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Уровень эффективности и конкурентоспособности производ-

ственной организации зависит от экономически обоснованного фор-

мирования и реализации необходимой инновационной политики. В 

рамках этой политики необходимо формировать комплексную про-

грамму по разработке и внедрению новой продукции, новых техно-

логических процессов и методов организации производственных 

процессов.  

Решению данной проблемы способствует применение логисти-

ческих принципов организации процессов, что позволяет за счет си-

стемного подхода обеспечить координацию выполняемых работ как 

во времени, так и в пространстве. С этой целью в производственной 

организации формируется концепция оптимизации всех стадий жиз-

ненного цикла инновационной продукции во времени TBL (Time-

based Logistics). Внедрение данной концепции позволяет оптимизи-

ровать все стадии жизненного цикла инновационной продукции во 

времени и формировать его оптимальную структуру от стадии 

научно-исследовательских и опытно-конструкторских работ до ста-

дии послепродажного обслуживания.  
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Структуру жизненного цикла инновационной продукции можно 

представить следующим графическим образом (рис. 1) (Абрамян 

В.Г., 2010, С. 302, Абрамян В.Г., 2015, С.11-12, 75-76): 

 

Рис. 1. Структура жизненного цикла инновационной продукции. 

На рис. 1 введены обозначения: C – затраты (доходы); t – время,  

fi – функция жизненного цикла i-ой инновационной продукции; R – 

рисковые явления при внедрении в производство i-ой инновацион-

ной продукции; N – неопределенные явления при внедрении в про-

изводство i-ой инновационной продукции, t0 – время возникновения 

идей для разработки и внедрения в производство i-ой инновацион-

ной продукции; t1 – время формирования целей использования идей 

для разработки и внедрения в производство i-ой инновационной про-

дукции; t2  – время генерации и оценки целей использования идей при 

разработке и внедрении в производство i-ой инновационной продук-

ции; t3 – время выполнения научно-исследовательских и опытно-кон-

структорских работ с целью технической подготовки производства 

i-ой инновационной продукции; t4  – время реализации i-ой иннова-

ционной продукции; t5 – время входа данной инновационной продук-

ции на рынок; t6  – время закрепления позиций данной инновацион-

ной продукции на рынке; t7  –  время массового обеспечения рыноч-

ного спроса на данную продукцию; t8 – время морального устарева-

ния данной продукции и ее снятия с производства; 1 – капитальные 

вложения (единовременные затраты) на осуществление данного ин-

новационного проекта; 2  – производственные затраты на изготовле-

ние инновационной продукции; 3 – доходы от реализации инноваци-

онной продукции.  

 Для повышения эффективности инновационного проекта и 

своевременного внедрения в производство инновационной продук-

ции необходимо сократить продолжительность интервала времени 

выполнения инновационных работ на стадиях создания и внедрения 
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в производство новой продукции (t0 - t5), что позволит относительно 

увеличить продолжительность стадии коммерциализации инноваци-

онного продукта (t5 - t8) и обеспечить повышение общего объема при-

были за весь период производства данной продукции.  

 На стадиях разработки и внедрения в производство сложными, 

трудоемкими и затратоемкими являются работы по технической 

подготовке производства и освоению инновационной продукции. 

Эффективное планирование и организация выполнения этих работ 

позволяют значительно сократить интервал времени (t3 - t5), оптими-

зировать структуру жизненного цикла и существенно сократить за-

траты на внедрение в производство инновационной продукции.  

 Особенно трудоемкой и дорогостоящей является технологиче-

ская подготовка производства, которая предшествует внедрению в 

производство инновационной продукции. На этой стадии трудоем-

кими и затратоемкими являются работы по внедрению в производ-

ство новых технологических процессов и изготовлению средств тех-

нологического оснащения, объем которых составляет около 80,0% от 

всех затрат на технологическую подготовку производства. Для сни-

жения затрат на выполнение этих работ необходимо сократить дли-

тельность периодов разаработки и внедрения в производство новых 

технологических процессов и средств технологического оснащения. 

Длительность периода внедрения в производство новых техно-

логических процессов зависит от обоснованности выбора техноло-

гических процессов, своевременности формирования рабочих мест, 

точности определения необходимого количества технологического 

оборудования, своевременности приобретения и сдачи в эксплуата-

цию необходимого количества технологического оборудования, 

обеспечения рабочих мест необходимыми средствами технологиче-

ского оснащения. При этом опережающее выполнение перечислен-

ных работ позволяет существенным образом сократить длительность 

процессов внедрения в производство новой продукции и повысить 

уровень эффективности инновационного процесса. Поэтому жела-

тельно уже на ранней стадии разработки инновационных процессов 

определить величину структурной технологической трудоемкости 

производства новой продукции, что является основой для определе-

ния количества рабочих мест, состава и структуры парка технологи-

ческого оборудования и средств технологического оснащения. При 

высокой степени готовности рабочих мест и средств технологиче-

ского оснащения к началу развернутого производства инновацион-

ной продукции обеспечивается значительное сокращение периода 
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освоения, что обеспечивает быстрое достижение запланированных 

проектных показателей (по объему производства в единицу времени, 

трудоемкости и себестоимости единицы продукции) производства 

новой продукции. Значительное несоответствие уровня технологи-

ческой оснащенности к началу освоения тому уровню, который 

предусмотрен для обеспечения проектного объема выпуска иннова-

ционной продукции, является причиной значительного повышения 

уровня трудоемкости и себестоимости единицы инновационной про-

дукции первых лет производства в сравнении с проектными показа-

телями.     

В многономенклатурном машиностроительном (станкострои-

тельном) производстве внедрение в производство инновационной 

продукции имеет сложный характер, так как применяются сложные 

технологические процессы и уникальные технологические оборудо-

вания, на которых выполняются многочисленные разнообразные 

технологические операции. Для повышения уровня производитель-

ности труда и обеспечения качества выполняемых работ рабочие ме-

ста должны быть своевременно оснащены технологической оснаст-

кой. Точное определение состава и структуры технологического обо-

рудования и технологической оснастки позволяет в оптимальные 

сроки (согласно заранее установленным графикам) внедрить в про-

изводство инновационную продукцию. Например, в серийном мно-

гономенклатурном машиностроительном (станкостроительном) 

производстве считается целесообразным, если к началу освоения но-

вой продукции сданы в эксплуатацию около 95,0% технологического 

оборудования и внедрены в производство порядка 80,0% технологи-

ческих процессов. К началу освоения инновационной продукции це-

лесообразно обеспечить оснащение рабочих мест технологической 

оснасткой, что позволяет сократить длительность периода освоения 

новой продукции и достижения проектных показателей в установ-

ленные сроки. В станкостроительном производстве считается целе-

сообразным, когда к началу освоения новой продукции обеспечива-

ется внедрение около 70,0% от всего объема технологической 

оснастки, а внедрение всего объема технологической оснастки обес-

печивается в течение двух лет с начала процессов освоения. 

Для успешного решения рассматриваемой проблемы необхо-

димо на ранней стадии разработки инновационных процессов и вы-

полнения работ по технической подготовке производства опреде-

лить величину структурной технологической трудоемкости (техно-

логической трудоемкости по основным стадиям производства), что 
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является основой для выбора и формирования технологических про-

цессов, определения количества и типов технологического оборудо-

вания, уточнения состава и структуры технологического оснащения 

и т. д. Это позволяет на ранней стадии технической подготовки про-

изводства инновационной продукции достаточно точно формиро-

вать графики выполняемых работ, определить объемы необходимых 

финансовых ресурсов по основным направлениям их использования 

и опережающим образом выполнить запланированные работы. Опе-

режающее и максимально параллельное выполнение работ на стадии 

технической подготовки производства позволяет оптимизировать 

структуру длительности жизненного цикла инновационного про-

цесса и существенным образом сократить длительность процесса 

освоения инновационной продукции. Величину структурной техно-

логической трудоемкости можно с большой точностью определить с 

помощью многофакторных экономико-математических моделей 

(ЭММ). Например, применение ЭММ позволяет достаточно точно 

определить величины технологической трудоемкости по основным 

технологическим стадиям многономенклатурного машинострои-

тельного (станкостроительного) производства. На основе этих дан-

ных можно оперативно уточнить виды применяемых технологиче-

ских процессов, определить количество и типы необходимого техно-

логического оборудования, уточнить состав и структуру необходи-

мой технологической оснастки, составить графики оснащения рабо-

чих мест технологической оснасткой в период освоения инноваци-

онной продукции.                 

 На примере станкостроительного производства представим 

ЭММ определения величины технологической трудоемкости обра-

батывающей стадии производства, которая составляет 55,0-60,0% от 

общей технологической трудоемкости производства металлорежу-

щих станков. Исследование технико-экономических показателей 

около 150 моделей металлорежущих станков показало, что величину 

технологической трудоемкости на обрабатывающей стадии произ-

водства с большой точностью можно определить по следующей фор-

муле (1) (Абрамян В.Г., Абрамян В.Г., 2010, С.161): 
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масса i-ой детали, заготовку которой получают j-ым технологиче-

ским способом; m

ijK – коэффициент использования материала i-ой 

детали, заготовку которой получают j-ым технологическим спосо-

бом; l – количество l-ого типа технологической оснастки в t-ом 

году; 1N – количество оригинальных деталей. 

 С учетом опыта применения типовых технологических процес-

сов величину технологической трудоемкости инновационной про-

дукции на обрабатывающей стадии производства можно предста-

вить по видам выполняемых работ (технологических операций), что 

позволяет формировать структуру технологической трудоемкости на 

данной стадии производства (Абрамян В.Г., 2010, С.177). 

 Объем финансовых ресурсов для приобретения необходимого 

количества технологического оборудования и их внедрения в новые 

технологические процессы производства инновационной продукции 

можно определить по следующей формуле (2):  

 

      (2) 

 

 

где U  – затраты на приобретение и сдачу в эксплуатацию техноло-

гического оборудования, выполняющего  -ую технологическую 
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технологические процессы производства инновационной продук-

ции. 

Вторая составляющая формулы (1) показывает уровень техноло-

гической оснащенности на этой стадии производства. Уровень (ко-

эффициент) технологической оснащенности зависит от состава, 

структуры и количества внедренной технологической оснастки, а 

также от времени ee внедрения. На основе представленной формулы 

можно формировать графики разработки, изготовления и внедрения 

в производство технологической оснастки с целью максимального 

сокращения длительности периода освоения инновационной про-

дукции.  

Успешное применение представленного метода позволяет опти-

мизировать структуру жизненного цикла за счет сокращения дли-

тельности периодов разработки и внедрения инновационной продук-

ции, что дает возможность увеличить длительность периода произ-

водства новой продукции, повысить уровень эффективности и рен-

табельности всего инновационного процесса.   
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ПРОБЛЕМЫ И ПЕРСПЕКТИВЫ ГЕНЕРАЦИИ ИННОВАЦИЙ  
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В статье рассматриваются актуальные вопросы технологического 

развития в контексте экономического роста. Основное внимание уделено 

кластерам как ключевому элементу инновационной инфраструктуры в 

процессе генерации инноваций. Представлен механизм интеграции 

науки, инноваций и производства способствующий созданию инноваций 

и их трансферу в коммерческий сектор.  
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Несмотря на достигнутые успехи, на пути инновационно-ориен-

тированного развития экономики, темпы роста технологической со-

ставляющей отечественной промышленности недостаточно высоки. 

Развитие рынка принципиально новых товаров и услуг, изменение 

спроса, развитие информационных технологий предполагает транс-

формацию структуры промышленного производства в сторону до-

минирования высокотехнологичных производств. В этих условиях 

создание инновационной продукции превращается в непрерывный 

процесс генерации и внедрения новшеств сопровождающийся разви-

тием институциональной основы технологического развития и фор-

мированием инновационной модели достижения технологического 

лидерства. Основу инновационно-технологического развития эконо-

мики составляют фундаментальные исследования, прогнозы разви-

тия рынка высоких технологий, приоритетные направления развития 

технологий, адаптивные механизмы коммерциализации инноваций и 

трансфера технологий. Задачи модернизации и инновационного раз-


