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Функции управления и их взаимосвязь
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По Анри Файолю (фр.ученый, 1841-1925г)
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Пример положительного синергического эффекта
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Объединим две  технологические линии 
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0,9 0,7

Рис.3
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Модель управления на предприятии 

                                                                                                      

Управляющая система  → АУП (субъект)

ф          у        н        к        ц      и      и

 
       
                                                                                                                                         

Управляемая система →
   (производство – объект 

управления)
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 и 
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ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ФАКТОРЫ
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✔ учета
✔координации
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технологии

 другие
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Банковские 
проценты

Рис.5
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Элементы производства

Факторы 
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Рис.6
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Основные функциональные области
 любой организации  и их взаимосвязь

Организация

Маркетинг Финансы Производ
ство 

Три функции организации 

Рис.7

Производство 

Финансы
Маркетинг

   Преобразования СбытСнабжение

Преобразования

Снабжение Сбыт

Три функции производства
и их взаимосвязь 



Государство - регулятор
 

   Планирование
   Организация   
   Мотивация
   Учет, контроль
   Регулирование 
 

ФУНКЦИОНАЛЬНЫЕ ОБЛАСТИ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ

Предприятие в любой ОПФ

Маркетинг Производство Финансы

   Преобразования СбытСнабжение

ПРОИЗВОДТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС 
(ОБЪЕКТ УПРАВЛЕНИЯ)

Труд
рабочие

Инфор
мация

УПРАВЛЯЮЩАЯ СИСТЕМА (АУП) (СУБЪЕКТЫ УПРАВЛЕНИЯ)
Функции Организационные 

структуры

Ресурсы
Финансы    Товары

Финансы
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     ФО
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Рис.8
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ЦИКЛЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВОМ
Цель и задачи 
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процесса

Производствен-
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внутренние 
изменения

Оперативны
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Предприятие 
(внутренняя среда)

Организационно-технический 
уровень производства 
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средства
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Труд
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Рис.1

Особенности планирования в рыночных условиях
цены на 
стратегические 
ресурсы

Рис1
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Структура целей предприятия
Занять место лидера по 

продажам
Главная цель
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Совершенств-
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Внедрение 
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Создание новых 
каналов сбыта

Совершенств-
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Рис.2
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 Процесс разработки целей:
Этапы                            Задачи

Анализ - где мы находимся?

Прогнозировани
е - что нас ждет?

- чего мы хотим 
добиться?

несколько 
вариантов целей

Разработка 
цели

Рис.3
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Виды планирования 
По периоду По целям

Долгосрочное 
(от 3-5 лет и выше)

Стратегическое
(прогноз)

Среднесрочное
(1 до 3 лет)

Тактическое 
(перспектива)

Краткосрочное:
                   1 год 
                  менее года

Текущее
Оперативное

Рис.4
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Особенности различных видов планирования
Стратегическое
(прогноз)

Тактическое 
(перспектива)

Текущее
Оперативное

Чего предпр-тие 
хочет достичь?

Что надо сделать Как надо 
сделать

•Качественная 
оценка целей;

•Ориентация на 
внешнюю 
среду;

•Многовариан-
тность решения 
проблем

•Четкие количест-ные 
измерители целей;

•Разработка конкрет-
ного единственного 
варианта решения;

•Распределение 
финанан-х , производ-
ных и др. ресурсов

•Перечень 
конкретных 
мероприятий 
для 
реализации;

•Детализация 
каждого 
мероприятия:

Рис.5



Виды внутрифирменного   планирования

Период

✔Долго- 
срочное 
 (от 3 и 
более 
лет);

✔Средне-
срочное
 (от1года 
до 3 лет);

✔Кратко-
срочное
 (один 
год)

Уровень

Организа-
ция в 

целом;

Подразделе
-ние;

Проект-
заказ;

Отдельный 
исполнител

ь

НИОКР

Производст
во

Снабжение

Сбыт

Персонал

Финансы

Прочие

Область Содержание Цель

Продуктово-
тематическое

Ресурсное

Календарное

Стратегичес-
кое (цели)

Тактическое 
(средства) 

Оперативное 
(пути 

реализации)

п р и з н а к и            к л а с с и ф и к а ц и и

Рис.6
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Сопряжение мощностей
I) Вк   - задано
Определить Vа? 

Вк ∙βк = Vа∙αа∙εа-к

       Вк ∙ßк
Vа = ⎯⎯⎯    
         αа ∙ εа-к

II) Bа   - задано

Ва ∙βа = Vш∙αш∙εш-а
       

       Ва ∙ßа
Vш = ⎯⎯⎯    
          αш∙εш-а

и  т.д.

                         

Плавка 

•Электролиз

Конвертирование

черновая медь Vч

штейн Vшт

анодная медь Vа

 катодная медь Вк
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Нормирование труда



Время работы

Рабочее время исполнителя

Время перерывов

Не связанное с 
выполнением 

задания

Время, связанное с выполнением задания

Выполнение 
случайных 
заказов 

Выполнение 
непроизводительн
ой работы

Регламентированн
ые перерывы

Нерегламентированные 
перерывы

ОТЛПТ ПВ ПО

Оперативное  (ОП)
Подготовительно-
заключительное

(ПЗ)

Вспомогательное
(в)

Обслуживание
(ОБС)

Основное (о)
Техническое Организационное

Ручное Машинно-
ручное

Машинное

Нормируемое

1

2

  
Рис. 1
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Норма времени

Оперативное  (ОП)

Штучно-калькуляционная норма

Штучная норма
Подготовительно-

заключительное время

Вспомогательное (в)

Основное (о)

Обслуживание
(ОБС)

Техническое

Организационное

Регламентированные 
перерывы

ОТЛ
ПТ

Рис. 2

Для единичного производства:
Для серийного производства:
Для массового производства:

Ншт-к = Ншт
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Пример 1:
            Определить сменную и часовую норму выработки станочника в 
условиях массового производства, если штучная норма времени на 
обработку одной детали составляет 10 минут (длительность смены 8 
часов).
Норма выработки за смену:

       Нв =

Норма выработки за час: 
                                  60

Нв = ⎯⎯   = 6 (дет/час)
                                       10

                                           

 8 ∙ 60
⎯⎯⎯   = 
    10

 48 (дет/смену)

Рис. 3
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2.1.2  Для серийных и единичных производств, когда 
нормируемое время планируют в процентах от 
оперативного времени:

                    Тсм ∙ Мзагр ∙ n ∙ kвых
        Нв =  ⎯⎯⎯⎯⎯⎯⎯⎯⎯⎯⎯       
                 tц∙(1 +kпз + kобс +kпт +kотл)

Пример2.  Определить норму выработки для аппаратчика по 
агламерату, если длительность обжига с учетом погрузки 
выгрузки агломерата составляет 40 мин., один аппаратчик 
обслуживает 2 печи, время на отдых и другие нормируемые 
затраты перекрывается временемобжига. Масса загрузки 
агломерата составляет 3 т.
                            480 ∙ 3 ∙ 2 ∙ 1
                Нв =  ⎯⎯⎯⎯⎯⎯ = 72 (т/см)          
                                40 ∙1

Рис. 4
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II. Норма выработки
для машинно-аппаратурных производств

2.2   Аппараты непрерывного действия:
Нв = Ртн ∙ Тсм ∙ n ∙ kвых

Ртн = Ртеор ∙ kисп
t ∙ kисп

S(V)

 Пример 3.  Рассчитать норму выработки
аппаратчика, обслуживающего 2 установки по обжигу 
шихты, если производительность агрегатов, 
работающих непрерывно, составляет 1,5 т/час, 

длительность смены 8 час. 
Норма выработки – за час:

Нв = 1,5 ∙  2 ∙1 = 3 (т/час)
Норма выработки – за смену:

Нвыр = 1,5 ∙ 8 ∙ 2 ∙1 = 24 (т/смен)

Рис. 5
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Пример 4:
Определить норму времени на 
обслуживание одного станка, если в течение 
смены необходимо  выполнить следующие 
операции:
смазка             - 2 раза    →    Нвр - 3 мин./шт.
замена резца  - 5 раз      →     Нвр - 4 мин./шт.
Коэффициент, учитывающий появленение 
непредусмотренных функций – 1,05

Нвр о = ( 2×3+5×4) ×1,05 = 27,3 мин./станок

Рис. 6
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Пример 5. Определить норму обслуживания для катодчика по 
сдирке цинковых листов, если по данным хронометражных 
наблюдений оперативное время обслуживания 1-й ванны - 16,08 
мин. и состоит из следующих элементов:  
1. Переход к месту выемки               0,55 мин.
2. Погружение катода в ванну   1,80 мин.
3. Выемка и навеска на крюк   1,90 мин.
4. Зачистка контакта                           2,33 мин.
5. Переход к месту сдирки               1,05 мин.
6. Сдирка цинка с обеих сторон   4,55 мин.
7. Зачистка поверхности               2,26 мин.
8. Смена рейки                                      1,64 мин.   
Итого                                      16,08 мин.
Длительность смены 6 часов; нормативное 
оперативное время - 256 мин.

Но = (256 / 16,08) = 16 (ванн/смен)
                  Тсм -Тотл
      Но =  ⎯⎯⎯⎯⎯ ∙ kд
                        tз

Рис. 7
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Пример 6.
 Определить норматив численности 
обслуживания ренктификационных колон, если 
норма времени на обслуживание оператором 
ректификационной колоны по очистке 
алюминия  160 чел-мин в смену (например, 2 
человека по 80 минут), продолжительность 
смены 480 минут.
 
                  160
    Hчo= ⎯⎯⎯ = 0,33 чел.∙смену/колонна
                  480
В цехе установлено 3 колонны, цех работает  в 3 
смены.
 В смену - Чя = 3 ∙ 0,33 = 1 чел./смена
В сутки - Чя = 1 ∙ 3 = 3 чел/сут

Рис. 8


