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УДК 338.242 (075.8)  
 

ОЦЕНКА ЭФФЕКТИВНОСТИ НОВЫХ ТЕХНОЛОГИЙ С 
УЧЕТОМ ТЕМПОВ РОСТА ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ И 

КАЧЕСТВА 
 

Савченко Н.Н., аспирант 
(Харьковский государственный экономический университет) 
 
Рассмотрены некоторые подходы к разработке долгосрочного пла-

нирования в теории современного менеджмента с позиций непрерывного 
совершенствования производительных сил 

 
Переход от плановой модели экономики к рыночной обуславливает 

необходимость усиления технологических аспектов в менеджменте со-
временного предприятия. Важное значение приобретают вопросы органи-
зации персонала, прогнозирования направлений их деятельности, относя-
щиеся к наиболее малоизученным проблемам технологического менедж-
мента. Именно с этих позиций становится актуальным изучение факторов, 
влияющих на особенности выбора направлений совершенствования тех-
ники и технологии. 

Обобщающим критерием выбора технологии при производстве 
наукоемкой продукции [1,2] может быть принят критерий оценки эконо-
мической эффективности: 
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где kр– критерий ресурса; 
Пн, Пб – приведенные затраты по новому (предлагаемому) и базово-

му (общепринятому в данном типе производства) технологиче-
ским процессам; 

Тн, Тб – производительность работ для различных вариантов изготов-
ления детали (нового и базового); 

Мб, Мн –  соответственно масса детали и заготовки. 
В том случае, если по одному из частных критериев, например, kр, 

характеризующему ресурса, выбор технологии не обеспечивает заданные 
служебные характеристики, то поиск решений продолжится с последую-
щей их при необходимости корректировкой.  

Оценка эффективности новых технологий с учетом темпов роста 
производительности и качества может быть произведена после исследова-
ния снижения годовых приведенных затрат по новой технологий в сравне- 
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Таблица  
Направления работ отдела технологического прогнозирования по согласованию 

перспективных решений 

Техно-
логии 

Альтернативные варианты воздействия в процессе изготовления де-
тали 

Без перебазирования заготов-
ки 

С перебазированием заготовки 

1 2 k 1 2 3 n
Новые 
матери-
алы 

Тради-
цион-
ные 

Компо-
зиты 

Много-
слойные 

Тра-
ди-
цион-
ные 

Компо-
зиты 

Много-
слой-
ные 

Комби-
ни-
рован-
ные 

Загото-
вите-
льное 
Произ-
вод-
ство 

Традиционные 
методы 

Нетради-
ционные 
методы 

Традиционные 
методы 

Нетрадиционные 
методы 

Стати-
ческие 

Им-
пульс-
ные 

Электро-
физи-
ческие 

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5

1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 
1-
3 

3-
1 

2 3
2
-
6

4 1 2 

Меха-
ничес-
кое 
Произ-
вод-
ство 

Без перебазирования заготов-
ки 

С перебазированием заготовки 

1 2 3 1 2 3 4 

Сбо-
рочное 
произ-
водст-
во 

Разъемные соединения Неразъемные соединения 

Инструмент 
Инстру-
мент– 
поле 

Инструмент 
Инструмент – по-

ле 

1 2 1–4 1 2 1 1– 6 
 
 
 
 
 
 

нии с аналогичными затратами при использовании имеющегося оборудо-
вания (не модернизированного или морально устаревшего). 

Условием эффективного применения новых технологий будет 

СБ + Ен КБ 
Б

Н

N

N
 СН + Ен КН, 

Пример выбора маршрутной технологии 
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где СБ, СН – технологическая себестоимость изготовления годового вы-
пуска деталей соответственно по базовой и новой технологии; 

КБ, КН – капитальные вложения предприятия на НИОКР с целью по-
вышения производительности труда;  

NБ, NН – годовой выпуск изделий по базовой и новой технологии, 
шт/год. 

Совершенно очевидно, что выбор рациональной стратегии предпри-
ятия исключительно зависит от эффективности производственного потен-
циала, его основных фондов, наличия высокопрофессиональных кадров. 
Многие проблемы могут быть снижены при использовании экспертов или 
специальных технологических отделов прогнозирования перспективных 
решений.  

Например, затраты предприятия можно рассчитывать с помощью 
нормативов эксплуатационных издержек в единицу времени рабочего пе-
риода: 

СБ,Н = iБ,Н  tБ,Н NН  + pКН Б, 
где iБ, iН  – эксплуатационные издержки работы оборудования в базовом и 
новом технологическом процессе, грн/с;  

tБ, , t,Н – длительность машинного времени (технологического цикла) 
в сравниваемых вариантах, с (или мин.); 

р – норма амортизационных отчислений на реновацию.  
Тогда можно представить, что не сейчас, так в некотором будущем 

может появиться комплекс оборудования, эксплуатационные издержки 
которого могут значительно превышать эксплуатационные издержки обо-
рудования предыдущего поколения, а повышение производительности 
будет по сравнению с базовым вариантом незначительным, например, ме-
нее 3%. В этом случае ситуация может быть оценена как технологический 
конфликт. Разрешение противоречия между ростом производительности 
труда и издержками опять же потребует новых технологических решений, 
в поиске которых и их реализации и состоит оценка в конечном счете эф-
фективности предприятия. 

К таким решениям относятся использование гибких технологиче-
ских систем, легко перенастраиваемых на выполнение нескольких опера-
ций, например с использованием импульсных нагрузок [3]: 

специального высокоавтоматизированного комплекса в заготови-
тельном производстве для изготовления заготовок повышенной точности, 
изменения механических свойств материала и уменьшения остаточных 
напряжений после различных видов механической обработки. 

Следовательно, на примере разработанной морфологической табли-
цы возможных вариантов технологических процессов (таблица) можно 
прийти к выводу об эффективности дальнейшей разработки перспектив-
ных технологий, используя экономические критерии их оценки.  
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Количество возможных вариантов выбора технологического процес-
са 

N =   wej m...qa , 

где a, q, ... m   – количество элементов  в соответствующей строке с харак-
терными признаками. 

Расчеты эффективности новых решений ведутся с соблюдением тре-
бований минимальности издержек и получения оптимального дохода (Д 
=F(∆ Т*Ц)) за планируемый промежуток времени ∆Т.  

Таким образом, разработаны основные критерии выбора прогрес-
сивных технологических процессов, необходимость учета которых позво-
ляет проводить целенаправленную политику прогнозирования направле-
ний совершенствования техники и технологии на предприятии. 
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Анотація 
 

Оцінка ефективності нових технологій з урахуванням темпів росту 
продуктивності і якості 

 
Розглянуті деякі підходи до розробки напрямків функціювання виро-

бництва з позиції постійності вдосконалення виробничих потужностей 
 

Abstract 
 

Estimation of efficiency of new know-hows with allowance for of rates of 
growth of productivity and quality 

 
Some approaches to development of long-term planning in the theory of 

modern management from positions of continuous perfection of productive 
forces are considered 
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