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Resumo:

Este artigo mostra quais sdo os custos decorrentes da existéncia de estoques, demonstra motivos que justificam a
manutencdo de estoques dentro das empresas e exibe sucintamente alter nativas estratégicas para redugdo destes
ativos. Trata também da utilizacdo do método LEC (Lote Econdmico de Compra) como ferramenta relevante na
administracdo de estoques, levantando algumas limitacfes e propondo um modelo que relaciona a variagdo de
quantidade adquirida por pedido com a variagdo do custo total de manutengdo de estoques. O model o é desenvolvido
com auxilio de ferramentas de Informética (Smulacdo de Monte Carlo). A analise dos resultados do model o levantam
conclusdes que apontam como alternativa estratégica a terceirizacéo das atividades operacionais de estocagem,
permitindo maior flexibilidade para compras de quantidades diferenciadas sem impactos drasticos nas estruturas de
CuStos.
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Este artigo mostra quais sdo o0s custos decorrentes da existéncia de estoques,
demonstra motivos que justificam a manutengdo de estoques dentro das empresas e
exibe sucintamente alternativas estratégicas para reducdo destes ativos. Trata
também da utilizacdo do método LEC (Lote Econdémico de Compra) como
ferramenta relevante na administracdo de estoques, levantando algumas limitacbes
e propondo um modelo que relaciona a variacdo de quantidade adquirida por pedido
com a variagao do custo total de manutencdo de estoques. O modelo é desenvolvido
com auxilio de ferramentas de Informética (Simulacdo de Monte Carlo). A analise
dos resultados do modelo levantam conclusbes que apontam como alternativa
estratégica a terceirizacdo das atividades operacionais de estocagem, permitindo
maior flexibilidade para compras de quantidades diferenciadas sem impactos
drasticos nas estruturas de custos.

Area Tematica: Aplicacdo de Modelos Quantitativos na Gestdo de Custos
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GESTAO DE CUSTOS DE ESTOQUES: DESENVOLVIMENTO E ANALISE DE UM
MODELO APROFUNDADO DO LEC PARA EMPRESAS QUE TERCERIZAM AS
ATIVIDADES OPERACIONAIS DE ESTOCAGEM.

1. Introducéo

Com consumidores cada vez mais exigentes, informados, com habitos
diversificados, as empresas tém sido obrigadas a assumirem processos mais
complexos de producdo. Processos que visam reduzir gastos, diversificar linhas de
produtos ou melhorar a qualidade, exigindo flexibilidade nas estruturas produtivas
para atender aos habitos mutantes dos clientes.

O aumento da complexidade dos meios produtivos das organizacbes €
acompanhado pela dificuldade de gerir estoques, j& que procedimentos mais
complexos podem envolver a substituicdo de matérias-primas em busca da reducéo
de custos ou da melhoria da qualidade, ou uma ampliacdo do nimero de produtos
acabados objetivando proporcionar mais opcdes de compra aos consumidores, ou
ainda a disponibilizacdo de produtos customizados, que atendam as necessidades
de cada cliente mediante adaptacgdes.

A maioria das empresas precisa possuir investimentos em estoque para manter suas
atividades operacionais. De acordo com Assaf Neto (2002, p.159), “sdo poucos os
setores da economia que nao apresentam como aspecto fundamental a
administracdo financeira dos estoques”. Estes ativos podem exercer a funcdo de
mantenedores de um fluxo de producdo continuo. Isto acontece quando existe
estoque entre duas partes de um processo de transformagdo e esta existéncia
impede que a paralisacdo temporaria de uma das partes ocasione a interrupcdo da
outra.

Assaf Neto (2002, p.159) coloca que, “caracteristicas econdmicas particulares de
cada setor é outro fator que contribui para a existéncia de estoques. Em setores
onde a producdo estd concentrada em determinadas épocas do ano, enquanto a
demanda encontra-se distribuida ao longo do ano, a empresa ndo consegue uma
saida para seus produtos na mesma propor¢ao da oferta”.

O gerenciamento do ativo “estoques” é diferente do gerenciamento dos demais itens
gque compdem o capital de giro de uma empresa, isto ocorre porque 0s estoques Sao
— de acordo com Scherr (1989) — “ativos fisicos em vez de puramente de natureza
financeira”.

Diante das colocacbes apresentadas, percebe-se a elevada importancia da
administracdo de estoques dentro das organizagbes e chega-se alguns
guestionamentos importantes. Quais sdo 0s custos envolvidos no processo de
estocagem? Que alternativas estratégicas podem ser utilizadas para reduzir os
niveis de estoques nas organizacfes? Que ferramentas podem ser utilizadas para
se levantar o nivel de estoques adequado para cada atividade empresarial? Como
conviver com a incerteza e a complexidade do gerenciamento de estoques?

Este trabalho fundamenta-se em estudos aprofundados sobre gestdo de estoques e
objetiva, por meio desta revisdo bibliografica, responder aos questionamentos
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apresentados avaliando a importancia do gerenciamento deste ativo no contexto
administrativo e estratégico das organizacoes.

2. Os tipos de estoques, justificativas para sua existéncia e alternativas de
substituicao

De acordo com convengbes contabeis, os estoques podem se classificar em trés
diferentes tipos:

— Matérias-Primas
— Produtos em processo
— Produtos acabados

Scherr (1989), aponta algumas razdes que levam as empresas a investirem em
estoques de Matérias-Primas:

— Fica mais facil programar a producao
— Evita-se o efeito da oscilacdo de precos destes produtos. A empresa pode

comprar quando o pre¢o da matéria-prima estiver baixo e deixar de comprar se o
preco estiver alto.

— Precaucgéao para a provavel falta de uma determinada matéria-prima.

— Mantendo-se estoques, pode-se adquirir quantidades maiores de matéria prima e
consequentemente possiveis descontos.

A existéncia de produtos em processo também pode ser justificada. No caso de uma
empresa possuir processos sequenciais com capacidades diferentes, os estoques
de seguranca no final de cada etapa da producdo sédo fundamentais para evitar
paradas ou perdas de tempo. Se uma empresa possui duas etapas de produgao (A
e B). A etapa A produz 100 unidades por hora e a etapa B produz 120 unidades. Se
a empresa cria um estoque do produto feito em A de 200 unidades, a fabrica pode
produzir por 10 horas consecutivas, 120 unidades. Sem a existéncia deste estoque
de reserva, estaria limitada a 100 unidades por hora. Apds 0 esgotamento da
reserva, € possivel parar a etapa B e trabalhar duas horas adicionais com a etapa A
na producdo de 200 unidades para um novo estoque de reserva. Utilizando-se deste
método, € possivel produzir 1200 unidades trabalhando 10 horas com o processo B
e 12 horas com 0 processo A. Sem a criagdo de reserva de produtos em processo,
as 1200 unidades s6 seriam alcancadas com 12 horas de trabalho em ambos os
processos.

Um estogue de produtos acabados pode contribuir para a estratégia de uma
empresa quando os consumidores valorizam a disponibilidade de pronta entrega,
facilitando-se a negociacdo. Uma segunda razdo para se manter produtos acabados
€ quando as empresas Uutilizam-se de uma mesma estrutura fisica para fabricar
produtos diferentes e a mudanca da fabricacdo de um produto para outro consome
tempo. Um exemplo pode ser a necessidade de fazer limpeza dos equipamentos
para que ndo haja contaminacdo de um produto em outro. Pode ocorrer também,
qgquando € preciso realizar ajustes e/ou trocas de pecas em equipamentos para
produzir um produto diferente.
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Scherr (1989) apresenta algumas alternativas estratégicas que podem ser utilizadas
em lugar da manutencdo de estoques. Abaixo, estdo apresentados exemplos:

— Negociacdo em mercados futuros para evitar o efeito da oscilacao de precos.

— Melhorias na estrutura de producéo, eliminando-se os gargalos entre processos
diferentes, dispensando-se a necessidade de criacdo de estoques em processo.

— Negociacdo de prazos maiores ou qualidade superior do produto para substituir a
necessidade de pronta entrega de um cliente.

3. Custos envolvidos no processo de estocagem.

Os investimentos em estoques sdo0 compostos por custos, que podem se dividir, de
acordo com Scherr (1989) em:

Custos diretamente proporcionais a quantidade de estoque.

Custos ndo diretamente proporcionais a quantidade de estoque.

Custos diretamente proporcionais ao nimero de pedidos.

Preco por unidade de Estoque obtido

Falta de Estoque

A tabela abaixo representa alguns exemplos de cada um dos custos apresentados:

Custos Exemplos

Custos diretamente proporcionais a | - Custos de oportunidade

quantidade de estoque. - Seguros

- Custos de Armazenagem

Custos ndo diretamente proporcionais a | - Deterioracao

qguantidade de estoque - Obsolescéncia

Custos diretamente proporcionais ao | - Custos de pedir, requisitar um produto.

nimero de pedidos. - Custos de entrega. (Frete)

- Custos com processos de pagamento

Preco por unidade de Estoque obtido - Existéncia de desconto em compras de
grande quantidade

- Economia de escala obtida com maior
producéo, diluindo-se os custos fixos.

Falta de estoque - Perda de fluxo de caixa devido a
insatisfacdo do cliente pelo fato de uma
empresa nao possuir produto para
entregar.

- Parada de producdo por falta de
matéria-prima ou produto em processo.

Fonte: (Blaboracao dos autores)

Tabela 1 — Custos de Investimentos em Estoques
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As estratégias de estoque das empresas influenciam diretamente 0s seus custos e
consequentemente seus resultados. Uma empresa pode optar por possuir grandes
estoques, nao tendo custos com “Falta de estoque”, reduzindo os custos de pedidos,
e 0 preco por unidade adquirida, porém esta estratégia pode aumentar os custos de
estocagem, além de aumentar o risco de perdas por deterioracdo ou obsolescéncia.
Os administradores precisam avaliar os custos e 0s beneficios decorrentes de cada
decisao para determinarem o nivel adequado de estoques que precisa ser mantido.

Scherr (1989), acrescenta que “Besides the various types of costs involved, there are
other characteristics of the situation that vary among types of inventory, and must be
captured if the decision model is to be an accurate representation of the physical
circumstances”. As caracteristicas da situacdo que variam entre tipos diferentes de
estoque sao:

— Lead Time (Tempo de Ressuprimento) — Tempo que o fornecedor leva para
entregar determinado produto solicitado.

— Sources and Levels of Risk (Fontes e Niveis de Risco) — Situacdes onde existe
incerteza, como a demanda futura de um produto.

— Static versus Dynamic Problems ( Problemas de estoques dindmicos x estoques
estaticos) — Em Problemas de Estoques estaticos os bens tém um ciclo de vida
definido, pode-se estimar uma producdo para o proximo periodo baseando-se no
periodo anterior ou em informacdo prévia sobre a demanda. (Ex: Quantas provas
precisam ser impressas para o Vestibular?) J& nos dinamicos, ha uma
complexidade maior nas decisdes, por dependerem de outras variaveis. (Ex: Qual
a quantidade de sorvete a ser produzido em um periodo de instabilidade
climatica?)

4. Determinacdo de estratégia de estocagem

Scherr coloca que, “To formulate an inventory strategy, the firm first considers the
costs and characteristics of the particular inventory item involved. What costs are
important? What are the characteristics of the inventory situation?”

“ Para formular uma estratégia de estoques, a empresa primeiro considera os custos
e caracteristicas que envolvem um item de estoque especifico. Quais custos sao
importantes? Quais sédo as caracteristicas da situacdo de estoque?”

5. Lote Econémico de Compra (LEC) como ferramenta para decisao

Um método que pode contribuir para a escolha de uma alternativa estratégica é o
LEC (Lote Econébmico de Compra). Segundo Assaf Neto (2002, p160), “0 mais
tradicional método de auxilio ao administrador na gestdo de estoques”. O LEC parte
de algumas pressuposi¢cOes, que sdo apontadas por Assaf Neto (2002, pl61l) e
estdo apresentadas a sequir:

— Demanda Constante

— Recebimento Instantaneo do estoque

— Nao existe desconto

— Os precos ndo se alteram

— Na&ao existe risco
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— Existem dois tipos de custo — (Custos de Estocagem e Custo de armazenagem)

O LEC, seguindo estas pressuposicfes apontadas, pode encontrar o custo total dos
estoques em uma empresa e levantar a quantidade que deve ser pedida em cada
compra para minimizar os custos da organizacdo. O custo total pode ser encontrado
pela utilizacdo da seguinte formula:

CT =cp(v/Q)*ca(/2)
Fonte: (Assaf Neto, 2002, p 163)

Férmula 1 — Custo total da politica de estoques de uma empresa

onde:

Cp = Custo de cada pedido

V = Volume de vendas do periodo

Q = Quantidade de cada pedido

Ca = Custo de armazenagem de cada unidade

O lote econdmico é representado pelo menor custo total, ou seja, quando os custos
de armazenagem e o0s custos de estocagem somados atingem o menor valor
possivel. Neste ponto ambos o0s custos citados possuem o mesmo valor. Esta
situacao pode ser representada pela figura abaixo:

S
5 N
3 CT C
|
| cpP
| R
Lote econdmico LE Lote

Fonte: (Correia, Gianesi e Caon)

Figura 1 — Lote Econdmico
A quantidade pode ser obtida por meio da seguinte formula:
_ |2V *Cp
o- /
Ce
Fonte: (Assaf Neto, 2002, p 163)

Férmula 2 — Quantidade a ser obtida no Lote Econémico de Compra
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Os modelos abaixo representam o comportamento dos estoques para alta e baixa
gquantidade de compra respectivamente:

Quanto comprar? Tamanho de lote L?

Pedir lotes altos pode ter alto Mas pedir lotes muito baixos pode
custo de armazenagem... ter alto custo (pedidos, fretes, etc.)

-
o
=4
@

Estoque médio

<~ Poucos pedidos — +——Muitos pedidos —>

Fonte: (Correia, Gianesi e Caon)

Figura 2 — Comportamento dos estoques de acordo coma quantidade por pedido

O modelo tradicional de LEC pode sofrer variacdes e ser adaptado de acordo com
as necessidades e particularidades de cada item de estoque a ser analisado.

Como exemplo, apresenta-se abaixo, uma situacdo onde a compra de uma
quantidade maior de produtos, implica em descontos para a empresa que pretende
adquiri-los. Assim, pode-se adaptar a utilizacdo do LEC para atender as
caracteriisticas do estoque analisado.

Considerando que o LEC em quantidades seja de 555 unidades. Se a empresa
comprar acima de 700 tera 1% de desconto, se comprar mais de 900 tera 1,2% de
desconto. Qual é a melhor opcao de compra considerando-se os descontos?

Adaptando-se a esta realidade, para cada uma das quantidades apresentadas,
calcula-se o custo total somando o custo de estocagem com o custo de pedido e
subtraindo-se a economia conseguida pelo desconto.

Os resultados séo os seguintes:

CT =cp(v/Q)*ca(Q/2) onde:

Cp = Custo de Pedido =20

V = Volume de Vendas no periodo = 8000

Q = Quantidade de cada pedido = 555, 700 e 900.
Ca = Custo de armazenagem = 2

Para 555 unidades, Custo Total = 20(8000/555) * 2(555/2)

CT =843,29
Para 700 unidades, Custo Total = 20(8000/700) * 2(700/2)
CT =92857

Para 900 unidades, Custo Total = 20(8000/900) * 2(200/2)

CT=1077,78
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Graficamente, o exemplo pode ser representado pela figura abaixo:

S
3 /
O : /
H H P4
1077,78 / -
: / '
: P4
928,57 -
\ o
\ /
843,29 ~~
uantidade
555 700 9200 Q

Fonte: (Adaptacdo de Assaf Neto, 2002, p171)

Figura 3 — Lote Econémico de Compra — Situacdo de Desconto

Algumas limitacbes podem ser superadas através de adaptacbes como a
apresentada, fato que demonstra a aplicabilidade e a eficacia do método LEC como
ferramenta de gestdo de estoques.

6. Simulacdo de Monte Carlo

O método de Monte Carlo recebe este nome por se tratar de uma simulacédo
aleatoria de dados, por isto pode comparar-se a uma roleta de cassino. Como a
cidade de Monte Carlo, localizada no principado de Ménaco € famosa por seus
cassinos, este nome foi atribuido ao método em questéo.

De acordo com Blanaru e Teles (2003):

‘O modelo tem como entrada variaveis que respeitam um certo padrdo de
distribuicdo. A partir disso, sdo gerados numeros aleatérios para cada uma das
variaveis, seguidos os diversos parametros de distribuicdo. A cada iteracdo o
resultado € armazenado. Ao final de todas as iteracdes, a sequéncia de resultados
gerados é transformada em uma distribuicdo e seus parametros, como média e
desvio-padrao por exemplo, podem ser calculados”.

Evans e Olson (1998), colocam que “a simulagédo de Monte Carlo é basicamente um

experimento amostral cuja proposta € estimar a distribuicdo de uma variavel de
saida que depende de diversas variaveis probabilisticas de entrada”.

7. Modelo comparativo da quantidade adquirida em relagédo ao impacto no
custo total, partindo-se do método LEC, seguindo-se algumas premissas.

O modelo desenvolvido a seguir considera as premissas existentes no modelo LEC
e adiciona uma particularidade importante que pode ser utilizada na gestdo de
estoques em uma atividade especifica. As empresas que se enquadram na atividade
especifica referida possuem custo de estocagem e custo de pedidos conforme
proposto no LEC, porém, estes custos seguem uma premissa adicional: séo
provenientes da contratacdo de servicos de outras empresas (terceirizadas)
designadas para realizar as atividades de compra e armazenagem.
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Trata-se de um caso possivel de acontecer e, portanto, caracteriza uma situacao
especifica de utilizacdo do LEC na gestdo de estoques. Empresas que optam por
este tipo de operacionalizacdo dos estoques, dispensam altos investimentos fisicos
em estruturas para armazenamento de materiais e em estruturas para
gerenciamento de pedidos de compra. O modelo a ser apresentado pode ser
denominado como: LEC em empresas que terceirizam as operagdes de estocagem.

Para demonstrar a elaboracdo deste modelo, serdo utilizadas ferramentas de
informatica sendo estas o software MS Excel, da empresa Microsoft e o software
Crystal Ball, da empresa Decisioneering Inc. disponivel em:
<http:/mwww.decisioneering.com> A simulacdo de Monte Carlo, por se tratar de uma
grande quantidade de célculos e armazenamento de informacfes, precisa ser
desenvolvida com o auxiio de ferramentas tecnoldgicas.

Serao utilizados também, dados de uma empresa simulada, alguns descritos abaixo
e outros identificados na figura 4, apresentada a seguir. A empresa em questao
possui um volume mensal de vendas de 1000 unidades. As operacdes de
estocagem sdao terceirizadas e a empresa contratada cobra R$ 200,00 para realizar
cada pedido de compra e 1% sobre o valor de compra de cada unidade de estoque
como despesa de armazenagem. Além do custo de armazenagem cobrado pela
contratada, adiciona-se mais 1% sobre o valor unitario de compra como custo de
capital investido em estoque. A figura 4, abaixo apresentada, demonstra os célculos
realizados explicados de acordo com suas respectivas células no Microsoft Excel.

E3 Microsoft Excel - Simulagso LEC =] E
K] somo Edty Exor Jwer Fomats Ferarectss Qados Janels (ol Run Agge  Adohe POF e.f8 X
DEHSE SRY IRB-L v-0 - QE-BHU DS v -0,

a = ’ fr=s -

Ansl +10 « N/ S EEZHP €A dl EZO-D-4-.

-

As s BER Sne T » Jie .

Et - &~
A B c D E TR
1 |Mes ‘ 30 dias
2 T
{Custo Cobrado pela empresa contratada por Cada
3 |Peddo reaizado RS 200,00 Reais
|Custo por unidade em estoque (Custo de Capital +

4 |Custo de Armazenagem cobxado pela contratada) RS 10.00 Reais

5 |Quantidade por Pedido (*) LEC 200.00 Unsdades jE——| ]

6 {Volume de Vendas por Més 1000 Ursdades

7 |

B |Estoque Médio=(85/2) 100,00 Uradades

9 |N® Pedidos poc Més = ( B6 / BS) 5 00 pedidos

10 |Tempo entre cada pedido = (B1 / BS) 6 00 dias

1]
12 |Custo Estocagem = (B8 ¥ B4) | RS 1.000,00
| 13 |Custo Pedido = (B3 * BY) | RS 1.000,00

14 |Custo Total = (812 + B 13) | RS 200000 | |
15 |

16

17 |Valor Comnpra Produto 500

18 Custo de Capital 1% Sobre o vajor de Compra do Produto

19 Custo de Armazenagem cobrado pala contratada 1% Sobre 0 valor de Comgra do Produto

20

21 -
22 (%) Calculo efetuado uthizando-se da Formula 2, apresentada na captulo anteror

20 X -
i % » w\ Paal ) Planz,{ Phn3 / |« | o[
Fronto

———

*4 Inlciar R DEELSEN [3n

Fonte: (Eaboragéo dos autores)

Figura 4 — Planilha LEC
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Em seguida, utilizando-se do software Crystal Ball, realizando-se uma simulacao de
Monte Carlo, calcula-se a variagdo do Custo Total de Estocagem, quando s&o
adquiridas quantidades diferentes das 200 unidades calculadas no LEC. Na
simulacdo realizada, a variavel de entrada é o percentual de aumento e reducao da
guantidade comprada em relacdo a quantidade 6tima (LEC). A variavel-objetivo, ou
variavel de saida é o percentual de aumento no custo total com quantidades
diferentes do LEC em relacdo ao Custo total com quantidade 6tima (LEC).

A figura 5 representa a determinacdo da variavel de entrada. A Célula E1 durante a
simulacdo, é preenchida com 10.000 valores diferentes seguindo uma distribuicao
uniforme variando entre 0 e 100%, permitindo analisar qual o impacto da

£1 0 ok - :
W] yomo Tdte Gyt emy  Formte  Perwpeniss  Qacdoc  Janels Gl Rin  Aude  Acohe POF At

NS SRAY XK@ - & x-Fai @ -5,
@e ! O RN -
Actal ~10 - N 7 S EEBH W € %X ik -N-A -,
o
Ao s NEIQ mnes M - » @) BT En .
E1 - A 15
A B (o) D E F B =]
1 [Mes 20 dus o Es| il
2 Simulacio de Quantidades
Custo Cobrado pela empresa contratada por Cada
3 Peddo resizado RS 200 00 Reais RS 200 .00
Custo por ursdade erm estogue (Custo de Capilal +
4 Custo de Ammazenagem cobrado pela contratada) RS 10 00 Reais RE 10.00 /

—— = Quantidade pof Peddo + o
percentusl repressntado pela

5 Quantidade por Pedido (*) LEC 200 00 Undades Célula E1

6 Volume de Vendas por Mé&s 1000 Urwda

7 —

B Estoque Mé®o = (B5 72 ) 70000 Unidad  Assumption Name: [E1 ]
8 N° Pedidos por Més = ( B6 / BS) 500 pedidd {

10 Tempo entre cada pedido = (51 / B%) 800 das

: -

12 |Custo Estocagem = (BS * B4) RS 1.000.00 =

13 (Custo Pedida = (B3 * BE) K]S 1.000 00

14 Custo Total = (812 + B 13) RS 2.000 00 2

15

18

17 Valor Cornpra Produto 500 200 .00 woa 00 100,00

18
e WA BEAL), Ptan { A/ Min (20T Max (100,00
Oseergw = Lo | Mutgfommns S W CIO@ 4 Rl DA =] ok | Conct| [(Entor ] Galiory | T
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Fonte: (Elaboragéo dos autores)

Figura 5 — Definicdo da Varidvel de Entrada

A figura 6 demonstra a determinagdo da variavel de saida.
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Fonte: (Elaboragéo dos autores)

Figura 6 — Definicdo da Variavel de Saida

Apo6s a realizacdo de 10.000 simulagbes de dados atraves do software Crystal Ball,
conclui-se que para qualquer empresa que terceiriza suas operacdes de estocagem,
um aumento de até 100% na quantidade comprada por pedido, implica no maximo o
valor aproximado de 25% de aumento no custo total. Isto pode ser representado
pelo gréaficol abaixo:

Forecast: Plan 1

10.000 Trials Reverse Cumulative 10.000 Displayed

1,000 A I 10000

750 e
o ‘ m
- — -—
= : o
= 500 e =
=] I =
E= | i I f g
e NN f
=0 i i <

000 | ‘ 3 ‘ H ‘ l AAGARAA NG RAARARAAANA) 11T Lo

0,00 6,25 12,50 18,74 24,99

Fonte: (Eaborag¢éo dos autores)

Grafico 1 — 12 Freqliéncia Reversa Cumulativa da variagdo percentual do Custo Total de Estocagem.
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Aumentando-se de 0 a 50% na quantidade comprada por pedido, implica no maximo
em aproximadamente 8% de aumento no custo total. Isto pode ser representado
pelo grafico 2 a seguir:

Probability
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750 1

,500

250

,000

10.000 Trials

Forecast: Plan 2

Reverse Cumulative
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0,00

I 10000
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Fonte: (Eaborag¢éo dos autores)

Grafico 2 — 22 Freqliéncia Reversa Cumulativa da variagdo percentual do Custo Total de Estocagem.

Com um aumento de até 15%, o impacto sobre o custo de estocagem € menor que

1%, conforme o Gréfico 3:

Forecast: Plan 2
10.000 Trials Reverse Cumulative 10.000 Displayed
1,000 A 110000
750t M
2 IOt i}
= | i | .
= it 2
& 500 e 3 | : 3
® i i I i g
£ i ‘ |H | o
c NI |
& 20 LI | Z
0,00 0,24 0,49 0,73 0’8

Fonte: (Eaboragéo dos autores)

Grafico 3 — 3? Freqliéncia Reversa Cumulativa da variacdo percentual do Custo Total de Estocagem.

A andlise destes graficos permite concluir que empresas que terceirizam a atividade
operacional dos estoques, tém maior liberdade de variar a quantidade a ser
comprada por pedido sem onerar excessivamente 0s custos, ja que aumentando-se
até 15% da quantidade comprada, no maximo aumentaria 1% no custo total de
estocagem.

A conclusdo deste modelo mostra a possibilidade de adotar estratégia de estoque de
seguranca, sem elevacdo excessiva dos custos, comprando-se quantidades
diferentes das determinadas pelo célculo do LEC.
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7. Estratégias de Estoques de seguranca para lidar com a Incerteza

Uma alternativa para lidar com a incerteza de demanda ou com diferencas de
capacidades produtivas de etapas de producdo € a manutencdo de estoques de
seguranca. Manter determinadas quantidades de estoques podem evitar paradas no
processo produtivo ou mesmo perda de vendas e de clientes ocasionadas por uma
auséncia de produtos acabados para entrega. Porém, Magee coloca que “Safety
stocks give only short-term protection against Sales uncertainty. If stocks are being
replenished from production, the effectiveness of over-all control depends also on the
ability to restore them in case of depletion’. Os estoques de seguranca ddo uma
protecdo de curto prazo contra as vendas incertas, mas, se 0s estoque forem
repostos pela producgéo, a efetividade de todo o processo depende da habilidade de
restaurar os niveis de seguranca, ndo deixando ocorrer falta de produtos. Neste
sentido, percebe-se que lotes de seguranca maiores levam a um menor nimero de
exposicdes a possiveis faltas de produto, enquanto com lotes maiores o risco de
escassez aumenta. Esta analise é representada pela figura abaixo.

Nivelde

estoques

Lotes grandes levam
a menornimero de

“exposicoes” a falta

Y
|
N

b%

{ { 1 { )
l /A/A/ remno

Lotes pequenos levam a maior nimero de “exposi¢cdes” a falta

Fonte: (Correia, Gianesi e Caon)

Figura 7 — Estoque de Seguranga

7. Consideracdes Finais

Os administradores devem manter uma atencdo constante nos investimentos em
estoques, ja que estes representam os ativos de menor liquidez dentro do capital de
giro das organizacdes. O método LEC (Lote Econémico de Compra) pode ser
utiizado para gerenciar estoques, desde que o0s gestores considerem as
particularidades de cada item a ser administrado e facam adaptacdes referentes as
suas necessidades. Manter estoques de seguranca pode ser uma alternativa para
lidar com fatores incertos, desde que se analise o custo de oportunidade de se
manter estes estoques em relagdo as perdas decorrentes de auséncias esporadicas
de produtos. O nivel adequado de estoques para cada tipo de atividade empresarial
é algo dificil de se mensurar porque depende da aplicacdo adequada de ferramentas
de gestdo que dependem da andlise de varios fatores apresentados neste trabalho,
como, os “custos de estoques” aliados a “caracteristicas especificas” de cada um,
considerando-se a “incerteza de algumas decisées” e as influéncias dos fatores
ambientais nas organizagfes. Entretanto, € fundamental a conscientizagdo dos
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administradores sobre a importancia da gestdo de estogques, mesmo com a
existéncia de varias limitacbes. Uma alternativa para minimizar o efeito da
guantidade de produto adquirida no custo total de estocagem é através da
terceirizacdo das operacdes, diminuindo os investimentos em estruturas fisicas e
aumentando a liberdade de variacdo na quantidade comprada, conforme
demonstrado pelo modelo desenvolvido neste trabalho.
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