
Заглавие

макс 2 реда

Текст/Снимка

Бележки

Секция

файл

Подзаглавие

Подзаглавие 1 ред

Логограница ГраницаСреда
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Дефиниране на проблема на високo равнище: 
Голям разход на време за ремонт на платки след машина 

спойка “Вълна.”

 Проблем: 

Оптимизиране на параметрите на процеса за вълново спояване 

с цел достигане оптимално качество.

Връзка със стратегическия план: 
• Проектът е важен за компанията и представлява една 

трета от производствения дял в цех „Електроника“.

1. Избор на проблем

Обхват на проекта:  Линия спойка “Вълна“

Обхват на проблема.

• Фокусиране  върху продуктите, които формират 80 % от цялото 

прогнозно количество за 2026 година на линия спойка „Вълна“.

• Намаляване на производственото време на единица продукт,чрез 

намаляване на времето за корекция. 
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2. Поставяне на цел

Анализ на тенденции:  
• Изчисление на процент дефекти на къси съединения и проблемни спойки 

 на най произвеждани продукта на линия спойка „Вълна“. 

 

КАЧЕСТВО FPY ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
ТЕКУЩО 

СЪСТОЯНИЕ

Product 1  (801) % 71 95 96.98

Product 2  (802) % 36 95 95

Product 3  (818) % 87 100 100

Product 4 (847) % 82 100 100

ПЕРИОД Юли 2026 
Октомври  

2026
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Идентифицира
не на загуби 

вследствие на 
лошо 

качество.

Увеличение 
показатели за 
качество след 

машина спойка 
Вълна.

ЦЕЛИ

ЦЕЛ: Повишаване на качеството на споените изделия на 

машина спойка „вълна“ FPY. 

FPY (%) = Брой изделия, преминали 

успешно от първия път / Общ брой 

проверени изделия × 100 
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Имена и длъжности на  лицата :

Дати на срещите:
• Всеки четвъртък 
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Име Длъжност

Румен Йорданов Supply Chain manager 

Иван Атанасов Process engineer 

Силвия Денчева Team Leader – Wave Soldering

Красен Стефанов Process engineer 

Петя Терзиева Quality Engineer

Петър Петров Designer Electronics
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• Тактовото време на клиента е твърде високо спрямо цикличното време на асемблиращата линия. Това поражда 

свръхкапацитет.-
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Установяване на фактите (Genchi genbutsu):
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18.40 sec

6.22 sec 19.45 sec

44.70 sec 38.40 sec

40.00 sec 61.00 sec 40.28 sec

Асемблиране (WC242)
1 -ва  работна позиция

1. Визулана инпекция 

2. Сглобяване на части 
към  долен капак 

Доставчик

Асемблиране
WC 2121

ПРОДУКТОВ КОНТРОЛ

Спояване спойка 
вълна (WC212)

1.Спояване.

2. Отстраняване на 
рамката.

Визулана инпекция и 
корекции. WC2121

1.Коригиране на маси.

3.Корекция на къса.

2.Четкане на топчета.

4. Етикиране 

Получване и 
складиране на 
материали

1. Входяща
инпекция 

2. Засклаждане

3. Зареждане и 
трансфер. 

Подготовка за 
работа

1. Сушене на платки 1 
и 2
-36 часа при 80 °C

2. Отпечатване на 
етикет за платка. 

3. Зареждане на 
материалите на рафт 

1.Зареждане на 
работна 
програма. 
2.Валидиране на 
термопрофил.
3. Асемблиране 
на 
компоненти. 
4. Позициониране 
на асемблираната 
платка в рамката.
5.Визуална 

Съхранение

1.Тансфер до ЕРА 
склад.

Клиент

Получване и 
складиране на 

1. Входяща
инпекция 

2. Засклаждане

3. Зареждане и 
трансфер. 

Тампонен печат
(WC243)

1. Настройка на 
машината за печат 

2. Печат.

Подготовка за 
работа

1. Отпечатване на 
етикет за  у-во. 

3. Зареждане на 
материалите  

1. Отпечатване на 
етикет за  BOX

Асемблиране (WC242)
2 ра работна позиция

1. Визулана инпекция 

2. Сглобяване на части към  
горен  капак 

3. Сглобяване на долен към  
горен  капак 

20 дни

20 бр 40 бр
30 бр

1. Визулана инпекция 

Асемблиране (WC242)
3 та работна позиция
Високо волтво тест

2. Тест

3. Лепене на етикет за у-во

4. Лепене на зелена точка

1. Визулана инпекция 

Асемблиране (WC242)
4 та работна позиция
Функционален тест.

2. Сканиране 1 

3. Тест.

4. Сканиране 2.

1. Визулана инпекця .

Асемблиране (WC242)
5 та работна позиция

2. Сгъване на кутия.

3. Сканиране на
устройство.

5. Залепяне на етикет за 

5 бр

340 бр

1 СЕДМИЦА

1 СЕДМИЦА

4. Поставане на модул в 

5. Сканиране на кутия.

5. Поставяне на 
устройство в палет.

Wave Soldering Line

Assembly Line
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I.  Определяне на факторите влияещи на процеса вълново спояване.
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▪ Припой 

▪ Флюс 

▪ Температурен профил на процеса.

▪ Чистота на вълната припой и формата на припоя.

Средният химичен състав на припоя на ваната показва отклонение от спецификацията 
SN100CS+,  като най-съществено е значително пониженото съдържание на германий (Ge = 
0,0038% при изискване 0,02-0,03%), съпроводено с леко понижен Cu и леко повишен Ni. 
Това отклонение може да допринесе за повишен риск от образуване на къси съединения и 
по-ниска стабилност на процеса на вълново запояване.

Припой

Спец. min Спец. max 0.02 - 0.03 

Средно: 0.0038

 Значително под  

спецификацията.
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4. Изясняване на текущото състояние

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

Активация ФЛЮС Термопрофил

Сравнение между препоръчителния  термо профил за активация на флюса и текущият.  

Сравнението показа , че времето за активация на флюса на текущите ни термо профили 

не е достатъчно и е под изисквания минимум на производителя. 

90 sec –  оптимална време и 130˚C температура от горната страна платката.

 

90 sec

130˚C
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Анализ на профила на вълната припой и чистотата на ваната: 

Не оптимална височина на вълната и неравномерност
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Измерване на количество къси съединения и проблемна спойка :

4. Изясняване на текущото състояние
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5. План на проекта
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N
o Стъпки на проекта

Номер на календарна седмица 2026

30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
1 Избор на проблем

2 Поставяне на цели

3 Изграждане на екип

4 Анализ на текущото 
състояние

5 План на проекта

6 Анализ на 
първопричините

7 Прилагане на решенията

8 Контрол на резултатите

8 Стандартизация

9 Разпространение

Завършено В процес Предстои
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Цел на анализа: 
• Да се  определи първопричина за голямото 
 Количество къси съединения и проблемни спойки.

Поради

Поради

Поради

Поради

Поради

Какъв е проблемът?

Голям процент брак(къси съединия  проблемни 

спойки) печатни платки след машина спойка 

Защо е голям процент брак печатни платки 

след машина спойка вълна ?

➡ Параметрите на процеса на вълново 

спояване не са оптимлани.

Защо параметрите на процеса на вълново 

спояване не са оптимлани.?'

➡ Температурите от профилa на процеса не са 

съпоставяни с изискванията за ативация на 

Първопричина: Не оптималмален 

температурен режим за активация на флюса 

 Защо температурите от профила на процеса не 

са съпоставяни с изискванията'.

➡ Профилът не е анализиран достатъчно.

Защо температурния профил не е бил 

анализиран'.

➡ Фокуса за изясняване на причините на 

проблема е бил на друго място.

6. Анализ на първопричината
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7. Прилагане на решения

NO Проблем ДЕЙСТВИЕ ОТГОВОРНИК ДАТА ПОЯСНЕНИЯ СТАТУС

1
Анализ на текущото състояние 

за количеството дефекти.

Измерване на количеството къси 

съединениия и проблемни спойки.
PETE 2026-09-12 Изпълнено

2

Анализ на процеса вълново 

спояване и определяне на 

основните фактори влияещи на 

процеса.

Техническа оценка на  съдържанието на 

припоя.
IVAT 2026-09-14 Изпълнено

3

Анализ на процеса вълново 

спояване и определяне на 

основните фактори влияещи на 

процеса.

Техническа оценка и параметри 

използвавания флюс.
IVAT 2026-08-24

Сравненение на текущият температурен 

профил с изисвания за активация на флюса.
Изпълнено

4
Анализ на формата и чистотата 

на вълната.

Изследване на вълната , чрез стъклена 

рамка.
PEPE 2026-08-05

Определяне на оптимален профил на 

вълната.
Изпълнено

5

Проучване методи за 

извличане на шлака от 

претоения припой и намалявне 

на шлаката във ваната.

Технчиески доклад KRST 2026-07-13 Изпълнено

6
Не оптимален температурен 

профил.

Екперименти за постигане на оптимален 

температурен профил за активация на 

флюса.

IVAT 2026-08-24
Статистика къси съединения и проблемни 

спойки.
Изпълнено

7
Не оптимален температурен 

профил.

Експеримент с темепературите на зоните 

подгрев с цел получване определяне на най 

влияещите  от тях за количеството на 

дефектите.

IVAT 2026-10-09
Статистика къси съединения и проблемни 

спойки чрез метода Taguchi L8
Изпълнено
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1. Добавяне на Ge във ваната и проверка за концентрацията на Ge при следващият лабораторен анализ.

2 .Провеждане на  множество  експерименти за  полчуване на оптимален термопрофил , покриващ изискванията за активация на флюса. 
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Оптималното време за активиране на фклюса ,което достигнахме е дo 70 sec

температурата от горната страна на печатната платка трябва да достигне до 132 ˚C
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7. Прилагане на решения

0
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A: Zone 3 C: Zone 1 AC BC AB ABC B: Zone 2
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Pareto Chart of Coefficients for Y1 

Flux Zone 3 Zone 2 Zone 1
Short 

circuit
28% 280 280 80% 0%

28% 305 280 80% 0.41%

28% 280 305 80% 1%

28% 305 305 80% 0%

28% 280 280 95% 2.50%

28% 305 280 95% 0.83%

28% 280 305 95% 1.87%

28% 305 305 95% 0%

2. Експеримент с промяна на температурите на 3 те погряващи зони използвайки статистически методи (Тaguchi L8) 

123
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7. Прилагане на решения

3. Експерименти за установяване на оптималния форма на двете вълни на машина спойка „Вълна“

Преди 
След 
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8. Контрол цел – резултат
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8. Контрол цел – резултат

ПРЕДИ КАЙЗЕН СЛЕД КАЙЗЕН
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КАЧЕСТВО FPY ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
ТЕКУЩО 

СЪСТОЯНИЕ

Product 1  (801) % 71

Product 2  (802) % 36

Product 3  (818) % 87

Product 2  (847) % 82

ПЕРИОД Юли 2026 

КАЧЕСТВО FPY ЕДИНИЦА НАЧАЛО ЦЕЛ
ТЕКУЩО 

СЪСТОЯНИЕ

Product 1  (801) % 71 95 96.98

Product 2  (802) % 36 95 95

Product 3  (818) % 87 100 100

Product 2  (847) % 82 100 100

ПЕРИОД Юли 2026 
Октомври  
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• Предстои оптимизация на профилите на останалите 20 продукти по 

проекта, които преминават през машина спойка „Вълна“ 

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

• Препоръчителни параметри и настройки на машината, ще бъдат 

нанесени в работните карти както и проверката на оптималният 

разлив на припоя.

• Предстои закупуване на нов профайлър за изготвяне на термо профили, 

който значително ще ни позволи да контролираме процеса на вълново 

спояване чрез възможностите на AI. 

9. Стандартизация
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Първоначален одит. Точки 66 точки.
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Финален одит. Точки 92 точки.
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Благодаря за вниманието !!!
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