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1. Задание.

Задание – определить рыночную стоимость внутришлифовальных станков на 1 января 2004 года.

Технические параметры внутришлифовальных станков (размеры в мм).

	Параметры
	2Е440А
	2455
	2Б460А;2Е460А
	2Е470А

	Размеры рабочей поверхности стола
	400х710
	430х900
	1000х

1600
	1400х

2240

	Наибольшая масса обрабатываемого изделия, кг
	320
	800
	2000
	2500

	Наибольший диаметр сверления в стали
	25
	30
	40
	40

	Наибольший диаметр шлифования
	250
	250
	320
	320

	Мощность электродвигателя привода главного движения, кВт
	4,5
	4,5
	2,3;3,9
	2,3;3,9

	Габаритные размеры: длина, ширина, высота
	2440х

2195х

2385
	2910х2240х2680
	4665х

3440х

4170
	6015х

4060х

4610

	Масса, кг
	3400
	7000
	17000
	33000


Табл.1.

2. Шлифовальные станки.

2.1. Понятие “шлифование”.

Шлифование - один из прогрессивных методов обработки металлов резанием. При шлифовании припуск на обработку срезают абразивными инструментами - шлифовальными кругами. Шлифовальный круг представляет собой пористое тело, состоящее из большого числа абразивных зерен, скрепленных между собой связкой. Между зернами круга и связкой расположены поры. Материалы высокой твердости, из которых образованы зерна шлифовального круга, называют абразивными. Шлифование состоит в том, что шлифовальный круг, вращаясь вокруг своей оси, снимает тонкий слой металла (стружку) вершинами абразивных зерен, расположенных на режущих поверхностях шлифовального круга (периферия круга). Число абразивных зерен, расположенных на периферии круга, очень велико; у кругов средних размеров оно достигает десятков и сотен тысяч штук. Таким образом, при шлифовании стружка снимается огромным числом беспорядочно расположенных режущих зерен неправильной формы, что приводит к очень сильному измельчению стружки и большому расходу энергии. Режущая поверхность шлифовального круга состоит из множества абразивных зерен, расположенных на его поверхности на некотором расстоянии друг от друга и выступающих на различную высоту. Этим объясняется то, что не все абразивные зерна работают одинаково. Абразивное зерно, вращаясь с очень большой скоростью (90 м/с и более), срезает металл с поверхности заготовки. Следовательно, шлифование следует рассматривать как сверхскоростное резание (царапанье) поверхностных слоев заготовки большим числом мельчайших шлифующих зерен (резцов), сцементированных в круге с помощью связки. Полученная таким образом шлифованная поверхность представляет собой совокупность шлифовочных рисок, оставляемых вершинами абразивных зерен круга. Образование каждой шлифовочной риски происходит в результате последовательного внедрения режущей кромки зерна в обрабатываемую поверхность. 

2.2. Виды и способы шлифования.


 
В машиностроении наиболее часто применяют следующие виды шлифования: круглое наружное, круглое внутреннее и плоское. 
Круглое наружное шлифование. Заготовку устанавливают в центрах или закрепляют в патроне. Различают шлифование с продольной подачей заготовки и врезное шлифование. Для осуществления шлифования необходимо, чтобы шлифуемая заготовка и абразивный инструмент имели заданные относительные движения, без которых резание металлов невозможно. При круглом наружном шлифовании с продольной подачей необходимо следующие движения: вращение шлифовального круга - главное движение резания; вращение шлифуемой заготовки вокруг своей оси - круговая подача заготовки; прямолинейное возвратно - поступательное движение заготовки (или шлифовального круга) вдоль своей оси - продольная подача; поперечное перемещение шлифовального круга на заготовку (или заготовки на шлифовальный круг) - поперечная подача или подача на глубину резания. При шлифовании с продольной подачей поперечная подача осуществляется периодически, в конце каждого двойного или одинарного хода стола. 
 
При круглом наружном шлифовании врезанием высота круга должна быть равна длине шлифуемой заготовки или несколько больше ее, поэтому нет необходимости в продольной подаче. Поперечная подача в отличие от продольных рабочих ходов (первый способ) производится непрерывно в течение всего шлифования. Таким образом, для выполнения наружного шлифования врезанием необходимы следующие движения: вращение шлифовального круга, вращение шлифуемой заготовки вокруг своей оси или ее круговая подача и непрерывная подача шлифовального круга. 
 
При бесцентровом шлифовании резание осуществляется шлифовальным кругом так же, как на обычных центровых шлифовальных станках. Особенность этого процесса определяется спецификой закрепления и подачи шлифуемой заготовки. При бесцентровом наружном шлифовании шлифуемую заготовку устанавливают на опорном ноже между кругами - шлифующим (рабочим), расположенным слева, и подающим (или ведущим), расположенным справа. Для осуществления бесцентрового шлифования необходимы следующие движения: вращение шлифовального круга, вращение подающего круга, круговая и продольная подачи. Вращением подающего круга шлифуемой заготовке сообщается вращение и продольная подача, для получения которой ведущий круг устанавливают под небольшим углом к оси шлифующего круга. 
 
Круглое внутреннее шлифование - шлифование с продольной подачей шлифовального круга или заготовки и шлифование врезанием. Для этого способа шлифования необходимы те же движения, что и при круглом наружном шлифовании с продольной подачей: вращение шлифовального круга, круговая подача заготовки, продольная подача заготовки или круга, поперечная подача шлифовального круга. Возможны так же внутреннее врезное и внутреннее бесцентровое шлифование. Круглое бесцентровое внутреннее шлифование осуществляют без закрепления заготовки. 

Внутришлифовальные станки предназначены для шлифования цилиндрических и конических, глухих и сквозных отверстий, внутренних и наружных торцов.

Плоское шлифование делят на две группы: шлифование периферией круга и шлифование торцом круга. Для осуществления плоского шлифования необходимы следующие движения: а) главное движение резание - вращение шлифовального круга; б) движение подачи шлифуемой заготовки; в) движение поперечной подачи детали или шлифовального круга в направлении, перпендикулярном движению подачи; г) движение шлифовального круга на заготовку или заготовки на шлифовальный круг - подача на глубину шлифования. В том случае, когда высота шлифовального круга больше ширины шлифуемой заготовки, поперечная подача отсутствует.

3. Процесс оценки.

Процесс оценки состоит из нескольких основных этапов:

· Постановка задачи

· Сбор исходной информации

· Применение подходов к оценке

· Согласование результатов оценки

При постановки задачи определяется цель производимой оценки, дата оценки.

Цель оценки – определение рыночной стоимости внутришлифовальных станков на 1 января 2004 года.

На следующем этапе собирается исходная информация для последующих расчетах.

В нашем случае, было найдено ряд аналогов: 
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Макс. диам.

Масса

Мощность

Цена

шлифования

станка

3М227АФ2 

400

4 500

9

1 030 020

3М227ВФ2 

200

3 600

4,4

984 800

3К229А

500

7 300

7,5

904 667

3К227В

200

4 500

9

875 040

3К228А

400

6 400

7,5

833 510


Табл.2.

Источники информации:

· WWW.STANKOTORG.RU
· Станкокомпания "Гигант"т.174 23 06
· Объект-сервис  object-s@yandex.ru
· ОАО "Воронежский Станкозавод" stanki@avis.ru
Существуют три подхода к оценке: затратный, сравнительный и доходный. Сравнительный подход опирается на рыночные наблюдения. Затратный подход определяется исходя из анализа рыночных оценок затрат и аккумулированного износа. Доходный подход, основан на определяемый рынком величинах денежного потока и норм прибыли.

В нашем случае будет применен только сравнительный подход. Этот выбор обусловлен характером доступной информации. В рамках сравнительного подхода расчет производится с помощью формулы торможения и регрессионного анализа.

4. Применение регрессионного метода в оценке.

Математический аппарат корреляционно-регрессионного анализа дает возможность определить зависимость цен станков сразу от нескольких параметров. Задача заключается в том, чтобы найти математическое выражение путем обработки имеющейся информации о ценах и параметрах однотипных изделий.

В роли факторов, которые существенно влияют на цену сделки с новой машиной, обычно выступают параметры, определяющие, ее основные потребительские свойства. В данном случае, такими параметрами, на наш взгляд, являются максимальный диаметр шлифования, масса станка (параметры габаритные размеры станка, масса станка,  размера рабочей поверхности стола, наибольшая масса обрабатываемого изделия являются взаимозависимыми), мощность электродвигателя. 

В регрессионном анализе устанавливается связь между зависимой переменной Y (ценой продажи станка) и независимыми переменными X (вышеуказанными факторами), влияющими на цену.

В нашем случае используется линейная формула:

Y = а + в х1 + с х2 + d х3, 

где в, с, d – коэффициенты параметрического уравнения

       а – свободный член.

Исходные данные приведены в таблице 2. Далее приводится расчет по регрессионному методу.


[image: image2.wmf]ВЫВОД ИТОГОВ

Регрессионная статистика

Множественный R

0,950188116

R-квадрат

0,902857456

Нормированный R-квадрат

0,611429826

Стандартная ошибка

50143,44001

Наблюдения

5

Дисперсионный анализ

df

SS

MS

F

Значимость F

Регрессия

3

23368883739

7789627913

3,098050294

0,390317433

Остаток

1

2514364576

2514364576

Итого

4

25883248315

Коэффициенты

Станд. ошибка

t-статистика

P-Значение

Нижние 95%

Верхние 95%

Нижние 95,0%

Верхние 95,0%

Y-пересечение

1170589,948

124531,8949

9,399920789

0,067472302

-411731,0263

2752910,923

-411731,0263

2752910,923

Переменная X 1

839,3114707

348,6680244

2,407193697

0,250656096

-3590,916852

5269,539794

-3590,916852

5269,539794

Переменная X 2

89,86919571

29,98594045

-2,997044427

0,205021089

-470,875062

291,1366706

-470,875062

291,1366706

Переменная X 3

-7705,411603

14052,81221

-0,548318122

0,680702701

-186262,5556

170851,7324

-186262,5556

170851,7324

Y=1170589,948 + 839,3114707 X1 + 89,86919571 X2 - 7705,411603 X3



В итоге были получены следующие результаты:
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Макс. диам.

Масса

Мощность

Цена

шлифования

станка

расч.

2Е440А

250

3 400

4,5

1 651 299

2455

250

7 000

4,5

1 974 828

2Б460А

320

17 000

3,9

2 936 895

2Е460А

320

17 000

3,9

2 936 895

2Е470А

320

33 000

3,9

4 374 802


Табл.3.

5. Расчет с помощью коэффициентов торможения.

Зависимость цены станка от величины основного параметра может учитываться с помощью степенного коэффициента торможения по формуле Уильямса:

 Y1 / Y2 = (N1 / N2)n, 

где Y1 , Y2 – цены;

N1 , N2 – параметр сопоставимых станков;

n – показатель степени (коэффициент “торможения цены”).

Величина степенного коэффициента торможения определяется на основе имеющейся информации о стоимостях и параметрах функционально однородных групп машинотехнической продукции. Для этого указанная формула преобразуется следующим образом:

lg Y1 / Y2 = n* lg N1 / N2, откуда n = lg (Y1 / Y2 ): lg (N1 / N2).

Полученный таким образом коэффициент используется в расчете цены заданного станка: Y3  = Y1(N3 / N1)n.

В нашем случае параметрами являются максимальный диаметр шлифования, масса станка, мощность электродвигателя. Расчет по этим параметрам приведен ниже: 
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Табл. 4.
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Табл.5. 
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Табл.6.

Таким образом, были получены еще три варианта стоимости для каждого станка.

6. Согласование результатов.

Сводная таблица полученных результатов:
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Табл.7. 

Итоговая величина стоимости выражается соотношением:

Yрын = d1*Y1 + d2*Y2 + d3*Y3 + d4*Y4 , где d1, d2, d3, d4 – весовые коэффициенты. 

В виду того, что заданные станки имеют ряд параметров, влияющих на их стоимость, результат, полученный с помощью коэффициентов торможения, не может реально отражать ситуацию на рынке станков. Поэтому d2=d3=d4=0,1. Следовательно, d1=0,7.

Таким образом, получаем итоговые величины стоимости станков в рублях:
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		Стандартная ошибка		50143.44000706

		Наблюдения		5

		Дисперсионный анализ

				df		SS		MS		F		Значимость F

		Регрессия		3		23368883739.4584		7789627913.15279		3.098050294		0.3903174327

		Остаток		1		2514364575.74163		2514364575.74163

		Итого		4		25883248315.2

				Коэффициенты		Станд. ошибка		t-статистика		P-Значение		Нижние 95%		Верхние 95%		Нижние 95,0%		Верхние 95,0%

		Y-пересечение		1170589.9481883		124531.894947074		9.3999207889		0.0674723022		-411731.026252759		2752910.92262936		-411731.026252759		2752910.92262936

		Переменная X 1		839.3114707456		348.6680243777		2.4071936973		0.2506560958		-3590.9168520811		5269.5397935723		-3590.9168520811		5269.5397935723

		Переменная X 2		89.8691957125		29.9859404539		-2.9970444266		0.2050210893		-470.8750620305		291.1366706055		-470.8750620305		291.1366706055

		Переменная X 3		-7705.4116034984		14052.8122064856		-0.5483181224		0.6807027008		-186262.555648033		170851.732441036		-186262.555648033		170851.732441036

		Y=1170589,948 + 839,3114707 X1 + 89,86919571 X2 - 7705,411603 X3
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				Вар1		Вар2		Вар3		Вар4

		Марка станка		Цена расч.		Цена		Цена		Цена

				(регрес.)		(торм.- диам.)		(торм.- масса)		(торм.- мощн.)

		2Е440А		1,651,299		700,465		558,733		629,472

		2455		1,974,828		700,465		881,698		629,472

		2Б460А		2,936,895		767,457		1,537,256		568,658

		2Е460А		2,936,895		767,457		1,537,256		568,658

		2Е470А		4,374,802		767,457		2,340,054		568,658
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		Марка станка		Мощность		Цена		Коэфф.

								торможения

		3К229А		7.5		904,667

		3М227АФ2		9		1,030,020		0.71

		2Е440А		4.5		629,472

		2455		4.5		629,472

		2Б460А		3.9		568,658

		2Е460А		3.9		568,658

		2Е470А		3.9		568,658
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		Марка станка		Итоговая

				величина цены

		2Е440А		1,344,800

		2455		1,603,500

		2Б460А		2,343,200

		2Е460А		2,343,200

		2Е470А		3,430,000
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		Марка станка		Макс. диам.		Масса		Мощность		Цена

				шлифования		станка				расч.

		2Е440А		250		3,400		4.5		1,651,299

		2455		250		7,000		4.5		1,974,828

		2Б460А		320		17,000		3.9		2,936,895

		2Е460А		320		17,000		3.9		2,936,895

		2Е470А		320		33,000		3.9		4,374,802
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		Марка станка		Макс. диам.		Цена		Коэфф.

				шлифования				торможения

		3К229А		500		904,667

		3К228А		400		833,510		0.37

		2Е440А		250		700,465

		2455		250		700,465

		2Б460А		320		767,457

		2Е460А		320		767,457

		2Е470А		320		767,457
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