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DIMENSIONAMENTO DE ESTOQUES: UMA ANALISE EM UMA EMP RESA
VAREJISTA DE PECAS DE ALUMINIO

Rafael Dewes”

RESUMO

O dimensionamento de estoques €é essencial para as empresas. Buscar
metodologias que possam efetivamente conduzir os compradores para uma melhor
analise das necessidades de compras, através de conceitos como estoques de
seguranca, curva ABC e PQR, nivel de servi¢o aos clientes e utilizacdo de métodos
com viés estatistico que seja mais abrangente. Neste sentido a presente pesquisa
busca trabalhar na implantacdo de uma nova metodologia de andlise de
necessidades de compras e dimensionamento de estoques para uma empresa
distribuidora de perfis de aluminio de pequeno porte. No artigo é discutida a
importancia da utilizacdo de métodos bem definidos e que possam ser
acompanhados de forma buscar sempre os melhores resultados. Através da
montagem de duas planilhas € possivel classificar os itens através das curvas ABC e
PQR para definir niveis de servico a estes itens e atraveés de técnicas estatisticas
relativamente simples, dimensionar 0s estoques através do aumento da
assertividade na compra, que aponta para uma melhor qualificagédo do estoque.

Palavras-chave: Estoque. Gestdo de Estoque. Dimensionamento de Estoques.
Dimensionamento de Compras.

1 INTRODUCAO

O aumento da competitividade nas dltimas décadas, decorrente de
fendbmenos como a globalizacéo e o crescente uso de tecnologia da informacéo, tem
acentuado a necessidade de as empresas aprimorarem suas técnicas e métodos de
gestdo. O mercado tem sido cada vez mais exigente com fornecedores e empresas
de varejo, exigindo rapidez e assertividade no atendimento aos seus clientes. Estudo
do IBGE, com dados do ano de 2013, informa que mais da metade das empresas
fundadas no Brasil fechou as portas apds quatro anos de atividade, e entre os
principais motivos estdo planos de negdcios ruins, erros na administracdo, entre
outros (MORALES, 2015).

Em um periodo em que a economia brasileira tem apresentado resultados

negativos, torna-se de vital importancia a melhoria do nivel de servico aos clientes,
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bem como um melhor dimensionamento de estoques, reduzindo assim a
necessidade de fluxo de caixa, o montante de dinheiro investido em estoques, bem
como o melhor aproveitamento do espaco fisico existente nas empresas, espaco
este que tem um alto custo em grandes centros urbanos. Segundo Arnold apud
Silva, Nunes, Menezes e Silva (2016), os estogues podem representar de 20% a
60% dos ativos totais da organizacdo e estao diretamente ligados ao fluxo de caixa
da empresa, fatores que vem atrelados a investimentos de capital de giro da
organizacao.

Desta forma o presente artigo tem como objetivo principal responder a
seguinte pergunta: qual o impacto da implantacdo de um método de
dimensionamento de estoques em uma empresa distribuidora de produtos de
aluminio?

Como objetivos secundarios, a pesquisa visa identificar como uma nova forma
de analise pode ajudar a empresa a melhorar seus resultados e como otimizar seus
recursos, aplicando-os em produtos que efetivamente sejam produtos de giro.

Busca-se o desenvolvimento de um método de analise e dimensionamento de
estoques, para produtos comprados em excesso ou que podem estar sendo
comprados em quantidades abaixo da demanda. A utilizagdo de um método e de
ferramentas estatisticas reconhecidas pela literatura é a base do trabalho
desenvolvido.

Este artigo esta dividido em cinco capitulos, sendo o primeiro referente a
introducéo, o segundo trata da fundamentagéo tedrica, onde aborda-se os temas de
Gestao de Estoques e principais questdes ligadas ao dimensionamento do mesmo.
O terceiro capitulo aborda a metodologia aplicada, o quarto capitulo apresenta o
estudo de caso, e 0 quinto e Ultimo capitulo apresenta as conclusdes e

consideracdes finais desta pesquisa.

2 REFERENCIAL TEORICO

Conforme Corréa, Gianesi (2007), os estoques sao acumulos de materiais
entre fases especificas de processos de transformacéo, enquanto para Castiglioni

(2007), estoque é toda a diferenca entre aquisicdo e a demanda momentanea, em
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que esta diferenca de bens ou materiais serdo acumulados para suprir eventual
demanda futura. Segundo Slack et ali (2010), o termo estoque também ¢é utilizado
para descrever (ou identificar) qualquer recurso armazenado. Corréa, Gianesi
(2007), também chamam atencéo para o fato de que os estoques tém a funcao de
regular taxas diferentes de suprimentos e consumo de determinado produto.

S&0 muitos 0os motivos para a formacao ou o surgimento dos estoques. Para
Tubino (2000), pode-se citar entre 0s principais:

* Garantir a independéncia das etapas produtivas: a colocacdo de
estoques amortecedores entre as etapas de producao ou distribuicdo
da cadeia produtiva permite que estas etapas possam ser encaradas
como independentes das demais, e assim qualquer problema que uma
destas etapas tenha ndo tera impacto nas etapas subsequentes.

* Possibilitar uso de lotes econdémicos: algumas etapas do sistema
produtivo s6 permitem a producdo ou movimentacdo econdmica de
lotes maiores do que a necessidade imediata, gerando um excedente
gue precisa ser administrado.

« Como fator de seguranca: variagbes aleatérias da demanda sé&o
administradas pela colocacéo de estoques de seguranga, bem como
outros eventuais problemas como produtos defeituosos e atrasos nas
entregas de fornecedores.

» Para obter vantagens de precos: algumas empresas incrementam seus
niveis de estoques para se prevenir de possiveis aumentos de precos,
ou ainda compram quantidades superiores as necessarias visando
obter desconto no preco unitario.

Os problemas mais comuns da cadeia de suprimentos sdo: poucos giros de
estoques, alto investimento em estoques, perda de vendas em determinados locais
por falta de estoque e, a0 mesmo tempo, estoque excedente dos mesmos produtos
em outros locais, alto nivel de obsolescéncia de estoque, falta de agilidade em
relacdo as necessidades do cliente (COX, SCHLEIER, 2013). Por este motivo, a
administracdo de matérias tem se tornado um termo comum entre as empresas, pois
segundo Gongalves (2010), com o objetivo de aperfeicoar a utilizacdo tanto de
recursos financeiros como operacionais nas empresas, a administracao de materiais

tem o papel de conciliar estes interesses.
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Para Slack et al. (2010), ndo importa o que estd sendo armazenado como
estoque, ou onde estd posicionado na operacado, ele existira porque existe uma
diferenca de ritmo ou de taxa entre fornecimento e demanda. A administracdo dos
estoques tem um papel importante a cumprir. Ela € responsavel pela definicdo do
planejamento e controle dos niveis de estoques. No planejamento e controle de
estoques, ha necessidade de equacionar os tamanhos dos lotes, a forma de
reposicao e os estoques de seguranca do sistema (TUBINO, 2000).

Cox, Schleier (2013), afirmam que o comportamento empurrado exige um
bom modelo de previsdo para prever o qué, onde, e quando sera necessario ter
estoques especificos em um local de estoque especifico (loja), ou seja, ter o produto
certo (o qué) em um local especifico (onde), no momento certo (quando).

O modelo de ponto de reposicdo (ou ponto de pedido), conforme Corréa,
Gianesi (2007), funciona da seguinte forma. Todas as vezes que determinada
guantidade do item é retirada do estoque, é verificada a quantidade restante deste
item. Se a quantidade restante € menor que uma quantidade predeterminada
(chamada “ponto de reposicdo”), € disparada uma compra (ou producédo). O
fornecedor leva determinado tempo (chamado “tempo de ressuprimento” ou lead
time) até que possa entregar a quantidade pedida. O ponto de ressuprimento
(equagédo 1) é calculado através da multiplicacdo da taxa de demanda por unidade
de tempo (D), pelo tempo de ressuprimento, LT (na mesma unidade de tempo da

demanda) somado ao estoque de seguranca (Eseg):

PR=DXLT + Eseg

Equacéo 1 — Ponto de ressuprimento
Fonte: Corréa, Gianesi (2007)

Tubino (2000), ressalta que o nivel do estoque de seguranca deve ser
calculado para absorver as variacbes na demanda durante o tempo de
ressuprimento, ou até mesmo variacées no proprio tempo de ressuprimento, dado
gue é neste periodo que os estoques podem acabar e causar problemas ao fluxo
produtivo.

Na mesma linha de raciocinio, Goncalves (2010) comenta que a partir do
ponto de ressuprimento, o estoque entra em uma fase critica, uma vez que fica

dependente a variagbes em dois fatores basicos: o comportamento da demanda e
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oscilagbes no tempo de reposi¢cdo, assim 0 estoque de seguranca age Como um
amortecedor para erros associados ao lead time interno e externo dos itens. Estes
erros fazem com que o tempo de ressuprimento e as demandas sejam muito
variaveis, impossibilitando o funcionamento de um modelo de controle de estoques
sem o fator de seguranca (CORREA, GIANESI, 2007; TUBINO, 2000).

Silva, Nunes, Menezes e Silva (2016), afirmam que o estoque de seguranca,
ou estoque de flutuacdo, serve para proteger a empresa de situacdes imprevisiveis
do suprimento, do lead time ou da demanda. Assim o seu objetivo é prevenir
interrupgdes na produgdo ou comprometimento do atendimento aos clientes.

Segundo Corréa, Gianesi (2007), para fazer frente a essas situagbes de
variacbes aleatérias da demanda, em torno de sua média, muitas empresas
resolvem lancar méo de manter alguma quantidade de estoque de seguranca. Para
0S autores, parece correto que a quantidade mantida de estoque de seguranca seja,
de certa forma, proporcional ao nivel de incerteza da demanda, ou seja, de quanto a
demanda real tera probabilidade de variar em torno da média assumida.

No mesmo sentido, Goncalves (2010), alerta para a importancia da analise da
demanda em situacbes em que ela € superior & média. Nesta analise deve ser
avaliado qual o nivel maximo de demanda que a empresa estara disposta a atender,
definindo um nivel de servico a ser atendido. Tubino (2000), afirma que a
determinacao do risco que se quer correr, ou seja, do nivel de servico do item, é
funcdo de quantas faltas admitimos durante o periodo de planejamento como

suportavel para este item.
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Figura 1 — Niveis de estoques de seguranga
Fonte: Adaptado Corréa e Gianesi (2007).

Surge entdo a necessidade de quantificar a incerteza, de saber quais as
probabilidades associadas aos diferentes niveis de crescimento da demanda, e para
isso é necessério conhecer as variagdes passadas da demanda em torno da média.
Assumindo que a demanda real se comporta conforme uma distribuicdo normal
(distribuicdo em forma de sino, se distribuindo de forma aleat6ria), os valores
necessarios para caracterizar uma distribuicdo normal, sdo a meédia e o desvio-
padrido (CORREA, GIANESI; 2007).

Segundo os mesmos autores, € possivel, com base no conhecimento dos
valores de desvio-padrdo e meédia da demanda, definir que quantidade de estoque
deveria ser mantida para que apenas 5% ou 1% (ou seja, qual for o valor desejado)
da demanda ndo seja atendida. Em outras palavras, qual o nivel de estoque de
seguranca necessario para atender a determinado nivel de servico oferecido ao
cliente. A relacdo entre nivel de servi¢co ao cliente e nivel de estoque de seguranca

(equacao 2) é dada por:

Eseg =FSxox . LT/PP

Equacéo 2 — Estoque de seguranga
Fonte: Corréa, Gianesi (2007)

Onde:

Eseg = Estoque de seguranca

FS = fator de seguranca, que é funcao do nivel de servi¢co desejado
a = desvio-padrao estimado para a demanda futura

LT = lead time de ressuprimento

PP = periodicidade a qual se refere o desvio-padréo

Na tabela abaixo pode ser encontrado o fator de seguranca correspondente a
varios possiveis niveis de servico. O fator de servico representa o numero de
desvios-padréo (dos erros de previsdo durante o lead time) que se pretende manter
em estoque de seguranca para garantir o correspondente nivel de servico
(CORREA, GIANESI; 2007).



Tabela de Fatores de Seguranca
Nivel de Sevico | Fator de Seguranga
50% 0
60% 0,254
70% 0,525
80% 0,842
85% 1,037
90% 1,282
95% 1,645
96% 1,751
97% 1,880
98% 2,055
99% 2,325
99,9% 3,100
99,99% 3,620

Tabela 1 — Fator de Seguranca
Fonte: Adaptado Corréa e Gianesi (2007).

O método ABC € uma forma de classificar todos os itens de estoque de
determinado sistema de operacdes em trés grupos, baseados em seu valor total de
uso. O objetivo é definir grupos para os quais diferentes sistemas de controle de
estoques serdo mais apropriados, resultando em um sistema total mais eficiente de
custos (CORREA, GIANESI; 2007).

Conforme Slack et al. (2010), uma forma comum de discriminar diferentes
itens em estoque é fazer um relatério destes itens, de acordo com suas
movimentagcOes de valor (a taxa de uso, ou demanda, multiplicado por seu valor
individual). Os itens com movimentacao de valor particularmente alta demandam
controle cuidadoso, enquanto aqueles com baixas movimentacdes de valor néo
precisam ser controlados tdo rigorosamente. Segundo 0sS mesmos autores,
geralmente uma pequena proporcdo dos itens totais mantidos em estoque sé&o
responsaveis por uma grande proporcao do valor total em estoque. Este fendbmeno &
conhecido como lei de Pareto, algumas vezes referenciada como regra 80/20. E
chamada assim porque tipicamente 80% do valor do estoque de uma operagédo €
responsavel por somente 20% dos itens estocados. Esta relagdo encontra uma
pequena variacdo, conforme a literatura consultada, em que 20% dos itens podem

variar entre 60% a 80% do valor de estoque.
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Figura 2 — Curva ABC
Fonte: Adaptado Slack et al. (2010).

Na mesma linha, Tubino (2000), demonstra como elaborar a classificagao
ABC por demanda valorizada, empregando a seguinte rotina:

1. Calcula-se a demanda valorizada de cada item, multiplicando-se o
valor da demanda pelo custo unitario do item,

2. Colocam-se os itens em ordem decrescente de valor de demanda
valorizada,

3. Calcula-se a demanda valorizada dos itens,

4. Calculam-se as percentagens da demanda valorizada de cada item em
relacdo a demanda valorizada total, podendo-se calcular também as
percentagens acumuladas,

5. Em funcao dos critérios de decisao, séo definidas as classes A, B e C.

Conforme Ferrari e Reis (2009), A curva PQR (baseada na curva ABC),
consiste na separagao dos itens de estoque em trés grupos de demanda em um
determinado periodo, por exemplo, anual ou mensal, em se tratando de produtos
acabados, ou frequéncia de consumo quando se tratarem de produtos em processo
ou matérias-primas e insumos. Para Slack et Al. (2010), alguns itens podem ter uma
taxa de uso muito alta, de modo que, se faltassem, muitos consumidores ficariam

desapontados. Nesta linha de pensamento, Ferrari e Reis (2009), reforcam que a



frequéncia de consumo, ou de demanda, é determinada pela catalogacdo das
saidas de cada material dentro do estoque ou central de distribuicdo. A analise dos
valores obtidos dard um resultado tipico de classificacdo PQR, ja que surgirdo

grupos que podem ser divididos em trés classes:

1. Classe P: itens que possuem alta frequéncia de demanda ou consumo,

2. Classe Q: itens que possuem frequéncia de demanda ou consumo
meédio ou intermediario;

3. Classe R: itens que possuem uma baixa frequéncia de demanda ou

consumo anual.

Para realizar a separacdo por frequéncias de saida dos itens em cada
classe sao estabelecidas as seguintes percentagens a serem respeitadas,

conforme quadro abaixo:

Classe % em quantidade em estoque % em frequéncia de saida
P 3 30
15 15
R 20 5

Quadro 1 — Definicdo das Classes PQR
Fonte: Adaptado de Ferrari e Reis (2009)

Assim, deste modo, sdo determinadas as posi¢coes de cada material dentro do
armazém, visando a otimizacdo dos processos de recebimento, estocagem e

expedicao.

3 METODO

A metodologia utilizada neste artigo foi o estudo de caso, analisando a forma
como a é efetuado o dimensionamento de estoques e compras da empresa.

Para Oliveira, Macada e Goldoni (2009), o estudo de caso é um método de
pesquisa que investiga um fendbmeno contemporaneo em seu ambiente natural,
adotando multiplas fontes de evidéncia sobre uma ou poucas entidades e sem 0 uso

de manipulacdo e controle. Eisenhardt e Graebner (2007) dizem que estudos de
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caso sao descricbes detalhadas, empiricas e particulares de um fenémeno, e
normalmente sao baseados em uma variedade de fontes de dados. Para as autoras,
estudiosos tem utilizado o estudo de caso para desenvolver teorias sobre diversos
temas, como processos de grupos, organizagao interna e estratégia.

Por meio do estudo de caso é possivel ter uma visdo detalhada de um
fendmeno, incluindo seu contexto. Além disso, o estudo de caso pode ser adotado
quando existe a necessidade de explorar uma situacdo que ainda nao esta bem
definida (OLIVEIRA, MACADA, GOLDONI; 2009).

Dependendo do objetivo da pesquisa, o0 método cientifico a ser utilizado pode
ser quantitativo ou qualitativo. O quantitativo “preocupa-se com a medicdo do
objetiva e a quantificacdo dos resultados” (GODOY, 1995 apud OLIVEIRA,
MACADA, GOLDONI; 2009). Ja o qualitativo “implica uma énfase nos processos e
significados que ndo sédo examinados ou medidos em termos de quantidade,
intensidade ou frequéncia” (GARCIA, QUEK; 1997 apud OLIVEIRA, MACADA,
GOLDONI; 2009), e por meio de seu uso “procura-se fazer analises em
profundidade, obtendo-se até as percepcdes dos elementos pesquisados sobre 0s
eventos de interesse” (CAMPOMAR, 1991 apud OLIVEIRA, MACADA, GOLDONI,
2009).

Este estudo utiliza uma abordagem qualitativa, bem como descritiva.
Prodanov e Freitas apud Silva, Nunes, Menezes e Silva (2016), comenta que estes
dois tipos estéo interligados e complementam-se.

O trabalho inicialmente apresenta uma pesquisa bibliografica sobre o tema,
procurando esclarecer os principais conceitos utilizados ao longo deste estudo. A
coleta de dados foi realizada através de relatérios da area de compras, de estoques
e vendas retirados do sistema integrado da empresa durante um periodo de trés
meses, entre dezembro de 2015 e fevereiro de 2016, além de entrevistas com 0s
analistas e gestores da area de compras e armazém e também através de
observacdes diretas no local. Posteriormente fez-se uso de planilhas eletronicas
para a analise dos dados montagem da proposta de um método de andlise e

dimensionamento de estoques.
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4 RESULTADOS

A empresa em estudo é voltada para a distribuicdo, comercializa¢do e entrega
de produtos de aluminio. Atende ao segmento de pequenos, médios e grandes
fabricantes de esquadrias, lojas de materiais de construcdo e decoracao,
construtoras, vidraceiros e consumidor final. A empresa existe a cerca de 15 anos, e
sua matriz fica localizada em Porto Alegre/RS, tendo uma filial no interior do RS

A empresa trabalha com perfis de aluminio para constru¢cdo de fachadas e
esquadrias em aluminio e com acessorios para esquadrias. O foco deste trabalho
sao os perfis de aluminio, escolhidos pela empresa por apresentar maior dificuldade
de movimentagdo e armazenagem, além do alto custo de manutengéo de estoques.

A empresa trabalha com um software ERP de uma desenvolvedora de
Blumenau/SC, empresa especializada em desenvolvimento de softwares para
gerenciamento de empresas. O software ERP é utilizado no departamento de
compras para analisar o estoque existente, analisar a necessidade de compras e
emissao de ordens de compras para posterior envio para fornecedores. A equipe de
compras da empresa € dividida em duas grandes areas: compras para estoques,
gue sao vendidos através de suas lojas de varejo e compras para obras, que sao
pedidos comprados especificamente para obras de maior porte (pedidos sob
encomenda) captadas pela area comercial da empresa. Os pedidos, tanto de obras
como os de varejo sao enviados para o armazém da loja de Porto Alegre, onde séo
recebidos, conferidos, armazenados, faturados e expedidos conforme necessidade
dos clientes.

A empresa ndo opera com dimensionamento de estoques, fazendo sua
analise com base no espaco existente em estoque (armazém) e no valor financeiro
existente no estoque, e a partir destas informacdes efetua a analise se tem excesso
ou falta de estoque, porém de forma pragmatica, sem nenhum método estruturado
de andlise ou suporte. As decisdes de compras da area de varejo sdo tomadas
através de uma analise baseada no sistema ERP utilizado pela empresa, que
fornece um historico do item, geralmente de quatro a seis meses, e através de uma
média movel baseada neste histérico. Com base neste histérico mais a média movel,
a analista de compras gera a necessidade de compras e a emissdao de ordens de
compras. Devido a crescente competitividade do mercado e ao encarecimento do

crédito, os diretores da empresa entendem que devem buscar formas melhores de
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analise de compras e de dimensionamento dos estoques existentes na empresa,
com o propdsito de reduzir o valor em estoque e de qualificar o estoque com itens de
maior giro, que melhoram o fluxo de caixa da empresa, em detrimento de itens com
menor giro. A empresa trabalha com o conceito de curva ABC em seus itens, porém
analisa somente a questdo quantidade versus valor do estoque, sem analisar a
popularidade dos itens.

O ponto inicial do trabalho foi a definicdo da classificacdo de cada um dos
itens, através de uma analise de sua classificacdo ABC e classificacdo PQR, visando
atribuir um determinado nivel de servico desejado para itens com maior giro e
popularidade. Para isto foi solicitado um relatério de vendas por itens, onde constam
além da quantidade, o valor, data da emissdo da nf, e o niumero da nota fiscal.
Através deste relatério (atualizado quinzenalmente, para avaliar se ocorreram
alteracdes nas classificacdes, e em decorréncia no nivel de servi¢co atribuido), os
itens séo distribuidos em tabelas e avaliados conforme um ranking de quantidades
vendidas, valor faturado e popularidade, para através destas trés dimensdes definir
qual a classificacdo de cada item dentro da classificacdo ABC. Isto foi feito atraves
de relatérios de faturamento fornecidos pela empresa e a utilizacdo de tabelas
dindmicas para ordenar e classificar os itens conforme os valores de cada més, para
entdo efetuar a analise dos dados. Na figura 3 temos um exemplo de tabela

dindmica executada para a classificacdo PQR.

MOV STK? S T
Codigo Valido SIM |+T

Contagem de Nro da NF Rotulo ~

Rotulos de Linha -T NOV/15 DEZf15 JANS16 FEV/16 MARS16 Total Geral
Iltem 1 42 23 24 30 9 128
ltem2 4 2 1 2 1 10
Item 3 47 36 a3 46 25 197
ltem 4 42 19 21 25 12 119
Iltem 5 38 28 38 a7 23 164

Figura 3 — contagem de popularidade através de tabela dinamica
Fonte: Adaptado pelo Autor

Para esta analise utilizou-se 3 critérios a saber: a): analise de valor (em reais
faturados), b): analise de quantidade (por quantidade faturada) e c): analise de

popularidade (quantidade de vezes que o produto aparece nas notas fiscais de
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venda). Todos os itens foram analisados e classificados dentro destes trés critérios.
Abaixo segue exemplo da analise efetuada da popularidade dos itens (figura 4) e o
resultado da distribuicdo desta classificacao entre os itens analisados (Grafico 1).

Item NOV/15 DEZ/15 JAN/16 FEV/16 |Total Geral |% Individ|% AcumulClassificagig
Item X 132 120 153 123 528 1,18% 1,18% A
Item ¥ 124 131 125 105 485 1,08% 2,27% A
Item Z 106 95 142 112 455 1,02% 3,28% A

Figura 4 — Exemplo de classificag8o de popularidade
Fonte: Adaptado pelo Autor

Contagem

Classificacdo por Popularidade

Gréafico 1 — Distribuicao dos itens vendidos por popularidade
Fonte: Adaptado pelo Autor

Pela analise de popularidade acima, 315 itens (21% do total), s&o
responsaveis por 80% do volume movimentado (faturado) na empresa, elevando seu
grau de importancia em relacdo aos outros itens considerados B e C, pela menor
parcela de participacdo no faturamento. A mesma metodologia foi aplicada aos dois
critérios restantes: quantidade e valor faturados.

Através dos trés critérios (quantidade, valor e popularidade) pretende-se
chegar a uma classificacdo ABC mais apurada, onde serdo aplicadas politicas
diferenciadas de estoques, como o0 nivel de servico desejado e compras para
estoque ou somente através de encomendas (vendas sob pedidos). ApGs a analise

dos trés critérios, é feita uma andlise geral, cruzando estes trés critérios conforme



14

metodologia discutida e aprovada junto a empresa (figura 5). O resultado geral da

classificacéo é apresentado no gréfico 2.

Itens Classif. Qtde Classif. 5 Classif. POP Classif. Geral
Item A pil A C B
Item B A A A 1A++
Item C pil A C B
Item D A A C

Figura 5 — Exemplo de classificagdo geral de itens
Fonte: Adaptado pelo Autor

Com o intuito de destacar os itens com maior popularidade, que devem ter
seus estoques melhor dimensionados e ter preferéncia no recebimento, conferéncia
e armazenagem fisica pelo armazém da empresa, foi efetuada uma adaptacdo ao
meétodo da classificagdo ABC, onde foi definido a classificacdo 1A++, que sdo 0s
itens que obtiveram “A” nas trés classificacbes (valor, quantidade e popularidade).
Pela importancia destes itens, foi definido junto a empresa que seriam itens com
nivel de servico diferenciado (95%).

O critério “1A++” foi definido internamente, entre a equipe que acompanhou o estudo
e a equipe de compradores da empresa, para diferenciar os itens pertencentes a
curva A e que também figuram entre os itens mais populares, ou de maior giro. Este
critério ndo figura em nenhuma literatura utilizada neste trabalho, sendo uma
adaptacao para facilitar a analise e diferenciar uma categoria de itens especifica da

empresa analisada.
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No de Itens - Classificacao

n1A++ wA =B 2 C

Gréafico 2 — Classificacao dos itens vendidos
Fonte: Adaptado pelo Autor

Os critérios para definicdo foram os seguintes: itens com “A” nos trés critérios
(valor, quantidade e popularidade) sédo itens “1A++”. Quando se tem pelo menos um
“A” no critério popularidade, o item é considerado “A”. Quando se tem, a0 menos, um
critério “A” na quantidade ou valor, o item é considerado “B”. Quando nao existir
nenhum critério “A”, o item € considerado “C”.

Uma vez definida a classificacdo dos itens, e sua ordem de importancia
dentro da empresa (0 que também definirh o seu nivel de servi¢o), € necessario
utilizar estas informacdes para trabalhar com o dimensionamento dos estoques e as
necessidades reais de compras. Para tanto foi desenvolvida uma segunda planilha,
onde se insere as vendas mensais por itens, e usa-se uma metodologia diferente da
média mével simples, utilizada pelo ERP da empresa.

Nesta segunda fase, para facilitar o aprendizado e a verificacdo dos
resultados, definiu-se um piloto, com algumas familias de produtos que seriam
analisadas, reduzindo a amostra de 1494 itens para 322 itens. Estes 322 itens foram
escolhidos pelos compradores da empresa, por entenderem que pertencem a
familias de produtos com maior representatividade de vendas, portanto, devem ter
seus estoques acompanhados e dimensionados conforme a nova metodologia
definida.

Em uma planilha foram relacionados os itens a serem dimensionados, bem

como as informacdes necessarias para sua identificacdo, (codigo, familia, etc), além
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das informacdes necessarias para o calculo do dimensionamento, como custo atual
do item, lead time médio do fornecedor e o lote minimo de compras, caso exista.
Além destas informacdes, também foram relacionadas a demanda dos ultimos 4
meses. Esta demanda € movel, ou seja, a medida em que avanca no tempo, 0s
meses mais antigos sao substituidos pela demanda de meses mais recentes.
Através da demanda, foram calculados as médias e os desvios padrao de cada item,
e em cima destas informacdes forma calculadas as variacdes de consumo, que séo
obtidas dividindo-se o desvio padrédo do item pela sua respectiva média movel. Ficou
definido que itens com variagbes abaixo de 100% entre a média e o desvio padrdo
seriam tratados como itens de estoque, ou seja, deveriam ser analisados e
comprados levando-se em conta a sugestdo de compra da planilha, uma vez que
sua demanda é mais constante e homogénea. Ja itens com variacdes acima de
100% entre a média e o desvio padrao, deveriam ser analisados como itens de
compra sob encomenda (ou itens sob pedido), devido a alta variacdo que existe no
padrdao de demanda destes itens. Na planilha desenvolvida, existe uma coluna onde
esta informacéo pode ser verificada pelo analista de compras, facilitando a analise.
Desta forma criou-se um filtro para evitar compras desnecessarias de itens com
grande variacdo, devido ao seu comportamento de grande oscilagdo. Estes itens
geralmente sédo itens utilizados em produtos ou cliente especificos, e ndo tem venda
constante, ndo justificando a manutencéo de estoques. Pelo método antigo, baseado
em médias moveis simples, estes itens eram comprados, gerando necessidade de
caixa, espaco fisico para armazenagem, utilizacdo de mao-de-obra para
movimentag&o e corriam o risco de sofrerem danos devido a excessivo tempo em
gue permaneciam estocados. Além disto, como eram calculados através de médias
moveis simples, muitas vezes ao entrar o pedido para o item, o material em estoque
nao supria a necessidade, gerando uma nova compra para completar o pedido.
Nesta mesma planilha também foram dimensionados os estoques de
seguranca de cada item, e através desta informacdo e da classificacdo do item
(1A++, A, B ou C), sdo calculadas as sugestdes de compras, ja devidamente
descontadas as compras colocadas através do levantamento das ordens de
compras cadastradas e ainda nao recebidas. As classificagdes dos itens quanto ao

seu nivel de servico, ficaram conforme tabela abaixo:
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Classificacao do Item Nivel de Servigo
1A++ 95%
A 95%
B 85%
C 50%

Tabela 2 — Definicdo de Nivel de Servico

Fonte: Adaptado pelo Autor

A saida desta planilha é a sugestdo de compra por item, além do valor que
devera ser desembolsado, sem impostos (figura 6). Desta forma o analista de
compras poderd utilizar as informagfes da planilha para analisar se o item € de
estoque, ou seja, com vendas homogéneas e constantes, ou se devera ser dado um
tratamento de compra sob pedido, sem a manutencéo de estoques. Pode-se verificar
também as ordens ja abertas deste mesmo item e o estoque disponivel no armazém
na data. Além disto tem também a sua disposi¢cao os valores que serdo necessarios
para efetuar a reposicdo dos estoques e de compras sob pedido, facilitando sua

tomada de decisao.

DESCRICAQ FAMILIA EATUAL CLASS. OECF'SLR:SDA': Ll ]| VALOR DA COMPRA SEW
{em kg) IMPOSTOS
(em kg)
Item1 TUBOS 120,00 1A+ o - RS =
Item 2 TUBOS 1,00 C o 26 | RS 33748
Item 3 TUBQOS 100,10 1A+ 260 194 | RS 2.052,52
Item 4 TUBOS - B o 710 | RS 7.511,80

Figura 6 — Exemplo de definicdo da quantidade de compra (Quanto Comprar?)
Fonte: Adaptado pelo Autor

Outra saida importante da planilha é o valor do estoque dimensionado, em
relacdo ao estoque atual existente na empresa (figura 7). Isto pode balizar o analista
de compras e os diretores da empresa para buscar uma maior assertividade em
suas tarefas, buscando reduzir itens com valores acima do necessario e

acompanhar estoques com valores zerados (itens com falta de estoques).
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RS 688.207,99 R$ 583.155,19 R$ 91.467,60
DESCRICAO FAMILIA Valores STK ATUAL Valores STK Valor do Est Zerad
CA alores DIMENSIONADO alor do Estogue Zerado
Item 1 TUBOS RS 1.269,60 | RS 908,76 | RS
Item 2 TUBOS RS 12,98 | RS 218,06 | RS
Item 3 TUBOS RS 1.059,06 | RS 2.953,11 | RS -
Item 4 TUBOS RS - | rs 5.819,05 | RS 5.819,05
Item 5 TUBOS RS - |ms 26.284,47 | RS 26.284,47

Figura 7 — Exemplo de dimensionamento de valores de estoques

Fonte: Adaptado pelo Autor

5 CONCLUSAO

Para fins de verificagdo de resultados, foram utilizados apenas os itens do
grupo piloto, que foram analisados pelos compradores da empresa.

O periodo de implementacéo do projeto foi de trés meses, entre dezembro de
2015 e fevereiro de 2016. Destaca-se o periodo em que o piloto foi rodado, em que
os feriados de final de ano e férias coletivas de fornecedores podem ter influenciado
na oscilacdo de estoques, uma vez que a empresa aumentou a necessidade de
compras em dezembro para fazer frente ao periodo em que os fornecedores
estivessem em férias coletivas. O final do ano também é um periodo em que
historicamente os fornecedores fazem um esforco extra para faturarem todos os
pedidos em carteira, numa ultima tentativa de aumentar os resultados apresentados
no exercicio do corrente ano. Somasse a estes fatores um lead time de entrega de
30 dias em média, sendo alguns itens beneficiados podendo chegar até a 45 dias, e
estas oscilacdes no estoque podem ter influenciado o periodo de analise deste
projeto piloto.
Outro fator que pesa sobre a analise é a crise econdmica que se agravou ao final de
2015, reduzindo as vendas da empresa de forma drastica, enquanto que a reducéo
e o0 dimensionamento de estoques ndo seguem a mesma dinamica, tendo uma
velocidade bem inferior de ajuste.

Incialmente identificou-se uma grande divergéncia entre o estoque existente
na empresa e o0 estoque dimensionado para o periodo, estoque este calculado
conforme método apresentado no desenvolvimento do caso. O gréafico 3 apresenta
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algumas das maiores divergéncias encontradas entre o estoque calculado e o

estoque real no inicio das medicdes, em dezembro de 2015:

STE ATUAL  STE DIMENSIONADO
35.000

0.000 -28.620
25.000 39 593
15.000 17 G643
0.000 9.090
791
5.000 338
183
I J0E1
. i -
tem 1 tem 2 tem 3 tem 4
DESCRICAD ~

Valores

W STK ATUAL

m STK DIMENSIONADC

11.028  10.985
028
7.165
350 303
096
124 .
tem5 tem 6 ttem 7 ttem 8

Gréfico 3 — Divergéncia entre estoques dimensionados e estoques atuais de dezembro de 2015.

Fonte: Adaptado pelo Autor

As barras em azul (stk atual) demonstram o estoque existente na empresa na

data da analise, enquanto as barras de cor laranja (stk dimensionado) demonstram o

estoque calculado pelo método proposto. Pela analise é possivel verificar grandes

oportunidades de reducdo estoques e melhorias de fluxo de caixa, além de

otimizac&o de espacos no armazém.

Porém quando se efetua uma analise por classificagdo de item, € possivel

notar uma melhor alocacéo dos itens nas classificacbes em que tem um melhor giro

de estoques, conforme demonstrado no quadro abaixo:

Itens Dez /2015
1A++ 14.147

A 1.407

B 1.729

C 4.629
Soma 21.012

Valores em KG

Jan/2016 Fev/2016
12.360 19.477
2.265 1.812
3.002 2.121
4.457 3.886
22.084 27.206
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Quadro 2 — Evolugao dos estoques do grupo piloto — em Kg
Fonte: Adaptado pelo Autor

Apesar de o grupo piloto ter apresentado um aumento de cerca de 25% em
seu volume de estoque em quilogramas (considerando todas as classificacdes),
pode-se verificar uma melhor distribuicdo deste estoque entre os itens de maior
rotatividade, sendo a classificacao “1A++” tendo a maior participacao neste aumento,
0 que de certa forma corrobora a intencdo de disponibilizar uma estoque maior
(inclusive com a definicdo de um nivel de servico de 95% para estes itens) para itens
com maior procura e maior participacdo na matriz de faturamento da empresa.

Por outro lado, o grupo de classificacdo “C” teve uma reducao da ordem de 16% em
seu volume, pois conforme a nova metodologia, estes itens devem ser avaliados e
somente comprados em caso de pedidos de clientes.

Cabe, neste momento, algumas colocacbes sobre as dificuldades
encontradas na implantacdo do método de andlise e dimensionamento de estoques.
Inicialmente a desconfianca de compradores e vendedores, quanto ao novo método,
pois a falta de familiaridade com os conceitos de estatistica basica, tendem a gerar
uma barreira para o entendimento do método. Naturalmente o0s resultados
apresentados pela nova metodologia sao diferentes dos obtidos pela antiga
metodologia, gerando desconfianca. Outra dificuldade € com o dominio da
ferramenta Excel, o que também gera desconforto e duvidas frequentes dos
compradores que necessitam inserir dados e analisar os resultados dos célculos,
para definir a necessidade de compras. Estas questdes estdo sendo resolvidas
através da analise de resultados como os observados na figura 7, e através da
implementacdo da nova metodologia de calculo diretamente o sistema ERP da
empresa. Esta Ultima acdo ainda esta em fase de analise, porém ja se discute a
criagdo de uma base teste para estas analises.

Contudo, mesmo com as dificuldades de entendimento e barreiras iniciais na
implantacdo do projeto, bem como as dificuldades econbémicas existentes no
momento do estudo, que alteram o cenario de previsdo de forma rapida, pode-se
inferir que os resultados destes trés meses de projeto piloto mostram-se
promissores, principalmente no que tange a melhor distribuicdo dos recursos da
empresa em produtos que tem maior giro e procura pelos clientes da empresa, além

de reduzir itens com baixo giro, reduzindo materiais parados e possibilidades de
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avarias e obsolescéncia. Outra contribuicdo importante é a possibilidade de
comparar os estoques dimensionados e 0s estoques existentes por item, e desta
forma identificar oportunidades de melhorias, através da gestdo e reducdo de
estoques de itens excedentes.

Como sugestao para este trabalho, a ampliacdo do projeto piloto para pelo
menos mais dois meses, e também a inclusdo gradativa de outras familias de
produtos. Também € interessante criar um indicador com um grupo de controle, ou
seja, um grupo de itens em que a nova metodologia ainda nédo esteja sendo aplicada

para comparacao e analise de resultados.

Abstract

The sizing of stocks is essential for businesses. Search methodologies that can
effectively lead buyers to a better analysis of shopping needs, through concepts such
as safety stocks, ABC and PQR curve, level of service to customers and use
methods with statistical bias that is more comprehensive. In this sense, this research
seeks to work on the implementation of a new shopping needs analysis methodology
and design of inventory for a distributor of small aluminum profiles. In the article
discusses the importance of using well-defined methods and can be traced so always
seek the best results. By mounting two worksheets you can sort the items by the
ABC and PQR curves to define service levels to these items and using techniques
relatively simple statistics, size stocks by increasing assertiveness in the purchase,

which points to a better qualification the stock.

Keywords: stock . Inventory Management . Stocks sizing. Shopping design .
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