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11 рейтингів, з яких рейтинг В має 6 позицію за рівнем 
погіршення. Отже, коефіцієнт ризику країни для Украї-
ни складає 0,54 (6/11).

Рівень ризику країни знижує інвестиційну при-
вабливість підприємств відповідної країни і, відповід-
но, вартість їх акцій на міжнародних фондових біржах. 
Отже, при визначенні потенційної вартості підприємств 
потрібно умовну ринкову вартість помножити на різни-
цю одиниці та зазначеного коефіцієнта ризику країни. 
Таким чином, можна записати:

            . (1 ),пот ум рин мул країнS S К К= × × −   (5)
де       Sпот – потенційна вартість підприємства, грн;

Кмул – коефіцієнт співвідношення мультиплікато-
рів для міжнародного та вітчизняного фондових ринків, 
частки од.;

Ккраїн – коефіцієнт ризику країни, частки од.

ВИСНОВКИ
Таким чином, запропоновані методи визначен-

ня вартості бізнесу дозволяють усунути ряд обмежень, 
пов’язаних з використанням загальноприйнятих підхо-
дів до її оцінки. Розрахункова вартість дозволяє визна-
чити вартість бізнесу з точки зору її поточного власни-
ка, при цьому замість традиційного чистого грошового 

потоку застосовується показник економічної доданої 
вартості, визначений на підставі власного, а не усього 
інвестованого капіталу. Визначення експертної вартості 
дає можливість оцінити вартість бізнесу в умовах слабо-
розвиненого фондового ринку та застосовуватись для 
непублічних господарчих товариств. Прогнозна ринко-
ва вартість, на відміну від традиційних методів визна-
чення порівняльної вартості, враховує не лише тенден-
ції фондового ринку, а й вплив репутації підприємства 
на його вартість. Потенційна вартість бізнесу дозволяє 
визначити очікувану вартість акцій підприємства, що 
планує вихід на міжнародний фондовий ринок.             
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Описать реальные системы и процессы без при-
знания их случайности невозможно. Прибли-
жение случайных процессов детерминирован-

ными математическими моделями не всегда способно 
дать адекватное описание. Детерминированность па-
раметров приводит к детерминированным моделям, 
которые не учитывают стохастичность, т.е. случайность 
процессов, имеющих место в машиностроительном про-
изводстве. В результате страховой запас продукции пер-
вой фазы, используемой на второй фазе производства 
и рассчитанный фактически на основании усредненных 
характеристик рассматриваемых производственных 
процессов, может оказаться в ряде случаев заниженным 
и в результате чего происходит незапланированный 
останов производства. Также может быть выбрано не-
обоснованно большое значение запасов продукции, что 
экономически не целесообразно. 

Сделаем допущение, что случайные величины 
подчиняются нормальному закону распределения. Тог-
да, используя формулу теории вероятностей [1], можно 

найти наиболее вероятный интервал, в который попа-
дают данные случайные величины (СВ) с заданной ве-
роятностью γ:

 { ) } ,P X t X X tγ γ− σ ⋅ < < + σ⋅ = γ
  

(1)
где X – математическое ожидание случайной величины Х; 
σ – среднее квадратическое отклонение (СКО) случай-

ной величины Х; 
1( / 2)t −

λ = Φ γ – значение функции, 
обратной к функции Лапласа в точке γ / 2.

В табл. 1 введем обозначения:

Случай-
ная вели-

чина

Характеристика 
СВ

Математи-
ческое ожи-

дание СВ
СКО

Х производитель-
ность I фазы

μ σμ

У производитель-
ность II фазы

η ση

Запишем интервалы наиболее вероятных значе-
ний рассматриваемых случайных величин:

1 2{ )} ,P x X x< < = γ 1 2{ )} .P y B y< < = γ   
Опишем двухфазное взаимодействие и в качестве 

параметров μ, η, k, nз возьмем нижние и верхние грани-
цы интервалов соответствующих случайных величин. 
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Разработаем модель со случайными параметрами про-
изводительности первой и второй фаз, которая исполь-
зует случайность текущих параметров производства  
Х и У. Принимается, что случайные величины Х и У, ха-
рактеризующие производительности первой и второй 
фаз, подчиняются нормальному закону распределения с 
параметрами, представленными в табл. 1. 

Интервалы наиболее вероятных значений этих случай-
ных величин, описанные формулами 1 2{ )}P x X x< < = γ  
и 1 2{ )} ,P y B y< < = γ  позволяют составить систему 
уравнений, определяющих верхние и нижние границы 
производства продукции первой фазы (соответственно 

1
нn и 1

вn ) и потребностей продукции первой фазы на 
этапе второй фазы (соответственно 2

нn и 2
вn ), кото-

рые графически описывают прямые линии:

   1 1 1: ;н
зL n х t n= +

  
(2)

  2 1 2: ;в
зL n х t n= +   (3)

  3 2 1: ( 1);нL n k у t= +   (4)

  4 2 2: ( 1).вL n k у t= +   (5)
Первая пара прямых задает область D1 возмож-

ных изменений объема производства первой фазы n1,  
а вторая пара прямых – соответственно область D2 воз-
можных изменений объема потребностей производства 
первой фазы на второй фазе n2. Различное взаимополо-
жение областей D1 и D2 зависит от соотношения верх-
них и нижних границ х1, х2, у1, у2, а область их пересече-
ния 1 2D D D=  позволяет определить оптимальные 
значения начального задела производства первой фазы 
и страхового запаса этой продукции. 

 

Рис. 1 

Области возможностей первой фазы D1 и потреб-
ностей второй фазы D2 не пересекаются. Остановка 
производства второй фазы в результате нехватки ресур-
сов первой фазы возможна лишь при сбое первой фазы. 
Рассчитаем страховой запас:

          2 .ctp зZ n k ky= − = τ
  

(6)

Оптимальный задел продукции первой фазы в мо-
мент t = 0: 

    2 .зn k ky= + τ
  

(7)

 

Рис. 2 

Область D является одноугольником с вершиной 
в точке А. Имеется вероятность того, что при опреде-
ленных значениях производительностей Х и У (попа-
дающих в область D) возможности пополнения запасов 
производства первой фазы для осуществления произ-
водственного процесса второй фазы не будут соответ-
ствовать образовавшимся потребностям второй фазы.

По абсциссе критической точки А
 

1
2 1

,зn к
t

ky x
−

=
−

 исходя из условия безостановочного производства вто-
рой фазы, определим оптимальный страховой запас 
продукции первой фазы:

       2 1( ) .ctp зZ n k ky x T= − = − ⋅
  

(8)

Оптимальный задел продукции первой фазы в мо-
мент t = 0: 

          2 1( ) .зn ky x T к= − ⋅ +   (9)
С учетом сбоев производства первой фазы, про-

ведя расчеты, получим:

 
2 1 1( ) .ctp зZ n k ky x T x= − = − ⋅ + τ   (10)

      3 2 1 1( ) .n ky x T к x= − ⋅ + + τ   (11)
 

Рис. 3
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Область D характеризуется незамкнутой двуху-

гольной фигурой. Точка А определяет начало наихуд-
шей ситуации (производительность Х по минимально 
возможному уровню, производительность У – по мак-
симально возможному уровню). Точка В соответствует 
несколько улучшенной ситуации (Х – максимум, У – 
максимум).

 

Рис. 4

Точка С соответствует Х – минимум, У – минимум.
 

Рис. 5

Область D представляет собой многоугольную не-
замкнутую фигуру с тремя вершинами А, В и С.

 

Рис. 6

Область D является четырехугольником АВМС. 
Вершина М соответствует самой благоприятной с точки 
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зрения взаимодействия двух фаз, т. е. производитель-
ность первой фазы оценивается по максимально воз-
можному уровню, а производительность второй фазы – 
по минимально возможному уровню.

Анализ результатов показывает, что при выборе 
оптимального страхового запаса требуется учитывать 
конкретные значения производительностей Х, У и их 
стандартные отклонения, что позволит подойти к во-
просу оценки величины страхового запаса с позиций 
разумной осторожности.

Таким образом, нами создана стохастическая 
мо дель с шестью модификациями, которые по-
зволяют для каждого конкретного случая дву-

фазного производства выбрить оптимальные значения 
страховых запасов и размеров задела продукции пер-
вой фазы для использования ее в производстве второй 
фазы. Рассмотренные модели можно применить после-
довательным образом для производства с большим чис-
лом фаз.                     
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