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ZARZADZANIE ZAPASAMI
W MALYM PRZEDSIEBIORSTWIE

1. Wstep

Finansowym celem zarzadzania przedsigbiorstwem jest maksymalizacja bo-
gactwa jego wlascicieli osiaganej przez maksymalizacj¢ wartosci przedsigbiorstwa.
Mate przedsigbiorstwa nie sa najczgsciej wyjatkiem. O wartosci przedsigbiorstwa
decyduje suma zaktualizowanych po koszcie kapitalu oczekiwanych strumieni
pienigznych generowanych przez przedsigbiorstwo. Zaleznos¢ t¢ mozna przed-
stawi¢ na podstawie rdwnania:

VI’ = Z CE (i (1)
1=l (l + k)

gdzie: V,— wartos¢ przedsigbiorstwa,
CF,— wartos¢ oczekiwanych przeptywéw pienigznych generowanych
przez przedsigbiorstwo w okresie ¢,
k — stopa dyskontowa wynikajaca z kosztu kapitalu przedsiebiorstwa.

Maksymalizacjg warto$ci przedsi¢biorstwa osiaga si¢ przez:
dazenie do maksymalizacji oczekiwanych przeptywow pienig¢znych,
minimalizacj¢ kosztu kapitatu finansujacego dzialalnos$¢ przedsigbiorstwa,
maksymalizacj¢ okresu zycia przedsigbiorstwa (przy zatozeniu, ze bedzie ono
przez caty czas generowa¢ dodatnie przeptywy pienigzne).
Oczekiwane przeplywy pienigzne szacowane sa na podstawie formuty:

CF, =(CR, - KSy, — KZ - Dep)-(1-T)+ Dep - ANWC, @)

gdzie: CR, - przychody ze sprzedazy w okresie ¢,
KSp4 — koszty state bez amortyzaciji,
KZ — koszty zmienne,
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Dep — amortyzacja,
T — efektywna stopa opodatkowania przedsiebiorstwa,
ANWC — przyrost kapitalu obrotowego netto.

2. Potrzeba optymalnego zarzadzania zapasami

Male przedsigbiorstwa zwigkszaja swoja warto$é m.in. poprzez maksymali-
zacj¢ oczekiwanych przeptywéw pienigznych. Jak wynika ze wzoru (2), zaleza one
od wielkosci:

e przychodow ze sprzedazy, ktore zaleza m.in. od $§wieZzosci oferowanego asorty-
mentu (dlatego okres od chwili zakonczenia ostatniej fazy procesu produk-
cyjnego do chwili sprzedazy musi by¢ jak najkrétszy) i jego dostepnosci
(dlatego nie mozna zbyt radykalnie ograniczaé poziomu zapaséw, nie
ryzykujac odsylaniem klientow ,,z pustymi rekoma”);
kosztéw stalych i zmiennych, ktdre zaleza m.in. od poziomu zapasdw. Jesli jest
on za wysoki, to i koszty zwigzane z nim bg¢da niepotrzebnie zawyzone;
przyrostu kapitatu obrotowego netto, ktérego poziom zalezy w znacznej mierze
od poziomu zapaséw. Jesli ich poziom jest wysoki, wplywaé to bedzie na
obnizanie przychodéw ze sprzedazy.

Dla pelnego obrazu nalezy takze zwrdci¢ uwage na to, ze warto$¢ przedsie-
biorstwa obniza si¢ w miar¢ wzrostu ryzyka operacyjnego przedsigbiorstwa. A to
wzrasta, jesli poziom zapasow jest za niski. Wynika to m.in. ze wzrostu praw-
dopodobienstwa wystapienia zaktocen w realizacji procesu produkcyjnego.

3. Metody zarzadzania zapasami w malym przedsi¢biorstwie

Podstawowym finansowym celem zarzadzania zapasami w malym przedsig-
biorstwie jest, z jednej strony, utrzymywanie jak najnizszego mozliwego ich
poziomu, poniewaz ich posiadanie wiaze si¢ z zamrozeniem kapitatu. Z drugiej za$
strony, zbyt niski poziom zapaséw moze negatywnie wptywacé na poziom przycho-
dow ze sprzedazy poprzez zaklocenia w procesie produkcji lub zwyczajny brak
wyrobow gotowych w czasie, gdy znajduja si¢ chetni do zakupu nabywcey (rozcza-
rowani moga zwrocic si¢ ze swoim popytem do konkurencji).

Zamrozenie kapitalu przyczynia sie¢ do obnizania wartosci przedsigbiorstwa,
gdyz negatywnie odbija si¢ na poziomie przeplywow pienigznych. Z kolei obni-
zenie przychodéw ze sprzedazy takze niszczy wartos¢ przedsigbiorstwa w wyniku
obnizania przeptywow pienigeznych.

W celu optymalizacji poziomu zapaséw w przedsigbiorstwie stosuje si¢ w
przedsigbiorstwach wiele metod. Nie wszystkie nadaja si¢ do stosowania w matych
przedsigbiorstwach, dlatego w tym artykule omdéwione bgda jedynie te, ktére
mozna zastosowac w przedsigbiorstwie o niewielkich rozmiarach.
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4. Metoda ABC

Metoda ABC (ABC method) jest metoda wykorzystywana w procesie moni-
torowania zapasow, umozliwiajaca minimalizowanie kosztow tego procesu. Gtow-
na jej ideg jest podzielenie zapaséw utrzymywanych w przedsigbiorstwie na trzy
grupy oznaczone jako A, B, C. Grupa A zawiera zapasy o najwickszym znaczeniu
dla normalnego funkcjonowania dla matego przedsigbiorstwa — najczesciej sg to
zapasy zwiazane z najwigkszymi inwestycjami lub ich niedobor wiaze sie z bardzo
duzym zagrozeniem i kosztami. Jest to najczgsciej najmniej liczna grupa zapasow
w przedsigbiorstwie, ale rownoczesnie to tej grupie poswigca si¢ najwigcej uwagi.
Grupa B to zapasy posrednie. Grupa C uwzglednia tanie lub fatwe w zastapieniu
zapasy. Jest to najbardziej liczna kategoria zapaséw przy réwnoczesnym najmniej-
szym ich znaczeniu. Na monitorowanie tej grupy przeznacza si¢ najmniej czasu i
najczesciej dla niej wystarcza zastosowanie metody czerwonej linii lub metody
dwoch koszy.

5. Zarzadzanie materialami grupy C

Metoda czerwonej linii (red line method) jest prosta metoda wyznaczania
momentu skladania zamdwienia na kolejna dostawe materialéw, stosowang dla
materiatow grupy C. Polega ona na tym, ze materialy te skladowane sa w odpo-
wiednim pomieszczeniu (lub pojemniku) i w miar¢ ich zuzywania obniza si¢ ich
poziom. Jesli zapas obnizy si¢ wystarczajaco, odstonigta zostaje czerwona linia
sygnalizujaca konieczno$¢ zlozenia zaméwienia.

Z kolei metoda dwoch koszy (two-bin method) polega na tym, ze materialy
umieszczone sg w dwoch pojemnikach. O koniecznosci ztozenia zamodwienia in-
formuje wyczerpanie si¢ zapasow jednego z nich. W trakcie realizacji zamdwienia
wykorzystywane sa zapasy z drugiego pojemnika (stanowiacego zapas
rezerwowy). Wyczerpanie zapasoéw z drugiego pojemnika jest kolejnym sygnatem i
réwnoczesnie poczatkiem korzystania z materiatéw znajdujacych si¢ w pojemniku
pierwszym (ktéry w migdzyczasie zostat uzupetniony).

W celu zarzadzania i monitorowania zapaséw z grupy A nalezy stosowac
bardziej ztozone modele, takie jak model optymalnej wielkosci zamowienia i
model optymalnej partii produkcji, ktoére zostalty oméwione w dwoch nastgpnych
punktach.

6. Model optymalnej wielko$ci zaméwienia

Model optymalnej wielkosci zaméwienia (economic order quantity model) jest
modelem zarzadzania zapasami, w ktdrym przyjmuje si¢ optymalna wielkos¢ do-
stawy, gwarantujaca minimalizacj¢ catkowitych kosztow zapasow.
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Dzialanie tego modelu przedstawione jest na rys. 1, a opisywany jest on przez

wzory (3) i (4):
2-P-K 2-P-K
— z _ z 3
o Jk_v \/ s 3)

u

gdzie: Q,,— optymalna wielko$¢ zaméwienia,
P — roczne zapotrzebowanie na dany rodzaj zapasow,
K. — koszty tworzenia zapaséw,
K, — koszty utrzymania zapasow (bez kosztow utrzymania zapasu
bezpieczenstwa),
k — alternatywny koszt kapitatu,
v — jednostkowy koszt (cena) zamowionych zapasow.

poziom A
Zapasow

$redni
stan
zapas6w

[eZerwowy
poziom
Zapaséw o
czas
Rys. 1. Dzialanie modelu optymalnej partii zaméwienia
Zrédto: [1, s. 538].
P
TCI ==K, + g+z,, vk, (4)
Q 2

gdzie: TCI — calkowite koszty zapasow,
Q — wielkos¢ partii dostawy,
z, — poziom zapasu bezpieczenstwa.

Istotny w modelu jest takze poziom zapaséw informujacy o koniecznosci
zlozenia zamdwienia (tzw. zapas alarmowy). Opisuje go wzor (5):

Al =3t +u,-§-\t, +z,, (5)
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gdzie: Al — zapas alarmowy,

y — prognoza Sredniego zapotrzebowania na dany rodzaj zapasow,
t, — przecigtny, znany z obserwacji, okres realizacji zamowien,

u, — wspdlczynnik bezpieczenstwa,

§ — prognoza $redniego btedu prognozy.

Przyklad 1

Nalezy wyznaczy¢ optymalnag wielkos¢ zamoéwienia dla przedsigbiorstwa
West-Pol na podstawowy surowiec do produkcji, catkowite koszty zapaséw oraz
zapas alarmowy, jesli wiadomo, ze przecietny okres realizacji zamowien wynosi
3 dni, dostawy sa realizowane 24 godz. na dobg, roczne zapotrzebowanie na ten
surowiec to 100 000 t, koszty zamawiania wynosza 1 zi, a cena 1 t to 250 zt przy
koszcie kapitatu rownym 12%. Poziom zapasu bezpieczenstwa ustalony zostat na
poziomie 1 t, a wspolczynnik bezpieczefistwa wynosi zero.

Pierwszym krokiem jest zastosowanie wzoru (3) i wyznaczenie optymalnej

wielkosci zamdowienia:
2x100000x1
= |———— =81,65t.
Qop V 0,12 x 250

Wynika stad, ze bedzie:
100000
81,65
miast przecigtny stan zapasow (istotny do szacowania AKON wykorzystywanego
do szacowania przeplywow pienigznych) wyniesie:

§—1§§+1=41,825t;

=1225 dostaw w ciagu roku (czyli okofo 3 dostawy dziennie), nato-

co odpowiada:

41,825 250 zt =10 456,25 zt zamrozonym w zapasach surowca do produkcji,
ktérego dotyczy ten przykiad.
Calkowite koszty zapasOw wyznaczane sa na podstawie wzoru (4) i wynosza:

100000
81,65

ICI = 1+ (81’65 + 1) -250-0,12 =2479,49 zt.

2

Zapas bezpieczeinstwa obliczany na podstawie wzoru (35) to:

~ 100000

Al 34+0-0-4/3+1=822,918t.
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7. Model optymalnej partii produkcji

Model optymalnej partii produkcji (production order quantity model) jest
modelem stosowanym, w sytuacji gdy zamdwiona partia jest dostarczana sukce-
sywnie. Najczgsciej sytuacja taka ma miejsce wtedy, gdy mate przedsi¢biorstwo
ma do czynienia ze sptywem wyrobow gotowych z fazy produkcji do magazynéw,
z ktérych na biezaco sa one odbierane przez odbiorcow.

poziom A Faza Faza
zapaséw | produkgji Faza produkcji Faza
ipopytu  popytu 1 popytu popytu
Zamawiana
partia Q0 najwigksza
/ intensywno$§¢
zapas 24 produkcji (m)
maksymalny / / / intensywno$¢
przecigtny popytu (F)
stan
zapaséw \ \ »
réznica intensywnoSci czas
produkcji i popytu
(m-0Q)

Rys. 2. Dziatanie modelu optymalnej partii produkcji
Zrédlo: opracowanic na podstawie [3, s. 162].

Model ten mozna przedstawic¢ za pomoca wzoréw (6), (7) oraz (8):

6)
gdzie: Oy, — optymalna partia produkcji,
K. — koszt przestawienia produkcji,
P — intensywno$¢ zbytu wyrobu finalnego w okresie rocznym,
v — jednostkowy koszt produkcji,
m — maksymalna roczna zdolnos¢ produkcyjna.
TCI-:g‘(l—ﬁ]'V'k'{'ﬁ‘Kz, (7)
2 m Q

gdzie: Q — wielkos¢ partii produkcii.
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Zﬂ?=g(h£} (8)

sr
2 m

gdzie: ZAP,, — przecigtny stan zapasow.

Przyklad 2

Nalezy wyznaczy¢ optymalna parti¢ produkcji, catkowite koszty zapasow i ich
przeci¢tny poziom dla przedsigbiorstwa West-Pol, jezeli wiadomo, ze jego maksy-
malna zdolno$¢ produkcyjna to 2000 szt., a w okresie rocznym mozliwy jest zbyt
nie wiecej niz 40 szt. danego wyrobu. Sredni wazony koszt kapitalu WACC =
= 14%. Koszt przestawienia produkcji oszacowano na poziomie 146 zl, a jedno-
stkowy koszt produkcji to 3270 zt.

W pierwszej kolejnosci nalezy, korzystajac ze wzoru (6), wyznaczy¢ opty-
malna wielko$¢ produkcji:

2:146-40

Doy =

= 5szt.
40
2000

3270-0,14- [1 +

Catkowite koszty zapas6w obliczone na podstawie wzoru (7) wynosza:

TCI:E- 1—i -3270-0,14+ﬂ-3270=27281,612{.
2 2000 5

Natomiast przecigtny poziom zapasow:

mm:ib
)

_40

- = 2,45 sztuk,
2000

czyli:
2,45 3270 zt=8011,5 zk

8. Podsumowanie

Przedstawione w artykule metody nadaja sie do zarzadzania zapasami w prawie
wszystkich malych przedsigbiorstwach produkcyjnych. Ich prostota i réwnoczesnie
zadowalajacy poziom optymalizacji zarzadzania zapasami sa wystarczajaca
rekomendacja do ich powszechnego stosowania. Sa one spojne z gléwnym celem
finansowym zarzadzania przedsigbiorstwem, poniewaz przyczyniaja si¢ do uzyski-
wania maksymalnie mozliwych przychodéw ze sprzedazy przy réwnoczesnym
ograniczeniu ryzyka operacyjnego.
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INVENTORY MANAGEMENT IN SMALL ENTERPRISE

Summary

Maximization of wealth of his owners is the basic financial aim in management of a small
enterprise. Optimal inventory management contributes to the realization of this aim. The article
presents methods accessible for of small enterprise for optimization of the inventory management.
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