
УПРАВЛЕНИЕ И УСТОЙЧИВО РАЗВИТИЕ 3-4/2008(21)      MANAGEMENT AND SUSTAINABLE DEVELOPMENT 3-4/2008(21)

ДИСПЕЧИРАНЕТО НА ПРОИЗВОДСТВЕНИЯ ПРОЦЕС – НЕДЕЛИМА
ЧАСТ ОТ УПРАВЛЕНИЕТО НА ПРОИЗВОДСТВОТО И ОПЕРАЦИИТЕ

Радка Иванова
Икономически университет – Варна

Управлението на операциите се състои от два основни етапа – планиране, от една страна, изпълнение и
контрол, обединени като диспечиране, от друга страна. Диспечирането се свежда до осъществяване на предвиде-
ните на етап планиране дейности за постигане на желания резултат в определените за това срокове. То се свежда
до изпълняване на контролни, анализиращи и регулиращи функции за нормалното протичане на производстве-
ния процес във времеви и пространствен аспект.
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Диспечирането на производствения процес
представлява инструмент на управлението на опе-
рациите за организиране, координиране, отчитане
и активиране на производствената система1  и ка-
то такъв допринася за спазване на сроковете и пос-
тигане целите на организацията като цяло. То се
осъществява на ниво предприятие, както и на опе-
ративно ниво за организиране на ефективно изпъл-
нение на плановите задания по отделните работни
места. Диспечирането се явява свързващо звено
между маркетинга, планирането и технологията на
производството. Дава възможност своевременно да
бъдат открити настъпилите смущения в изпълне-
нието на задачите, да се анализират причините, ко-
ито са ги предизвикали и на тази основа да се раз-
работят и съответно реализират мероприятия за
отстраняването им. Ето защо диспечирането на про-
изводствения процес по своята същност се свежда
до контрол, отчет, анализ и регулиране на опера-
циите, което се извършва с помощта на маршрут-
ни и лимитни карти, документи за изписване на ма-
териални запаси и заприходяване на готовата
продукция.

Тук трябва да посочим, че в теорията се сре-
щат множество определения за същността на
контрола, при което, обаче, повечето автори го раз-
глеждат като функция на управлението, като фун-
кция на държавното управление и по-точно като ор-

ганизация в системата на държавата и съвкупност
от функции, продължение на държавните функции,
като обратна връзка в системата за управление,
като направляваща дейност в предприятията при из-
пълнение на поставените задачи, като следящ из-
мененията в параметрите на системата и др2 . Ето
защо можем да направим обобщението, че, както
се посочва в някои литературни източници3 , конт-
ролът следва да разкрие евентуалните отклонения
на производствения процес от предвиденото в пла-
на чрез съпоставяне с плановите данни. Във връз-
ка с това контролирането е тясно свързано с ка-
лендарното планиране и регулирането. На тази ба-
за се определя основната функция на контрола, а
именно – доставяне на информация за отклонени-
ята между фактическото и очакваното състояние
на производството в съответния период от време.

Контролът, разглеждан като процес, се про-
явява чрез пет основни елемента, които можем да
обособим по следния начин:

• оценка на нормата за поведение на систе-
мата и на комплекса от взаимно свързани звена и
системи;

• определяне на очакваното състояние на сис-
темите;

• измерване и установяване на фактическото
състояние на системите;

1 Досев. Иван. Динка Милчева. Организация на производството. София. Унив. изд. Химикотехнологичен и
металургичен университет. 2001. с. 143

2 Динев. Михаил. Контрол в социалното управление. София. Тракия-М. 1999. с. 14
3 Донъли, Дж. и колектив, Основа на мениджмънта, “Отворено общество”, София, 1992, с. 214; Каменов,

Д., Фирмено планиране, прогнозиране и контролиране, София, 1999; Колчагова, Б., Н. Танева, Организация и
управление на производството, София,  ТУ, 1992; Симеонов, О., Контролинг – оперативен контролинг, “Тракия
- М’, София, 2001; Христов, С., Основи на управлението, Унив. изд. ИУ, Варна, 1997, с. 317; Dilworth, James,
Production and Operations Management: Manufacturing and Services, New York, McGraw – Hill, 1993, s. 189; Ha,
Allbert, Inventory Rationing in Make-to-Stock Production System with Several Demand Classes and Lost Sales //
Management Science, Vol 43, №8, August, 1997; Система планирования производства / http://cfin.ru/; Schiller,
St., Towards a Competence Management Framework – Cost Management in Competitive Dynamics /http://
www.swoba.hhs.se/
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• установяване на отклоненията и анализ на
факторите, предизвикали отклоненията;

• установяване на възможностите за регули-
ране поведението на системите и съставяне на ко-

ригираща програма.
Така посочените елементи обособяват конт-

рола като една кибернетична система, която мо-
жем да представим по следния начин:

Фиг. 1. Модел на контрола като кибернетична система

Именно чрез контрола се постига реализация
на обратната връзка в системата за управление, в
т.ч. управление на операциите определя се съот-
ношението между целта, фактическото състояние
и качеството на системата, както и възможности-
те за нейното настройване към желаното състояние.
В тази връзка обектите на контролиране са:

• движението на материалните потоци по от-
делните операции и фази;

• завършването на готовата продукция;
• използването на ресурсите – производстве-

ни машини, съоръжения, работна сила и т.н.
Трябва да отбележим, че между контролира-

нето от една страна и календарното планиране и
регулирането от друга страна, съществува права и
обратна връзка, тъй като информацията, която се
предава, е двупосочна. В резултат на това в специ-
ализираната литература се прави извода, че обек-
тите на контролирането и регулирането са едни и
същи, а именно: изделията, ресурсите и резервите.
Контролирането трябва да осигури достоверна и сво-
евременна информация, еднотипно фиксиране на
плановите и отчетните данни, което ще позволи тях-
ното съпоставяне.

Отчетът и анализът позволяват да се следи про-
тичането на производствените процеси; следи се

изпълнението на графиците за производство. Ана-
лизът следва да определи причините и източници-
те на установените отклонения. Обхваща степента
на изпълнение на заданията през изтеклия планов
период, както и възможностите за подобряване на
производствената дейност през следващия период.

Последният елемент, който трябва да посо-
чим, е регулирането. Някои автори, като Д.
Димитров4 , И. Дочев5 , З. Ковачева6 , Б. Родионов7
и др., отъждествяват понятията регулиране и дис-
печиране. Същевременно има автори, които вла-
гат един и същ смисъл в двете понятия. Последва-
щото развитие на науката обаче потвърждава, че
това схващане е неточно. Поради тази причина тук
се абстрахираме от подобно отъждествяване на по-
нятията регулиране и диспечиране, като възприема-
ме становището на Б. Колчагова8 .

Независимо от така посочените различия, без-
спорен е факта, че регулирането се явява основен
“потребител” на информацията за отклоненията в
производството. Основната функция на регулира-
нето се състои в предвиждане и отстраняване на
“смущаващите въздействия” в производството и
привеждането му в “равновесно състояние”, както
и поддържане на последното. Така посочените сму-
щаващи въздействия могат да бъдат дефинирани

4 Димитров, Д. Й., Управление на производството, София, 1991, с. 157
5 Дочев, И.,  Я. Каменов, Д. Андреева, Икономика, организация и планиране на промишленото производство,

София, ВИИ “Карл Маркс”, 1985, с 343
6 Ковачева, З., Оперативно управление на машиностроителното предприятие, София, ВИИ “Карл Маркс”,

1972, с. 18
7 Родионов, Б. И колектив, Организация планирование и управление машиностроительным производством,

Москва, “Машиностроение”, 1989, с. 260
8 Колчагова, Б., Н. Танева, Организация и управление на производството, София,  ТУ, 1992
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от гледна точка на производствения процес, на неп-
рекъснатостта в използването на технологичното
оборудване или работната сила, материалните ре-
сурси или такива, които са резултат от грешки и

пропуски, промяна на условията и от гледна точка
на подготовката на производството. Това позволя-
ва да систематизираме смущаващите въздействия
по следния начин:

Таблица 1. Основни смущения в производството

Пор. 
№ Вид смущения Причини за смущенията 

1. СМУЩЕНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕНИЯ ПРОЦЕС 
Отсъствия на работната сила: болест, отпуск: 

• изпълнения на обществени задължения; 
• смущения в транспорта; 
• нарушаване на трудовата дисциплина 

Лошокачествено изпълнение на производствения процес: 
• брак в производството; 
• недостатъчна квалификация и пригодност; 
• умора на работната сила; 
• случайни грешки 

1.1. 
Смущения в 
използването на 
работната сила 

Управленски грешки: 
• неточни и грешни предписания и указания; 
• неосигурени производствени условия 

Невъзможност за използване на технологичното оборудване: 
• дефекти в оборудването; 
• дефекти в екипировката; 
• прекъсвания в електрозахранването 1.2. 

Смущения в 
непрекъснатостта на 
използването на 
технологичното 
оборудване 

Управленски грешки: 
• несъгласуваност на планираната и наличната ефективна мощност; 
• липса или грешки в инструменталната екипировка; 
• липса или грешки в конструктивната и технологичната документация 

Невъзможност за използване: 
• брак; 
• недостатъци в разработените технологични процедури 1.3. 

Смущения в 
непрекъснатостта на 
използваните 
материали и ресурси 

Управленски грешки: 
• липса или бракувана заготовка; 
• недостатъци в материалната подготовка на производството 

2. СМУЩЕНИЯ В ПОДГОТОВКАТА НА ПРОИЗВОДСТВОТО 
Изменения в първоначалните производствени условия: 

• конструктивни промени; 
• технологични промени; 
• промени в технологичното оборудване; 
• изменения в потребностите от полуфабрикати и детайли 2.1. 

Смущения в 
производствените 
условия Управленски грешки: 

• грешки в първичното регистриране хода и режима на производство; 
• грешки в предаването на информация; 
• грешки в обработката на информацията. 

Получаването, съхраняването и обработката
на отчетната информация може да бъде организи-
рано по два начина, а именно – регламентирано и
в реален мащаб на времето, всеки от които се ха-
рактеризира по следния начин:

• Регламентирано информацията се получа-
ва и регистрира в зависимост от нейното образува-
не, докато се обработва и предава периодично по
предварително определен начин;

• При реален мащаб на времето информаци-
ята  се събира, регистрира и предава в момента на
възникването й. Подходящо е използването на ин-
тегрирани компютъризирани производствени систе-
ми, което улеснява посочените процеси.

Относно задачите на регулирането можем да
посочим, че те най-общо се свеждат до следните
две:

• контрол върху изпълнението на производс-
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твените планове – свързва се с контрол върху:
− складови запаси от суровини, материали,

спомагателни материали;
− качество на суровините и материалите;
− състояние на най-важните междинни продук-

ти;
− натоварване във времето на производстве-

ните мощности;
− извънпланови престои по различни причини

и т.н.
• стабилизиране на производствения процес

при отклонение от планомерното му протичане.
В същото време З. Ковачева9 , например, кла-

сифицира задачите на регулирането в три групи,
които са:

• предварителна координация на календарни-
те планове с ресурсите;

• регулиране на резервите;
• регулиране на продукцията.
Същевременно така посочените задачи се обе-

диняват от автора в два блока:
• предварителна координация на календарни-

те планове с ресурсите;
• вземане на решения и предприемане на

действия за премахване на отклоненията.
Така представената класификация на задачи-

те на регулирането от З. Ковачева до голяма сте-
пен съвпада с обектите на регулирането, които са:
ресурси; производствен процес; продукция.

Подобно разпределение внася по-голяма яс-
нота при изясняване същността и предназначени-
ето на регулирането; позволява по-подробно разг-
леждане на всеки един обект на регулиране, при
което се създават условия за получаване на по-доб-
ри резултати от извършваните дейности. Поради
това смятаме за подходящо да се придържаме
именно към тази по-детайлна класификация.

Въз основа на посоченото за регулирането на
производството можем да направим извода, че то
представлява средство, с помощта на което се съз-
дават условия за нормално протичане на производ-
ствения процес, упражнява се контрол върху рабо-
тата на отделните производствени звена, бързо се
вземат необходимите мерки за изпълнението на
производствения план на предприятието. Затова ре-
гулирането се явява едно от най-важните средства,
чрез които се създават необходимите предпостав-
ки за ритмичен производствен процес.

Тъй като диспечирането на производството
представлява един процес, състоящ се от непре-
къснат отчет, контрол, анализ и регулиране, то тук

следва да разгледаме въпросите, свързани със със-
тавяне на работни задания, материална отчетност,
технологичен контрол, координация, анализ, оцен-
ка и регулиране.

Следи се за изпълнението на индивидуалните
сменни задания, сменно-денонощните задания на
участъците, цеховите месечни календарни планове,
цеховите месечни производствени програми, един-
ния календарен график на предприятието. Необхо-
димо е и осъществяването на контрол на осигуря-
ването на производствените звена с необходимите
им ресурси.

Отчетът, контролът и анализът на индивиду-
алните и участъковите сменно-денонощни задания
са пряко свързани с отчета на труда, материалите,
работните заплати, финансово-счетоводната
дейност в предприятието. Особено важно е откри-
ването на евентуалните отклонения на отчета спря-
мо плана да стане още на най-ниското равнище на
управление в предприятието, което предполага и
най-бързата реакция от страна на управляващите.

Отчетът, контролът и анализът на цеховите
месечни календарни планове обхващат от своя стра-
на резултатите от изпълнението на заданията на
основните производствени цехове за месеца и се
извършват чрез съответната планово-отчетна еди-
ница на използвания метод за съгласуване.

Отчетът, контролът и анализът на цеховите
месечни производствени програми в акумулатор-
ното производство се свежда основно до отчет и
контрол на нормативните количества задели до оп-
ределени равнища.

По отношение на изпълнението на единния ка-
лендарен план на предприятието трябва да посочим,
че неговото отчитане, анализиране и контролиране
се осъществяват в самата цехова месечна произ-
водствена програма в съответствие с приетите пла-
ново-отчетни единици и модела на съгласуване.
Отчетният период е десет дни; прави се съпоставя-
не на плановите и отчетните данни в цеховата ме-
сечна производствена програма на всеки цех; на-
личностите по номенклатурни позиции в складове-
те и цеховете; както и складовите разписки за пре-
даване на готова  продукция.

Самият контрол на осигуряването на работа-
та на производствените звена с необходимите ре-
сурси за всяко равнище, в т.ч. контрол на осигуря-
ването с конструктивна, технологична и планово-
отчетна документация, материали и полуфабри-
кати, инструменти и приспособления, контрол на
изпълнението, настройки, ремонти и транспорт.

Откритите евентуално, в резултат на отчета,

9 Ковачева, З., Оперативно управление на машиностроителното производство, ВИИ “Карл Маркс”, С.,
1972, с. 138
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анализа и контрола, отклонения в производствения
процес налагат предприемането на коригиращи
действия с цел регулирането им. Основното изиск-
ване към последното е да се постигне максимал-
на оперативност или казано по друг начин – бързи-
на на осъществяване на взетите решения. Ето за-
що регулирането се извършва въз основа на пла-
нираните работи в календарните планове на учас-
тъците за периоди, по-къси от месец, въз основа
на сменните задания и при възникване на диспро-
порции в процеса на производство. Като имаме
предвид посоченото до можем да обобщим, че ос-
новната цел на регулирането се свежда именно до
поддържане на производствената система в със-
тояние на “динамично равновесие”.

Работните задания, маршрутните и лимитни-
те карти се изготвят въз основа на данните от със-
тавения график за производство. В работните кар-
ти се съдържа информация относно:

• времето и мястото на извършване на даде-
на операция;

• нормативно признатите разходи на сурови-
ни, материали, полуфабрикати и пр., които трябва
да бъдат използвани при разглежданата операция;

• количествените и качествените показатели
на изработваното изделие.

От изключително важно значение се оказва
материалната отчетност, която основно се свърз-
ва със заприходяване на ресурсите и произведени-
те готови продукти, както и тяхната подготовка и
изписване от складовете на предприятието. Необ-
ходимо е оформяне на възприетите в практиката
документи, а именно – ведомости, материални
искания, складови разписки, приемо-предавателни
протоколи. Документалното проследяване движе-
нието на материалния поток в предприятието оси-
гурява отчитането и контрола по използването на
материалите в съответствие с определените за вся-
ко звено количества. Документацията е обвързана
обикновено с използваната в предприятието счето-
водна система за отчитане. Използваните докумен-
ти съдържат различно количество информация, от-
насяща се до наименование на ресурси, номенк-
латурни номера, мярка, дата и количество на от-
пуснатите ресурси, количество за получаване, раз-
ходни норми, склад, от където се получават ресур-
сите, звено, за което са предназначени и т.н.

В работните карти се посочва какво трябва  да
се произведе от съответното работно място съг-
ласно съставената производствена програма на
предприятието. В същото време трябва да посочим,
че правилното изпълнение на заложеното в работ-

ните карти налага осъществяване на текущ и кра-
ен контрол на качествените показатели на изде-
лията. В случая, преследваната от технологичния
контрол цел се свежда до гарантиране на пълно
съответствие между показателите на изделията и
изискванията, на които те трябва да отговарят и за
да се удовлетворят желанията на клиентите.

Като имаме предвид всичко това можем да
посочим, че за оптимизиране процеса на диспечи-
ране от важно значение е намаляването размера
на документооборота в организацията. Ето защо тук
можем да спрем своето внимание на характерни-
те за системата JIT или още “тънкото производст-
во” специални карти, наречени Kanban. Всяка една
от тях съдържа информация за:

• работните места, между които се движи
картата;

• номера на детайла;
• име на детайла;
• материал;
• брой детайли, необходими за главния

компонент;
• код или наименование на работното място,

където се подава Kanban.
В резултат на това тези карти се използват за

контролиране на количеството материали, минава-
щи през различни работни места и синхронизира-
не на движението на материалните потоци. В зави-
симост от консумацията на броя Kanban на дадено
работно място се определя скоростта на производ-
ство10 . Картите Kanban, както споменахме по-го-
ре , съществуват в два варианта, а именно – про-
изводствени и транспортни, което дава възможност
да се обхване материалния поток в една организа-
ция във всеки един момент.

В същото време трябва да посочим и това, че
за осъществяване на дейностите по диспечиране
на производството успешно могат да се прилагат
и подходящи графики и диаграми. С тяхна помощ
ще стане възможно отчитането на степента на из-
пълнение на поставените задачи чрез съпоставяне
на фактическите данни с планираните в даден мо-
мент от време.

Заключение
Правилното протичане на производствените

процеси изисква установяване и поддържане на неп-
рекъсната координация между отделните структур-
ни звена, както и извършване на контрол върху про-
тичащите дейности и процеси. Именно контролът
обезпечава изпълнението на различните програми,
планови, задания, разпоредителни документи с ог-

10 Gelders. L. F., L. N. Wassenhov. Capacity Planning in MRP, JIT and OPT: Acritique Engineering Costs and
Production Economics. N 9. 1985
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лед реализиране на взетите управленски решения.
Разглеждан като функция на управлението, конт-
ролът може да се определи и като обратна връз-
ка11 , като направляваща дейност в предприятията
при изпълнение на поставените задачи, като сред-
ство за следене измененията в параметрите на
системата. Разделянето в литературата и практи-
ката на контрола на предварителен, текущ и пос-
ледващ и осъществяването му в тези три негови
измерения позволява да се постигне предотвратя-
ване на евентуални недостатъци и нарушения на
установени норми и правила, констатиране на до-
пуснати такива и изясняване на предпоставките и
причините за това. Именно тук е мястото на анали-
за и оценката на получената информация и
резултати, като се търсят начини за отстраняване
на отклоненията и предприемане на действия за
недопускането им отново. На тази основа следва
да се установи и поддържа равновесно състояние
на производствената система.
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THE DISPATCHING OF THE PRODUCTION PROCESS – AN INTEGRAL
PART OF THE OPERATIONS MANAGEMENT

Radka Ivanova
University of Economics – Varna, Bulgaria

ABSTRACT

The Operations Management consists of two main phases - planning, on one hand and dispatching, that includes
performance and control on the other hand. The dispatching refers to the realization of planned activities for achieving
the desired results in fixed time. It also refers to implementation of control, analysis and regulation functions that
guarantees the normal realization in  time and spatial aspect of the production process.




