

WHO

WHEN

WHY

HOW

➢Нестабилен и несинхронизиран производствен поток
➢Операции с различен ритъм → натрупване на WIP
➢ Чести прекъсвания, причинени от тесни места

➢ Производствена линия Axon tube – Пред монтаж
➢ Производствена линия Axon tube – Крайно сглобяване

➢ Производствен екип (тийм лидери + оператори)
➢ Инженерен отдел (производствени инженери)

➢ Наблюдавано през Q4/2025 и началото на Q1/2026

➢ Производствения резултат е под планираното ниво
➢ Загуба на оперативен труд, загуба на приход
➢ Несъответствия със сроковете за доставка

➢ Чрез анализ на седмични производствени отчети
➢ Чрез визуално наблюдение на процеса

5W-1H
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5. План на проекта

No Стъпки на проекта 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1 Избор на проблем ✓
2 Поставяне на цел ✓
3 Изграждане на екип ✓
4 Анализ на текущото състояние ✓ ✓

5 План на проекта ✓

6 Анализ на първопричините ✓ ✓ ✓ ✓

7 Прилагане на решенията ✓ ✓ ✓

8 Контрол на целта-резултатите ✓ ✓ ✓ ✓

9 Стандартизация ✓

10 Разпространение ✓
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6. Анализ на първопричината
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Нестабилен 
производствен 

процес

МАШИНИМЕТОДМАТЕРИАЛИ

ОКОЛНА СРЕДАИЗМЕРВАНЕХОРА

1. Недостатъчен капацитет на операция 15

2. Недостатъчен капацитет на операция 21

3. Недостатъчен капацитет на операция 23

4. Недостатъчен капацитет на операция 24

5. Престой поради технически причини

6. Използване на свободен капацитет

7. Прекалено висок капацитет

8. Няма стандартен метод

9. Липса на баланс между операциите

10. Липсва баланс на натоварване

11. Няма дефиниран старт на деня

12. Няма дефиниран метод на управление   

на под сглобките

13. Няма дефинирано количество за вход 

и изход от процесните стъпки

14. Липса на визуално управление на 

процеса

15. Няма приоритизация на операциите, 

които са тесни места

16. Непоследователни размери на партидите

17. Непоследователни размери на партидите

18. Липса на стандартизирани точки за 

материал

19. Материала не е доставен на време

20. Липса на минимални и максимално 

количества под сглобки

21. Няма система за доставка на материал

24. Пресечени потоци на материали и 

хора

25. Липса на визуални зони и 

маркировка

26. Частичен 5S

27. Не ефективно организиран 

подов план

28. Прекалено много движение

29. Липсва система за 

моментен отчет

30. Данните от стъпките 

се събират ръчно 

31. Не се измерва WIP в 

процеса

32. Няма дефиниран такт

33. Неактуални данни за 

цикловите времена

34. Липсва KPI табло

35. Неясно отклонение от целта

36. Липсва ясно разпределение 

на ролите през деня

37. Недостатъчно обучение

38. Различна скорост на работа

39. Неправилно управление на 

операторите

40. Липсва система за 

управление на операторите

41. Решенията се взимат 

субективно не по данни

42. Променлива приоритизация

43. Нови оператори

22. Липса на FIFO

23. Няма системи за изтегляне

ДИАГРАМА НА ИШИКАВА

Легенда:

- Критична първопричина
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ПЪРВОПРИЧИНА РЕШЕНИЯ ОЧАКВАН ЕФЕКТ

➢ Липса на актуални 

циклови времена

➢ Не ефективен 

подов план

➢ Неправилно 

разпределение на 

операторите

➢ Липса на 

стандарти

➢ Измерване на 

цикловите времена

➢ Създаване на VSM

➢ Ре-организация на 

подовия план

➢ Определяне на 

буфери 

➢ Балансиране 

спрямо такт

➢ Стабилен 

производствен 

поток 

➢ Премахване на 

критични места

➢ Оптимално 

използване на 

операторите

➢ Устойчиво 

достигане на 200 

броя на седмица
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NO ПЪРВОПРИЧИНА ПРОТИВОДЕЙСТВИЕ ОТГОВОРНИК ДАТА ПОЯСНЕНИЯ СТАТУС

27 Не ефективен подов план
Ре-организация на подовия план 

съвместно с целия екип 
Н.Ганчозов CW07/2026

Събрание на екпа, плануване на 

състоянието, съгласуване с мениджмънта 

и изпълнение.

Изпълнено 

26 Частичен 5S Въвеждане на 5S
П.Бояджиев / И. 

Каприев
CW09/2026

Изпълнение на 5S - Сортиране, 

Пореждане, Почистване, Стандартизация, 

Поддържане 

Изпълнено 

1
Недостатъчен капацитет 

на операция 15

Замерване на цикловите времена на 

всички процесни стъпки и създване на 

VSM

Н.Ганчозов CW07/2026
Измерване на цикловите времена и 

създаване на VSM
Изпълнено 

2
Недостатъчен капацитет 

на операция 21

Замерване на цикловите времена на 

всички процесни стъпки и създване на 

VSM

Н.Ганчозов CW07/2026
Измерване на цикловите времена и 

създаване на VSM
Изпълнено 

3
Недостатъчен капацитет 

на операция 23

Замерване на цикловите времена на 

всички процесни стъпки и създване на 

VSM

Н.Ганчозов CW07/2026
Измерване на цикловите времена и 

създаване на VSM
Изпълнено 

10
Липсва баланс на 

натоварване

Създаване на баланс за производство на 

200 броя на седмица

Н.Ганчозов / И. 

Каприев / Д. Бабулев
CW09/2026

Разпределение на операциите между 

операторите
Изпълнено 

13

Няма дефинирано 

количество за вход и 

изход от процесните 

стъпки

Определяне на нужното клоличество вход 

и изход по процесните стъпки 
Иван Каприев CW09/2026

Ограничване на количеството WIP между 

операционните стъпки
Изпълнено 

30
Данните от стъпките се 

събират ръчно

Инсталиране на табло с данни от 

производството 

Н.Ганчозов / П. 

Бояджиев
CW09/2026

Създаване на табло за отчитане на 

резултатите от тестерите в реално време 
Изпълнено 

33
Неактуални данни за 

цикловите времена

Проверка, сравнение и актуализация на 

данните
Б.Анадолиева CW09/2026

Сравнение с измерение времен, 

актуализация на SAP, определяне дали е 

нужно допълнително оборудване 

Изпълнено 

18

Липса на 

стандартизирани точки за 

материал

Създване на стандартни точки за обменн 

на материал между операциите

П. Бояджиев / Иван 

Каприев
CW09/2026

Да се създадът обненни точки за материал 

между бързите и бавните операции 
Изпълнено 

36
Липсва ясно 

разпределение на ролите

Разпределяне съгласно баланса на 

линията

П. Бояджиев / Иван 

Каприев
CW09/2026

Разпределение на операторите съгласно 

баланса на линията
Изпълнено 

41
Решенията се взимат 

субективно, не по данни 

Създване на детайлиен план за 

управление на операторите
Н.Ганчозов CW09/2026

Взимане на решения съгласно данни за 

скоростте на операторите и електронното 

табло за управление на операторите

Изпълнено 

ПЛАН ЗА ПРИЛАГАНЕ НА ПРОТИВОДЕЙСТВИЯ
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Измерени циклови времена на процесните стъпки, сек

TT=675s

➢ Обща разлика между измерени и 

зададени времена е: 13,47% по-ниско от 

зададеното

➢ Няма операции, при които измереното 

време надвишава зададеното

➢ 17 от 26 операции показват добро 

препокриване

➢ Операция 21 тясно място > такт – 

необходимо е повишаване на капацитета 

➢ Операция 24 – Тясно място, но не е 

критично за процеса, 24 часа цикъл

ОП. № Зададено, сек Измерено, сек Разлика %

2 239 129 –46.03%

3 607.5 510 –16.03%

7 607.5 510 –16.03%

12 300 240 –20.00%

14 450 82 –81.78%

15 1908 966 –49.37%

21 840 780 –7.14%

23 720 600 –16.67%

25 390 270 –30.77%

АНАЛИЗ НА РАБОТНОТО ВРЕМЕ
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КАРТА НА ПОТОК НА СТОЙНОСТТА

ПРЕДИ

СЛЕД

PCE=3,91%

PCE=3,18%
✓ Минимални буферни количества

✓ Контролиран WIP

✓ Непрекъснат поток

➢ Неограничен WIP ➢ Натрупване между операции
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ПОДОВ ПЛАН – СПАГЕТИ ДИАГРАМА

ПРЕДИ СЛЕД

✓ 27,5 км/година спестено движение

✓ По малко пресечни точки

✓ Създадени логистични коридори за зареждане на 

входящи материали

✓ Оптимални разстояние между линиите
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ПРЕДИ СЛЕД

ПОДОВ ПЛАН

✓ Оптимални разстояние между линиите

✓ Логистичен коридор зад всяка линия
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ПРЕДИ СЛЕД

ПОДОВ ПЛАН

✓ Оптимални стенни отстояния

✓ Оптимална ширина на главната пътека
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ПРЕДИ СЛЕД

ПОДОВ ПЛАН

✓ По-къси разстояния

✓ Оптимално разстояние между линиите

✓ Създаден логистичен коридор

✓ Ясно дефиниран поток
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ВЪВЕЖДАНЕ НА КОНТРОЛИРАНИ БУФЕРИ С ВИЗУАЛНО УПРАВЛЕНИЕ

ПРЕДИ СЛЕД

➢ Липса на визуални стандарти

➢ Непостоянни WIP количества

➢ Трудна проверка за недостиг/излишък

✓ Въведени максимални/минимални нива

✓ Бърза проверка за статуса на буфера

✓ Поддържане на стабилен поток
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ВЪВЕЖДАНЕ НА КОНТРОЛИРАНИ БУФЕРИ МЕЖДУ ОПЕРАЦИИТЕ
ПРЕДИ СЛЕД

➢ Липса на отделни зони за вход/изход

➢ Трудна визуална проверка на WIP

➢ Риск от натрупванe на WIP

✓ Въведени шаблони за вход/изход

✓ Входящ WIP = Изходящ WIP

✓ Лесна проверка – Контрол с един поглед
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Оператори

Проект: Axon tube - Баланс на линията за производство на 200 броя  / седмица

Лазерно маркиране 1 Пясъкоструене 1 Лепене на DMS 1 + Преса Проверка на DMS 1 Пясъкоструене 2

Лепене на DMS 2 + Преса Проверка на DMS 2 Крайна проверка DMS Лазерно маркиране 2 Пясъкоструене 3

Запояване на кабел и DMS Сглобяване на главна електроника Запояване на главна електроника Функционален тест Нанасяне на силиконово покритие

Лепене на тръба Пясъкоструене - Тръба Тест на Цвик Зареждане на Климатична камера Нулиране

Опаковане Зареждане на печка DMS 1 Зареждане на печка DMS 2 Зареждане на печка DMS крайно Зареждане на печка, тръби

Поправка Документална работа

Тактово време = 675 секунди
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ВЪВЕЖДАНЕ НА ЕЛЕКТРОННО ТАБЛО С ПРОИЗВОДСТВЕНИ ПОКАЗАТЕЛИ 

✓ Визуален мениджмънт в реално 

време

✓ Бърза реакция при отклонения

✓ Намаляване на загуби

✓ По-информирани решения

✓ Повишена прозрачност и 

ангажираност
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8. Контрол цел – резултат

ПРЕДИ КАЙЗЕН СЛЕД КАЙЗЕН

ПОКАЗАТЕЛИ ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
СЕГАШНО

СЪСТОЯНИЕ
БЪДЕЩО 

СЪСТОЯНИЕ
%  

ПОДОБРЕНИЕ

Седмична 
производителност

Бр./Човек 10,5 11,5 12,6 12,6 19

Седмично 
изпълнение на целта

% 82,94 95 107,33 107,33 25,94

Необходим брой 
оператори

Брой 19 17 15,5 15,5 19

Въвеждане на 5S % 57 70 89 89 56

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
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Седмично изпълнение на целта, %

Спестяване:

✓ 43 200€ (3 оператора) / година

Разходи: 

• 2000€ – Работна маса 

• 300€ – TV екран 

• 300€ – PC

Позитивно влияние: 

✓ + 1M€ оборот на годишна база
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ВЪВЕЖДАНЕ НА ЛИСТ ЗА КОМБИНИРАНЕ НА СТАНДАРТНА РАБОТА

Въведен е комбиниран лист за стандартна работа, който гарантира устойчиво 

изпълнение на такта и поддържа подобренията.
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ВЪВЕЖДАНЕ НА ЛИСТ ЗА КОМБИНИРАНЕ НА СТАНДАРТНА РАБОТА

Стандартна работа ни помага 

да:
✓ Гарантираме изпълнение в 

рамките на такта

 – всеки оператор знае точните 

стъпки и времена

✓ Поддържаме баланса на линията

– няма връщане към старите тесни 

места

✓ Намалим вариацията между 

операторите

– всички изпълняват по един и 

същ най-добър стандарт

✓ Откриваме отклонения в реално 

време

– веднага виждаме ако операция 

излиза извън времето

✓ Осигурим бързо обучение на 

нови оператори

– стандартният лист е визуална 

инструкция

✓ Запазим постигнатите 

подобрения устойчиво

– процесът не се разпада след 

Kaizen-а



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

10. Разгръщане

Може ли да се 

разпространи
Ако ДА, Къде? Отговорник Срок

27
Ре-организация на подовия план съвместно 

с целия екип 
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

26 Въвеждане на 5S ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

1
Замерване на цикловите времена на всички 

процесни стъпки
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

2
Замерване на цикловите времена на всички 

процесни стъпки
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

3
Замерване на цикловите времена на всички 

процесни стъпки
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

10 Създаване на баланс за производство ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

13
Определяне на нужното клоличество вход и 

изход по процесните стъпки 
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

30
Инсталиране на табло с данни от 

производството 
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

33
Проверка, сравнение и актуализация на 

данните
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

18
Създване на стандартни точки за обменн на 

материал между операциите
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

36 Разпределяне съгласно баланса на линията ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

41
Създване на детайлиен план за управление 

на операторите
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

8
Разработване на листове за стандартна 

работа
ДА C-leg electronic Н.Ганчозов CW27

ПЛАН ЗА РАЗГРЪЩАНЕ
Статус на разгръщане

No Приложени действия

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

Първоначален одит. Точки ... 57

11. 5 S

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

Финален одит. Точки ... 89



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Преди

11. 5 S

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

След

✓ Определени, означени и маркирани зони за документи, материали и 

инструменти

✓ Подобрена ергономичност – Освободени 100 𝑐𝑚2

✓ Намалено време за търсене на инструменти с 10%



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Преди

11. 5 S

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

След

✓ Определени, означени и маркирани зони за документи, материали и 

инструменти

✓ Подобрена ергономичност – Освободени 3200 𝑐𝑚2

✓ Намалено време за търсене на инструменти и документи с 15%



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Преди

11. 5 S

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

След

✓ Повишена безопасност

✓ Намален риск от механична повреда



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Преди

11. 5 S

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

След

✓ Определени, означени и маркирани зони за документи, материали 

и инструменти

✓ Сортирани и премахнати ненужни неща



Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда

Преди

11. 5 S

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

След

✓ Определени, означени и маркирани зони за документи, материали и 

инструменти

✓ Подобрена ергономичност – Освободени 1200 𝑐𝑚2

✓ Намалено време за търсене на инструменти и документи с 15%

✓ Премахнати ненужни неща
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