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В статье представлены подходы к исследованию экономической эффективности внедрения инно-

вационных сборочных единиц на предприятиях промышленности. Приведена авторская классифика-

ция инновационных сборочных единиц: класса А (выполнение традиционных эксплуатационных 

функций при включении инновационных деталей, которые в своей совокупности повышают конку-

рентоспособность изделия); класса В (выполнение традиционных эксплуатационных функций посред-

ством уникальной совокупности деталей, каждая из которых в отдельности не является инновацион-

ной, но обеспечивает совокупность конкурентных преимуществ изделия); класса С (к традиционным 

функциям добавлены дополнительные эксплуатационные функции, которые обеспечивают совокуп-

ность конкурентных преимуществ изделия, как правило, в технических характеристиках); класса АВ 

(включены как инновационные детали, так и уникальный набор традиционных деталей, которые оп-

ределяют совокупность конкурентных преимуществ изделия); класса АС (инновационность сбороч-

ной единицы определяется уникальной комбинацией традиционных деталей и добавлением дополни-

тельных эксплуатационных функций, которые определяют совокупность конкурентных преимуществ 

изделия); класса ВС (сборочная единица состоит из инновационных деталей и наделена дополнитель-

ными эксплуатационными функциями,  которые обеспечивают совокупность конкурентных преиму-

ществ инновационного изделия); класса АВС (инновационные детали и традиционные детали в уни-

кальной комбинации с дополнительными эксплуатационными функциями, которые обеспечивают со-

вокупность конкурентных преимуществ инновационного изделия). Предложен показатель оценки 

экономической эффективности внедрения в производство инновационных сборочных единиц класса 

А, позволяющий учесть: возможную потребность в новом оборудовании для производства инноваци-

онных сборочных единиц; изменение потребности в оборотных средствах и денежных потоков в связи 

с изменением цены на инновационные сборочные единицы; изменение текущих затрат, включая за-

траты на инструменты. Даны рекомендации по оценке экономической эффективности инновацион-

ных сборочных единиц других классов. 

Ключевые слова: экономическая эффективность, инновационная сборочная единица, промыш-

ленное предприятие 

 

 
Исследованию экономических эффектов и эф-

фективности внедрения различных изделий на 

предприятиях промышленности посвящено мно-

жество научных трудов отечественных и зарубеж-

ных ученых. К наиболее приближенным к пробле-

мам оценки эффективности внедрения в промыш-

ленное производство именно инновационных сбо-

рочных единиц (ИСЕ) являются труды М. А. Па-

хомова, А. В. Бокова, И. В. Никитина [1; 2; 3]. 

Следует отметить, что при оценке экономиче-

ской эффективности внедрения инновационных 

сборочных единиц на промышленных предприяти-

ях важное значение играет их тип. Используя ра-

боту М. А. Пахомова и А. В. Бокова [1], предлага-

ем расширить их классификацию. Это обусловлено 

тем, что классы инновационных сборочных единиц 

отличаются друг от друга наличием в составе ин-

новационных деталей, возможностью удовлетво-

рения новых потребностей населения и бизнеса и 

т. д. Указанные отличительные особенности могут 

обуславливать ряд отличий в методике исследова-

ния экономической эффективности их внедрения. 

Так, на наш взгляд, можно выделить семь классов 

инновационных сборочных единиц (ИСЕ), которые 

приведены в таблице 1.  

Так, классы А и В (табл. 1), необходимы для 

выделения ИСЕ, предназначенных для выполнения 

традиционных эксплуатационных функций. 
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Таблица 1 

 

Классификация инновационных сборочных единиц* 

 

Наименование Характеристика 

Инновационная сбороч-

ная единица класса А 

В состав сборочной единицы, предназначенной для выполнения традиционных эксплуатационных 

функций, включены инновационные детали, которые определяют более низкую себестоимость ее из-

готовления, более высокую полезность, лучшие дизайн, качество и т. д., которые в своей совокупно-

сти повышают конкурентоспособность изделия 

Инновационная сбороч-

ная единица класса В 

Инновационная сборочная единица для выполнения традиционных эксплуатационных функций со-

стоит из уникальной совокупности деталей, каждая из которых в отдельности не является инноваци-

онной, однако обеспечивает совокупность конкурентных преимуществ изделия (в себестоимости из-

готовления, качестве, технических характеристиках, дизайне и т. д.) 

Инновационная сбороч-

ная единица класса С 

Инновационная сборочная единица отличается от традиционных добавлением дополнительных экс-

плуатационных функций, которые обеспечивают совокупность конкурентных преимуществ изделия, 

как правило, технических характеристиках, полезности и т. д. 

Инновационная сбороч-

ная единица класса АВ 

В состав сборочной единицы, предназначенной для выполнения традиционных эксплуатационных 

функций, включены как инновационные детали, так и уникальный набор традиционных деталей, ко-

торые определяют совокупность конкурентных преимуществ изделия 

Инновационная сбороч-

ная единица класса АС 

Инновационность сборочной единицы определяется уникальной комбинацией традиционных деталей 

и добавлением дополнительных эксплуатационных функций,  которые определяют совокупность кон-

курентных преимуществ изделия 

Инновационная сбороч-

ная единица класса ВС 

Сборочная единица состоит из инновационных деталей и наделена дополнительными эксплуатацион-

ными функциями,  которые обеспечивают совокупность конкурентных преимуществ инновационного 

изделия 

Инновационная сбороч-

ная единица класса АВС 

Сборочная единица включает инновационные детали, традиционные детали в уникальной комбина-

ции, а также обладает дополнительными эксплуатационными функциями, которые обеспечивают со-

вокупность конкурентных преимуществ инновационного изделия 

*Примечание: составлено авторами на основе разработки [1]  
 

Главным отличием между данными классами явля-
ется то, что инновационность изделий класса А оп-
ределяется наличием инновационных деталей, а 
класса В – уникальной комбинацией традиционных 
деталей. ИСЕ класса С характеризуются возможно-
стью удовлетворения новых уникальных запросов 
потребителей. Инновационные сборочные единицы 

остальных классов (АВ, АС, ВС, АВС) характери-
зуются комбинацией отдельных функций. 

Экономический эффект, обусловленный вне-
дрением ИСЕ класса А, М. А. Пахомов и  
А. В. Боков предлагают рассчитывать по следую-
щей формуле [1]: 

 

(1) 

 

где  – инвестиции в дополнительные оборотные 

средства, необходимые для производства инновацион-

ной сборочной единицы, руб.; 

 – затраты на НИОКР, руб.; 

 – ставка дисконтирования, %; 

 – текущие затраты, связанные с внедрением 

в сборочную единицу компьютерных систем предыду-

щего поколения, руб.; 

 – затраты на покупку материалов, на оплату 

труда, на энергию и т. п., связанные с внедрением в сбо-

рочную единицу компьютерных систем, руб.; 
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 – прогнозируемый годовой объем производ-

ства базовых инновационных единиц, ед.; 

 – прогнозируемая цена инновационной сбо-

рочной единицы (без НДС), руб./ед; 

 – прогнозируемый годовой объем производ-

ства базовых сборочных единиц, ед.; 

 – прогнозируемая цена базовой сборочной 

единицы (без НДС), руб./ед. 

 – прогнозируемые годовые затраты на исправ-

ление бракованных сборочных единиц базового вида, 

руб.; 

 – прогнозируемые годовые затраты на исправ-

ление бракованных сборочных единиц инновационного 

вида, руб. 

 – коэффициент, учитывающий необходи-

мость уплаты обязательных страховых взносов, долей 

единицы;  

 – общее изменение годовых затрат на 

оплату труда рабочих-повременщиков при переходе на  

выпуск инновационных сборочных единиц, руб.; 

 – трудоемкость сборки базовой сборочной 

единицы, мин; 

 – трудоемкость сборки инновационной сбо-

рочной единицы, мин; 

 – часовая тарифная ставка рабочих-

сборщиков для базовых сборочных единиц, руб.; 

 – часовая тарифная ставка рабочих-

сборщиков для инновационных сборочных единиц, руб.; 

v – количество инновационных деталей в сбороч-

ной единице класса А, шт.; 

 - прогнозируемый годовой объем производства 

базовых деталей, ед/год;  

 – норма расхода материалов на базовое изделие 

в стоимостном выражении, руб./ед.; 

 – прогнозируемый годовой объем производст-

ва инновационной детали, ед/год;  

 – затраты на материалы при производстве ин-

новационной детали, руб./ед; 

 – коэффициент перевода заработной платы ос-

новных производственных рабочих в заработную плату 

вспомогательных рабочих при  косвенно-сдельной сис-

теме оплаты труда, долей единицы; 

m – количество операций технологического про-

цесса изготовления базовой детали, ед.,  

 – трудоемкость выполнения i-ой операции при 

изготовлении базовой детали, мин.;  

 – часовая тарифная ставка основных произ-

водственных рабочих для выполнения i-ой операции 

при изготовлении базовой детали, руб./час;  

п – количество операций, выполняемых при изго-

товлении инновационной детали, ед.;  

– трудоемкость выполнения j-ой операции при 

изготовлении инновационной детали, мин.;  

– часовая тарифная ставка основных произ-

водственных рабочих для выполнения j-ой операции 

при изготовлении инновационной детали, руб./час;  

 – себестоимость одного кВт/ч, руб.;  

 – мощность станка, используемого для i-ой 

операции при изготовлении базовых деталей, кВт; 

 – мощность станка, используемого для j-ой 

операции при изготовлении инновационных деталей, 

кВт.; 

k – количество наименований инструмента и тех-

нологической оснастки, используемых при производст-

ве базовых деталей, шт.;  

 – цена инструмента i-го вида, используемого 

при производстве инновационных деталей, руб./ед; 

 – норма расхода инструмента i-го вида, ис-

пользуемого при производстве инновационных деталей, 

долей единицы;  

l – количество наименований инструмента и техно-

логической оснастки, используемых при производстве 

инновационных деталей, шт.;  

 – цена инструмента j-го вида, используемого 

при производстве инновационных деталей, руб./ед; 

 – норма расхода инструмента j-го вида, ис-

пользуемого при производстве инновационных деталей, 

долей единицы;  

 – инвестиции в научно-исследовательские 

и опытно-конструкторские разработки инновационной 

детали, руб.;  

 – средняя величина оборотных средств, не-

обходимая для производства одной инновационной де-

тали, руб./ед.; 

 – средняя величина оборотных средств, не-

обходимая для производства одной базовой детали, 

руб./ед. 

 

Экономическую эффективность внедрения 

инновационных сборочных единиц класса А  

М. А. Пахомов и А. В. Боков предлагают оцени-

вать исходя из показателя отдачи инвестиций по 

следующей формуле 2 [1]. 

Формулы (1) и (2) являются достаточно под-

робными, учитывающими многие факторы, 

влияющие на экономическую эффективность вне-

дрения ИСЕ. Однако, несмотря на все достоинства 

представленных формул, у них присутствуют и 

определенные недостатки. 

На наш взгляд, недостаточно корректно учтено 

влияние фактора «изменение потребности в обо-

ротных средствах в связи с переходом на выпуск 
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ИСЕ». Так, в формуле (1) используются следующие 

показатели для учета изменения потребности в обо-

ротных средствах в связи с переходом на выпуск 

ИСЕ. При этом показатель  характеризует инве-

стиции в дополнительные оборотные средства, не-

обходимые для производства инновационной сбо-

рочной единицы. В тоже время не учтен тот факт, 

что при производстве ИСЕ может произойти со-

кращение потребности в оборотных средствах. 

Кроме того, учитывается общее изменение потреб-

ности в оборотных средствах при производстве ин-

новационных деталей, входящих в сборочную еди-

ницу, с использованием показателей , 

.  

 

(2) 
 

Отметим, что в формуле учтены показатели 

. Разность между этими показа-

телями характеризует экономию (увеличение за-

трат), связанную с покупкой материалов, оплатой 

труда, электроэнергией и т. п. с целью внедрения в 

сборочную единицу компьютерных систем. На наш 

взгляд, наличие данных показателей в формуле из-

быточно, так как присутствуют другие показатели, 

характеризующие изменение затрат на материалы, 

оплату труда, электроэнергию. Это может привести 

к повторному, необоснованному учету затрат.  
Кроме того, в формуле (1) представлена раз-

ность , которая 
по своей сути представляет собой разность между 
выручками от реализации сборочных единиц инно-
вационного и базового вида. Здесь следует отме-
тить, что для предприятий промышленности раз-
ность между двумя выручками будет складываться 
из трех частей: 

1) разность между полными себестоимостями 
выпускаемой существующей и инновационной про-
дукции; 

2) разность между НДС, акцизами у выпускае-
мой существующей и инновационной продукции; 

3) разность между прибылью от выпуска суще-
ствующей и инновационной продукции. 

Относительно первой части следует отметить, 
что ее значение определяется экономией или ростом 
текущих затрат, связанных с переходом на выпуск 
инновационной продукции. Данную экономию 
(рост затрат) можно учесть показателями, которые 
отражают: изменение затрат на оплату труда и ве-
личины обязательных страховых взносов при пере-
ходе на выпуск ИСЕ; изменение затрат на материа-

лы для изготовления деталей при переходе на вы-
пуск ИСЕ; изменение затрат на электроэнергию для 
изготовления деталей при переходе на выпуск ИСЕ; 
изменение затрат на инструменты для изготовления 
деталей при переходе на выпуск ИСЕ; изменение 
затрат на исправление бракованных изделий. 

Кроме того, для учета изменения чистых де-

нежных потоков в связи с изменением цены при пе-

реходе на выпуск инновационной сборочной еди-

ницы необходимо учитывать уплачиваемые акцизы.  
Изменение потребности в инструментах при 

производстве инновационных деталей отражает за-
траты инструмента на производство инновационной 
детали и аналогичные затраты для заменяемой ба-
зовой детали. Значение k определяет количество на-
именований инструмента и технологической осна-
стки, используемых при производстве базовых де-
талей, а l – аналогичное количество для деталей ин-
новационных. Таким образом, при производстве ба-
зовых и инновационных деталей могут использо-
ваться разные инструменты по виду и количеству. 
При этом отличия между технологиями изготовле-
ния базовой и инновационной деталей могут заклю-
чаться в том, что на первых операциях могут ис-
пользоваться различные инструменты. Кроме того, 
возможна ситуация, когда для изготовления инно-
вационной детали могут не требоваться инструмен-
ты, которые ранее использовались при производст-
ве базовых деталей. Для исправления ситуации не-
обходимо внести в указанное выражение дополни-
тельные индексы, уточняющие принадлежность ин-
струмента к инновационной или базовой детали. 

При оценке экономической эффективности не-
обходимо учитывать возможную необходимость в 
покупке дополнительного оборудования для произ-
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водства ИСЕ. Переход на выпуск инновационной 
сборочной единицы может быть сопряжен с необ-
ходимостью выполнения ряда технологических 
операций, которые не могут быть выполнены на 
имеющемся на предприятии оборудовании. Это 
может потребовать приобретения дополнительных 
единиц оборудования, переобучения персонала, до-
полнительных затрат на установку и монтаж. Одна-
ко, приобретение дополнительного оборудования 
может привести к высвобождению существующих 
единиц техники, которые могут быть проданы, сда-
ны на металлолом и т. п.  

Отметим, что наиболее популярным показате-

лем оценки экономической эффективности среди 

экономистов является чистый дисконтированный 

доход (чистая текущая стоимость – NPV).  

Учитывая выявленные недостатки при расчете 

эффективности экономической эффективности вне-

дрения в производство инновационных сборочных 

единиц, представим формулу чистой текущей стои-

мости, разработанную специально для оценки эко-

номической эффективности внедрения в производ-

ство инновационных сборочных единиц класса А. 

Изделия класса Б отличаются от ИСЕ класса А 

тем, что в их состав не входят инновационные де-

тали. Инновационность сборочной единицы в этом 

случае определяется уникальной технологией 

сборкой, использованием уникальной комбинаци-

ей известных деталей и т. д. 
 

, (3) 

где Т – горизонт планирования, лет. 

 

Специфические особенности инновационных сбо-

рочных единиц класса В предопределяют и соот-

ветствующие отличия формулы для оценки эконо-

мической эффективности внедрения в производст-

во инновационных сборочных единиц класса Б. 

Она будет отличаться от формулы (3) следующими 

особенностями: отсутствие затрат на НИОКР по 

инновационным деталям; специфической особен-

ностью инновационных сборочных единиц класса 

В является наличие новой совокупности известных 

деталей. Поэтому спецификация, используемых 

для производства ИСЕ класса В может поменяться. 

В связи с этим, обозначение «ид» (инновационная 

деталь) должно быть изменено на «нд» (новая де-

таль). 

Таким образом, формула оценки экономиче-

ской эффективности внедрения инновационных 

сборочных единиц класса В будет выглядеть так: 

 

  (4) 
где z – количество новых деталей. 
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Относительно инновационных сборочных 
единиц классов С, АС, ВС, АВС следует отметить, 
что отличительной особенностью данной продук-
ции является принципиальная новизна, ориентация 
на удовлетворение новых потребностей населения 
и бизнеса. В связи с этим оценка экономической 
эффективности внедрения в производство должна 
основываться на разработке детального бизнес-
плана, включающего маркетинговые исследования, 
разработку финансового плана и плана движения 
денежных средств, оценку рисков. Таким образом, 
данная процедура должна вестись по традицион-
ным правилам, принципам и методам оценки эко-
номической эффективности инвестиционных про-
ектов. Специфической особенностью данного ис-
следования будет являться ориентация на удовле-
творения новых потребностей общества, что по-
влечет глубокую проработку маркетингового пла-
на, наличие определенных опросов, особые подхо-
ды к оценке рисков проектов.   
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In the article authors presented approaches to a research of economic efficiency of introduction of innovative 

assembly units at the enterprises of the industry, gave their classification of innovative assembly units: a class A (per-

formance of traditional operational functions at inclusion of innovative details which in the set increase competitive-

ness of a product); a class B (performance of traditional operational functions by means of unique set of details, each 

of which is not separately innovative, but provides set of competitive advantages of a product); a class C (additional 

operational functions which provide set of competitive advantages of a product, as a rule, in technical characteristics 

are added to traditional functions); class AV (both innovative details, and a unique set of traditional details which de-

fine set of competitive advantages of a product are included); class EXPERT ( a unique combination of traditional de-

tails and addition of additional operational functions which define set of competitive advantages of a product defines 

the innovation of assembly unit); class VS (assembly unit consists of innovative details and it is equipped with addi-

tional operational functions which provide set of competitive advantages of an innovative product); class AVS (inno-

vative details and traditional details in a unique combination with additional operational functions which provide set 

of competitive advantages of an innovative product). Authors offered the indicator of assessment of economic effi-

ciency of introduction in production of innovative assembly units of a class A allowing to consider: possible need for 

the new equipment for production of innovative assembly units; change of need for current assets and cash flows in 

connection with the change in price for innovative assembly units; change of the current expenses, including costs of 
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tools and made recommendations about assessment of economic efficiency of innovative assembly units of other 

classes. 

Key words: economic efficiency, innovative assembly unit, industrial enterprise 
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