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RESUMO

Nos dias atuais a gestdo de estoque é uma grande preocupacdo das organizacdes
de manufatura ou prestacdo de servigcos, pois 0 estoque pode trazer beneficios ou
prejuizos dependendo da forma como sera administrado. A escolha deste tema se
justifica por ser um fator diferencial para as organizacdes, demonstrando o quanto é
necessario a melhoria continua dos processos se tornando competitivo no mercado.
Obijetivo do artigo consiste em analisar o método de controle da gestéo de estoque a
fim de reduzir perda de lucratividade e matéria prima na organizacdo. Os objetivos
especificos foram: descrever a organizacdo analisada e sua gestdo atual de
estoque; utilizar a curva ABC priorizando a importancia dos itens em estoque,
calculando ponto de reposi¢cao e estoque de seguranca, comparando os resultados.
O intuito deste trabalho é desenvolver uma analise de gestédo de estoque, para que a
organizacdo escolhida possa ter um melhor controle de seus estoques. O estudo
desenvolvido consiste numa pesquisa aplicada, utilizando a teoria na resolugcéo da
problematica, utilizando uma abordagem quantitativa e qualitativa, baseado no
meétodo exploratorio através de um estudo de caso. A coleta de dados foi baseada
em uma observacdo participante. No que tange aos modelos de estoque de
seguranca e ponto de reposicéo, o lead time dos produtos tiveram variacao entre 1 e
3 dias e o fator de seguranca foi entre 97% e 99%.
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1 INTRODUCAO

Nos dias atuais a gestdo de estoque € uma grande preocupacdo das
organizagcbes de manufatura ou prestacédo de servigos, pois 0 estoque pode trazer
beneficios ou prejuizos dependendo da forma como é administrado. O planejamento
feito de forma correta pode trazer melhorias no processo, como por exemplo:
garantia do estoque, fornecimento na hora certa a seu cliente final evitando demora.

Uma boa gestdo do estoque reduz os gastos e evita que os produtos figuem
ultrapassados ou sofram danos com o tempo parado. As empresas atualmente
buscam métodos como, por exemplo, sistema Toyota de producdo que consiste em
deixar o estoque mais reduzido possivel, promovendo o equilibrio do uso de
materiais utilizados no processo.

Sendo assim o0 objetivo do artigo consiste em analisar o método de controle
da atual empresa a fim de aplicar ferramentas de gestdo de estoque para diminuir
perda de lucratividade e matéria prima no estoque da empresa estudada. Os
objetivos especificos foram: descrever a empresa estudada e a atual gestdo de
estoques adotada; utilizar a curva ABC para priorizar a importancia dos itens em
estoque e calcular o estoque de seguranca adequado, bem como o ponto de
ressuprimento; comparar o modelo atual com o modelo proposto.

A gestdo de estoque busca garantir a maxima disponibilidade de produto,
com o menor estoque possivel. A gestdo de estoque compreende que quanto mais
produto armazenado seu gasto sera proporcional a sua quantidade. Seu retorno
lucrativo ndo serd imediato, no caminho inverso esse investimento feito poderia ser
redirecionado a outro produto que tenha maior lucratividade e saida imediata. A
importancia deste método é fundamental para equilibrar estoque com consumo final.
Este trabalho tem como finalidade responder a seguinte questdo: Qual a importancia
da gestdo de estoque para uma oficina mecanica?

A escolha deste tema se justifica por ser um grande diferencial para as
empresas atualmente, € sempre necessaria a busca por melhoria continua dos seus
processos a fim de aumentar a competitividade no mercado. A metodologia que sera
aplicada no trabalho é a qualitativa — quantitativa, pois serdo coletados dados da
empresa, realizando um estudo de caso analisando uma maneira de definir o

estoque de seguranca da empresa, através de graficos e dados da empresa.



O intuito deste artigo é desenvolver uma analise de gestdo de estoques, para
que a organizacdo escolhida possa ter um melhor controle de seus estoques com
produtos que tenham mais saidas, através de céalculos de estoque de seguranca e
ponto de ressuprimento evitando manter aqueles materiais onde demanda mais
tempo para serem comercializados, abrindo espaco para os produtos que possuli
mais rotatividade com intuito de melhorar a lucratividade e reduzir o tempo de
matéria prima parada em estoque sofrendo diversas avarias com tempo e outros.

O presente artigo basear4d na estruturacdo apresentando o0s conceitos
tedricos de gestao de estoque em geral, modelo de reposi¢do continua, curva ABC,
lead time e a importancia da tecnologia da informacdo na gestdo de estoque. Logo
apos apresenta a metodologia utilizada e os resultados encontrados no final do

projeto.

2 REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo serd descrito o referencial teérico da pesquisa, descrevendo
passo a passo do que serd coletado e analisado com intuito de fazer aplicacéo

destas informacdes dentro da empresa selecionada.

2.1 Estoque

Estoque consiste na juncdo de matérias (matéria-prima, materiais em
transformacdo, material semifinalizados e materiais finalizados) que podem ser
utilizados imediatamente ou futuramente. Entdo pode se entender de estoque é uma
variedade de materiais que uma organizacdo adquire para aplicar em seus
processos internos ou externos (CHIAVENATO, 2005).

Slack, Chambers e Johnston (2009) apresentam que estoque se define como
acumulo do armazenamento de materiais em um processo de transformacdo ou
utilizado em descricdo de qualquer material armazenado. Esse armazenamento é
controlado através da gestéo de estoque da organizacao.

A gestao de estoque se define como gestdo de recursos dos materiais que
podem gerar lucros para organizacdo. O controle deve ser um equilibrio dos
pagamentos aos seus fornecedores e as receitas vindas do pagamento dos clientes.

O termo gestdo de estoque tem um peso significativo para as atividades



administrativas de uma empresa, pois ela esta ligada diretamente com o resultado
final de seus processos (FREITAS, 2008).

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) destacam que gestao de
estoque se originou na funcdo de compras que compreenderam a importancia de
integrar o fluxo de materiais as suas funcdes de suporte, tanto por meio do negdcio
e fornecimento aos clientes imediatos.

Através deste controle acontece todo acompanhamento do processo como:
processo de compras, acompanhamento do pedido, métodos de armazenagem,
meétodos de controle de producdo e administracao da distribuicdo para o cliente final.

Correa, Irineu e Caon (2001) afirmam que a gestdo de estoque como uma
area de extrema importancia dos sistemas administrativos de estoque hoje e
futuramente. Por exemplo, no passado muitas empresas tinham grandes problemas
porque o entendimento era que seus estoques deveria ser a todo jeito estar com
custo zero por falta de informacdo correta. Atualmente o método utilizado € néo
fazer compras abusivas de materiais que ao longo do tempo podem se tornar
obsoletos.

2.3 Reposicao Periodica x Reposicdo Continua

De acordo com Chiavenato (2005), a reposi¢cdo peridédica é aplicada em
intervalos de tempo determinados para cada material em tempos igualitarios,
buscando reduzir os gastos com estocagem. Este método de reposi¢do € baseado
através de um estoque de seguranca evitando ter falta de produtos dentro do
estoque e também na entrega ao cliente final. J& para Lustosa (2008), este pedido
de reposicéo é realizado de forma singular para cada matéria prima, observando o
tempo aguardado para reposi¢do, demanda geral, os custos e outros fatores que
englobam este processo.

Ja a reposicdo continua, segundo Martins (2006), consiste em lancar a
solicitacdo de compra de um produto, quando seu estoque atinge um nivel pré-
estabelecido pela organizacdo. Slack, Chambers e Johnston (2009) acrescentam
que a reposicdo continua apresenta beneficios como, por exemplo, a quantidade de
pedido, pois pode ser determinada de acordo com o lote econdémico de compra, mas
a quantidade de pedidos a serem feitos depende diretamente da variacdo de

demanda. Demonstrando que o estoque disponivel para uso tem interferéncia da



demanda e seu controle deve ser realizado de maneira continua, sendo comparado

com o ponto de reposicao.

2.4 Modelo de Reposicdo Continua

O primeiro ponto deste processo é determinar o ponto ideal de reposi¢éo, sua
finalidade é identificar o momento certo de realizar o pedido sem deixar seu estoque
defasado de um produto. E importante analisar a demanda de saida de produtos em
certo limite de tempo para ter um dado concreto e assertivo na hora de realizar o
pedido de reposicao.

Segundo Correa, Irineu e Caon (2001), o ponto de reposicdo € determinado
pela quantidade consumida de um item do estoque, logo apés é feito a contagem
deste produto e analisar se 0 mesmo estd com a quantidade menor que foi pré-
estabelecida, caso isso ocorra € realizado a compra do lote de ressuprimento. Logo
abaixo na Figura 1 esta descrito o exemplo de ponto de reposicao.

Figura 1: Esquema de Ponto de Reposicao
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Fonte: Correa, Irineu e Caon (2001)

Ja Slack, Chambers e Johnston (2009), complementam descrevendo o ponto
de reposicdo como controle da quantidade disponivel da empresa menos a
quantidade de itens retirados do estoque em um determinado tempo. Através deste
resultado final é solicitado o pedido para repor os produtos que ndo se encontra
disponivel. Sendo calculado no periodo entre o inicio e o fim deste processo, sendo
conhecido como lead time. O calculo realizado para o pedido de reposicdo sera

descrito na Equacao (2) abaixo.



(Eq.1)
PR =D x LT + Eseg

PR= Ponto de reposicao
D= Taxa de demanda
LT= Tempo de ressuprimento

ES= Estoque de Seguranca

Correa, Irineu e Caon (2001), sugere que logo apos realizar o pedido de
reposicao (ou ressuprimento) deve-se fazer a analise da probabilidade da variacéao
do crescimento da demanda ao longo deste periodo. E importante entender as
alternancias que houveram nas demandas anteriores em média. Os autores
enfatizam a utilizacdo do calculo de demanda média | e o calculo de desvio-padrao,

ambos serdo representados logo abaixo. Equacéo (2) sera representada a demanda

média .
(Eq. 2)
_ dh.dp,d3.dy
n
e 0 desvio-padréo é calculado da seguinte maneira na Equacéo (3):
(Eq.3)

5o J (di = dimga)® + (d1 — dmsa)® + (da — dinga)® + (dn — dimea)®
n—1

Apos a resolucdo destas equacfes, os resultados obtidos serdo utilizados
para definir o estoque de seguranca da organizacgao.

O estoque de seguranca consiste na quantidade correta de matéria prima
armazenada em estoque, com intuito na diminuicéo de falta de material para atender
0 processo produtivo da organizacdo, que acontecem de acordo com diferentes
variacfes da demanda.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), este modelo pode ser chamado
de estoque regulador, tem a finalidade de controlar o estoque quando chega ao
ponto médio sem deixar chegar ao estoque critico acarretando em falta de matéria
prima no processo.

De acordo com Chiavenato (2005), para realizar o calculo de estoque de

seguranca leva em consideracao alguns fatores como: nivel de servico, variedade



na demanda, equivocos na previsdo, tempo na entrega do material, tempo
demandado para realizar a reposi¢cdo. Logo abaixo sera descrito na Equacédo (4) o

calculo de estoque de segurancga.
(Eq 4)

E =FS§ LT
seg =FSxox |55

Eseg= Estoque de seguranca
FS= Fator de seguranca
o = desvio padrao estimado para demanda futura
LT= Lead time de ressuprimento
PP= Periodicidade a qual se refere o desvio-padrao

No entanto, Correa, Irineu e Caon (2001) descrevem que a demanda néo é
padrdo. Para reduzir a falta de matéria prima no processo, devem ser analisadas as
variacbes de demanda que podem ocorrer, utiliza-se o fator de seguranca para
controlar essas variacdes que ocorrem geralmente nos processos. Logo abaixo sera
descrito na Tabela (1) os valores de fator de seguranca, onde € utilizada as
variacfes de demandas anteriores juntamente com o lead time, calculando o desvio
padrao.

Tabela 1 — Fatores de Seguranca

Nivel de Servico Fator de Servico
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

Fonte: Correa, Irineu e Caon (2001, p.65)



Pode se observar que os dados da Tabela (1) cada valor descrito é referente
a um fator de servico, onde é representado o desvio padrédo (erros que ocorrem nas
previsbes de lead time) que interfere diretamente no estoque de seguranca.
Definindo este valor a definicdo do estoque de segurancga fica mais assertiva.

2.4 Lead Time

De acordo Nishida (2007), explica que o lead time é um dos pontos mais
decisivos para ter eficiéncia competitiva em relacdo aos concorrentes, ganhando
destaque no mercado sendo pioneiro em um segmento especifico.

De acordo com Marques (2019), o lead time se define em seis etapas dentro
deste ciclo de pedido: (1) solicitacao do cliente, (2) entrada do pedido no sistema, (3)
processamento do pedido, (4) montagem do pedido solicitado, (5) produto finalizado
e pronto para ser entregue e (6) produto recebido pelo cliente. O Marques (2019),
alerta que é importante ter o lead time organizado, pois se acontecer o inverso, um

detalhe atrapalha o processo por um todo.

2.5 Curva ABC

Este método também chamado de Diagrama de Pareto consiste no método
de organizacdo de estoques, onde seu principal objetivo € determinar quais os
produtos mais importantes para a empresa. Geralmente € utilizada a regra de 80% e
20%. Segundo Ching (1999), complementa descrevendo que a Curva ABC analisa
de maneiras diferentes cada grupo especifico, onde os produtos mais valorizados
serdo verificados de forma mais intensa.

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), definem que esta
ferramenta auxilia na classificacdo de diferentes produtos armazenados de acordo
com sua movimentagdo. Logo abaixo sera descrito como é feita a classificacdo dos
itens.

a) Regido A: 20% dos produtos de alto custo geram 80% do custo total do
estoque.

b) Regido B: S&o produtos com valores medianos, geralmente 30% desses itens
compreende 15% do custo total.



C) Regido C: S&o produtos de baixo custo, onde compreende por volta de 50%
dos produtos armazenados, representa 5% do custo total.

A representacao ilustrativa do gréfico pode ser analisada na Figura 2.

Figura 2: Curva ABC
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Fonte: Correa, Irineu e Caon (2001)

2.6 Importancia da Tecnologia da Informacgédo na Gestao de Estoque

Segundo Dredden (2007), ferramentas relacionadas a tecnologia da
informacéo servem de auxilio as empresas hoje em dia para ter um controle melhor
de seus estoques, pois as informacgdes lancadas em seus sistemas ERP Enterprise
Resource Planning (Planejamento dos Recursos da Empresa) e SCM Supply Chain
Management geram relatérios periodicamente atualizados de seus estoques
servindo de base para realizar seu pedido de reposicao.

O sistema ERP consiste em integrar as informacfes das empresas em um
anico banco de dados, e o sistema SCM consiste em aprofundar em dados mais
especificos como, previsdes de cenario, a fim de tornar a tomada de deciséo
estratégica mais rapida. Correa, Irineu e Caon (2001), complementam que MRP
(Planejamento de Necessidades de Materiais), MRP Il (Planejamento de Recursos
de Manufatura), sdo sistemas que realizam o planejamento da quantidade de
material e o tempo assertivo na utilizacdo dentro do processo, sendo que o MRP Il é
a evolucdo do MRP, esta ferramenta auxilia no geral as fungbes de compras e
controle do processo fornecendo informacgdes precisas e integradas aos setores da

organizacao.
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3 METODOLOGIA

O intuito do artigo foi desenvolver uma pesquisa aplicada, pois, seu principal
objetivo era aplicar na pratica os conceitos desenvolvidos no referencial teérico
apresentando melhorias efetivas no processo estudado. Segundo Gil (2002), esta
pesquisa tem o intuito no desenvolvimento cientifico, formalizando ideias para
futuramente ser aplicadas dentro do processo.

O artigo desenvolvido utilizou uma abordagem qualitativa e quantitativa. Onde
segundo Gil (2002), a pesquisa qualitativa busca aprofundar ao maximo a coleta de
dados relacionados ao problema investigado, mas sempre atento para outras
possibilidades. Portanto o artigo descreveu os procedimentos relacionados a gestao
de estoque dos produtos em uma oficina mecénica em Jodo Monlevade — MG.

Segundo Gil (2002) o modelo de abordagem quantitativa busca traduzir as
informacBes numéricas e opinides utilizando dados estatisticos como: percentagem,
média, moda, mediana, desvio padrdo, coeficiente de correlacdo, andlise de
regressdo e outros. O artigo desenvolveu os célculos dos niveis de estoque da
organizacédo dos produtos escolhidos.

Quanto aos objetivos, a pesquisa foi exploratéria que, segundo Gil (2002),
tem como principal objetivo analisar as ideias e conceitos buscando transformar os
mesmos em problemas concretos e precisos.

Esta pesquisa buscou coletar os dados da seguinte forma:
estudos baseados em fontes secundarias, experiéncias, estudo de caso,
observactes de maneira informal.

O procedimento técnico que foi desenvolvido a pesquisa foi um estudo de
caso, pois sua fundamentacdo foi uma andlise direta em uma oficina mecanica
localizada na cidade de Jodo Monlevade — MG, onde o setor escolhido para
aplicacao dos célculos de ponto de reposicdo e estoque de seguranca foi o estoque.
De acordo com Yin (2001), se define como uma pesquisa mais aprofundada e
minuciosa dos dados coletados, viabilizando um melhor entendimento da realidade
destes dados.

Neste procedimento técnico sera desenvolvido também o método de
observacéo participante que, segundo Gil (2002), leva em consideracéo a interacao
dos membros que irdo desenvolver a pesquisa com 0S membros que serao

pesquisados, empresas e outros.
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O estudo de caso realizou-se em universo de oficina mecanica na cidade de
Jodo Monlevade — MG, esta organizacdo possui o foco principal em servigos
mecanicos como: suspensao, pneus, alinhamento e servi¢os de reforma de rodas. A
amostragem desenvolvida foi ndo probabilistica, e a amostra onde foi desenvolvido o
estudo € o setor de estoque e setor de compras. O setor de compras é responsavel
pela compra de itens que 0 estoque precisa para atender os clientes e as lojas
parceiras do grupo, o setor de estoque faz o controle destes itens e a separacao dos
pedidos para serem distribuidos ao destino final.

Esta técnica foi aplicada diretamente com outros métodos com intuito de
transformar em informac6es com o maximo de precisao, de acordo com Marconi e
outros (1996) definem que existem diversas caracteristicas de aplicacdo, séo
varidveis de acordo com cada pesquisa como, observagdo participante: onde o
pesquisador atua diretamente no processo ou grupo para desenvolver a pesquisa

proposta.

4 PESQUISA E ANALISE DE DADOS

De acordo com as observacdes do processo produtivo em analise e as
informacBes coletadas através de documentos da organizacdo, foi determinante
para aprimorar 0s conhecimentos relacionados a gestao de estoque, identificando o
momento correto de realizar os pedidos de reposi¢do e controlando os niveis dos

estoques de seguranca dos materiais descritos no artigo.

4.1 Descricao do Processo produtivo da empresa

Atualmente o controle do estoque da organizacdo analisada funciona da
seguinte maneira: todos os dias o0 setor de compras vai ao estoque conferir todas as
saidas de produtos que ocorreram durante o dia junto com o estoquista. Logo apos
esta parte, o comprador comeca realizar os orcamentos destes produtos que sairam
do estoque com seus fornecedores demandando um tempo diario de uma hora ao
final do dia entre segunda feira a sexta feira. Este tempo poderia ser melhor
aproveitado se o sistema da empresa pudesse fornecer estas informacfes de

maneira mais visivel. Apés a aprovacdo do orcamento é realizado o pedido de

reposicao, onde no dia seguinte estas mercadorias sao enviadas para loja. Logo
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s

abaixo é descrito através da Fuxograma 1, como funciona o processo de
recebimento de mercadoria e reposi¢cao dos produtos da organizacao analisada.

Fluxograma 1: Processo de Reposicéo

Fonte: Pesquisa Documental (2019)

4.2 Célculos de Gestao de Estoque a serem desenvolvidos na Oficina

A partir do histérico de demanda da organizacdo analisada, foram escolhidos
trés grupos com maiores demandas atraveés da curva ABC demonstrado no Grafico
1. Os grupos escolhidos foram: Amortecedores, Lubrificantes e Buchas. O periodo

analisado na oficina ocorreu entre Junho de 2019 a Setembro de 2019.



Grafico 1: Curva ABC
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

Logo apds foram escolhidos seis itens dos trés primeiros grupos com intuito

do desenvolvimento do ponto de reposicdo e estoque de seguranca dos mesmos,

estes sao: 6leo Elaion 5w40, 6leo Selénia 15w40, bucha da bandeja do Palio, bucha

da bandeja do Golf, amortecedor dianteiro do Corsa e amortecedor dianteiro da

Strada. Na Tabela 2 abaixo resume os dados coletados destes itens durante o

periodo an

alisado.

Tabela 2: Histérico de Demanda

Maés Oleo Elaion 5w40 Oleo Selenia 15w40 Bucha Palio Band
Demanda|Lead Time (sem) | Estoque |Demanda|Lead Time (sem) | Estoque |Demanda|Lead Time (sem) | Estoque
Jun 21 0,55 40 45 0,18 61 4 0,18 5
Jul 62 0,55 135 87 0,18 123 7 0,18 11
Ago 66 0,55 76 83 0,18 108 8 0,18 16
Set 26 0,55 30 94 0,18 123 8 0,18 24
Més Bucha Golf Band Amort Corsa DT Amort Strada DT
Demanda|Lead Time (sem) | Estoque |Demanda|Lead Time (sem) | Estoque |Demanda|Lead Time (sem) | Estoque
Jun 19 0,18 28 12 0,18 16 6 0,18 11
Jul 24 0,18 31 11 0,18 13 4 0,18 8
Ago 17 0,18 29 8 0,18 10 2 0,18 6
Set 12 0,18 22 2 0,18 2 4 0,18 6

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

A Tabela 2 demonstra as demandas mensais de cada produto durante quatro
meses passados observando seu lead time. O mesmo utilizado no artigo é dado em
dias, devido a chegada da carga de reposicdo ser realizadas no maximo em trés

dias ap0s a compra, vale destacar também que, a partir da definicdo do nivel de
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servico o valor da constante pode ser utilizado nos calculos propostos no artigo.

Estes dados foram utilizados como base para desenvolver os calculos demonstrados

no Tabela 3.
Tabela 3: Elementos de Entrada referente a 2019
Elementos de Entrada Flalon Selenia Bucha band. Palio Bucha band. Golf Amort Corsa DT  Amort Strada DT
5wa0 15w40
Demanda Média (sem) 10,937 19,312 1,685 4,5 2,062 1
Desvio Padrdo (sem) 8,282 10,75 1,956 3,119 1,878 1,591
Tempo de Reposicdo (sem) 0,55 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18
Nivel de Senico 98% 99% 97% 97% 97% 97%
Fator de Seguranca 2,055 2,325 1,88 1,88 1,88 1,88

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

Apés a definicdo dos dados para desenvolver os célculos propostos, o
software escolhido foi o Excel baseando nas equacdes (Eq.1; Eq.4), o estoque de
seguranca e o0 ponto de ressuprimento relacionado a cada produto, (SLACK;
CHAMBERS; JHONSTON, 2009). Na Tabela 4, serdo descritos os valores
encontrados para cada produto. Os fatores de seguranca foram definidos a partir de
uma utilizacdo imediata no processo como foi determinado para os 6leos Elaion e
Selenia, o restante dos itens os fatores de seguranca obtiveram um valor menor,

pois sua utiizacdo pode aguardar um pouco para ser utilizado.

Tabela 4: Elementos de Reposicao de estoque

Elementos de Reposigao Elaion 5w40 S&I:I::)a Bucggl?oand. Bucha band. Golf Amort Corsa DT Amort Strada DT
Estoque de Seguranca 5,38 4,52 1 1. 1 1
Ponto de Reposicéo 11 8 2 2 2 2

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

De acordo com a Tabela 4 apés a realizacdo dos calculos de estoque de
seguranca e ponto de reposicao foi demonstrado que para o 6leo Elaion 5w40, o
estoque de seguranca foi definido em 5,38 unidades, ja o seu ponto de reposicao foi
definido em 11 unidades. O segundo produto analisado foi o 6leo Selenia 15w40,
seu estoque de seguranca foi definido em 4,52 unidades, ja 0 seu ponto de
reposicao foi definido em 8 unidades. O terceiro item analisado foi a Bucha da
bandeja do Palio, seu estoque de seguranca foi definido em 1 unidade, ja o ponto de
reposicéo foi definido em 2 unid. O quarto item analisado foi a Bucha da bandeja do
Golf, seu estoque de seguranca ficou definido em 1,1 unidades, ja o ponto de

reposicao foi definido em 2 unid. O quinto item analisado foi o Amortecedor dianteiro
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do Corsa, seu estoque de seguranca foi definido em 1 unidade, ja o ponto de
reposicao foi definido em 2 unidades. O dltimo item analisado foi o Amortecedor
dianteiro da Strada, seu estoque de seguranca foi definido em 1 unidade, j& seu
ponto de reposicéo foi definido em 2 unidades.

A seguir as analises dos graficos dos produtos citados acima, demonstrando
os valores do estoque e demanda dos produtos comparados ao nivel de estoque e

ponto de reposicéo.

Gréfico 2: Elementos de Reposicdo do Oleo Elaion 5w40

Oleo Elaion 5w40
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

De acordo com o Gréfico 2 pode—se analisar o comportamento do estoque
durante o periodo de estudo. Observou-se que o nivel minimo durante o periodo de
estudo ficou em 6 unidades na semana 13, ficando com estoque de em risco nesta
semana. Um ponto relevante nesses dados foi o nivel de estoque, onde sempre se
manteve acima da demanda durante as semanas. Pode se concluir que os niveis de
estoque em relacdo aos elementos definidos se mantiveram variavel, pois a maioria

das semanas o estoque se manteve dentro em equilibrio para atender a demanda.
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Gréfico 3: Elementos de Reposicédo do Oleo Selenia 15w40

Oleo Selenia 15w40
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

O Grafico 3 demonstra que o estoque durante as semanas 10,13 e 15
atingiram os indices acima de 60 unidades armazenadas, trabalhando acima do
nivel de ponto de reposicdo. Sua demanda teve um aumento expressivo durante a
semana 9. J4 na semana 14 o estoque se manteve em igualdade em relacdo a sua

demanda.

Gréfico 4: Elementos de Reposicdo da Bucha da bandeja do Palio

Bucha band. Palio
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

O Gréfico 4 demonstra que durante as semanas 2, 5, 6, 7 e 16 apresentaram
as menores demandas, j& as semanas 12, 13, 16 o0s respectivos estoques

apresentaram grande quantidade armazenada e pouca demanda para este produto.
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Grafico 5: Elementos de Reposicao da Bucha da bandeja de Golf

Bucha band. Golf
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

O Gréfico 5 apresenta que a semana 9 apresentou o0 maior nivel de estoque e
a semana 6 apresentou o maior indice de demanda, mas em todos os meses 0

estoque conseguiu atender a demanda total.

Gréfico 6: Elementos de Reposi¢do do Amortecedor do Corsa
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

O Grafico 6 demonstra que entre as semanas 1, 2, 4, 5 obtiveram um
equilibrio entre a demanda e estoque do produto, onde ndo apresentaram um risco
significativo, jA& a semana 10, 11, 13 foi mais arriscado, pois a quantidade
armazenada foi vendida, gerando uma falta de reserva de produto caso tivesse uma

demanda maior.
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Grafico 7: Elementos de Reposicdo do Amortecedor da Strada
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

O Grafico 7 apresentou que as semanas 1, 2, 4, 5, 6 o0 estoque se atingiu um
nivel alto e ndo apresentou demanda, entretanto nas semanas posteriores houve
uma diminuicdo de compra deste produto até se normalizar, como aconteceu nas
dltimas semanas do grafico.

Pode se concluir que em todos os graficos a oficina ou trabalham com
estoque elevado de produtos ou trabalham com estoque abaixo do limite de
reposicdo ocorrendo um descontrole da quantidade certa de itens para atender a
demanda. Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) apresentam que as
organizacbes devem ter um equilibrio relacionando os custos com a manutencao
dos estoques com o0s custos voltados para os pedidos, com a finalidade de néo
acumular quantidades significativas de estoque. A partir da definicdo dos pontos de
ressuprimento e estoque de seguranga, irdo proporcionar a empresa se organizar
em relacdo a quantidade de itens em seu estoque, atendendo a demanda e sem

gerar custos elevados de armazenagem.
4.3 Dificuldades encontradas na gestéo de estoque da oficina

De acordo com as observacdes feitas no artigo, foram notados alguns fatores

gue impedem a melhoria da gestao de estoque na empresa, segue no Quadro 3.
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Quadro 3: Dificuldades do controle de estoque

Questoes Oficina
Software Nao informa quando o produto chega ao nivel do ponto de reposicdo
Gestdo de Demanda Nao € utilizado ferramentas de previsdo de demanda

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

De acordo com as observacdes do artigo foi constatado que a gestdo de
estoque dos produtos analisados ndo ocorre de maneira assertiva, pois é feito os
pedidos de reposicdo através da demanda sem fazer andlises corretas, como por
exemplo: foi retirado dois itens do estoque no dia, automaticamente é realizado o
pedido sem fazer a andlise se é relevante pedir naguele momento ou se pode
esperar um pouco, esta decisdo negligenciada acarreta um custo que poderia ser
evitado. Outro ponto citado no quadro € o sistema utilizado na empresa, pois 0
mesmo nao entrega a informacgdo avisando que certo item esta chegando ao nivel
critico de estoque, onde algumas vezes alguns produtos ficam com estoque muito
abaixo ou até mesmo zerado ocasionando falta do produto para atender o
consumidor.

A gestao de estoque tem uma importancia relevante para as organizagoes em
relacdo ao mercado, pois através de uma gestédo eficiente a organizacdo em si pode
oferecer prazos melhores para atender seus clientes e praticar precos competitivos
em relacdo aos seus concorrentes diretos e reduzindo custos relacionados ao

estoque.

6 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo deste artigo foi realizar uma anélise através de célculos de estoque
de seguranca e ponto de reposicdo dentro do estoque de uma oficina mecanica. A
organizacdo € reconhecida no mercado pelos servicos prestados atualmente.
Entretanto, para conseguir uma melhor gestdo deste setor é aprimorar a eficiéncia
do controle de estoque através da realizacéo dos pedidos de acordo com o ponto de
reposicdo e atencdo com a demanda. Sendo assim, este artigo contribuiu para
novos estudos relacionados ao setor de estoque.

Em relagdo aos objetivos especificos definidos para este artigo obtiveram

éxito, onde o primeiro objetivo foi realizar uma descrigdo do modelo atual de gestédo
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de estoque da organizacdo. Foi necessario buscar informacdes através do
fluxograma da empresa, uma observacao direta de como funciona o processo
desenvolvido no artigo. O segundo objetivo foi utilizar a curva ABC priorizando a
importancia dos itens em estoque e realizar o calculo do estoque de seguranca
adequado, bem como o ponto de ressuprimento dos itens escolhidos, para realizar
este objetivo foi preciso consultar os dados no sistema da empresa, logo apos
realizar as devidas anotac¢des e por ultimo executar o calculo colocando os valores
no grafico da curva ABC. O terceiro objetivo descrito no artigo foi realizar célculos do
ponto de reposicdo e estoque de seguranca, realizando as analises dos valores
encontrados, neste topico foi preciso descrever os dados em graficos para entender
como o processo estava funcionando em relagéo ao conteudo proposto pelo artigo.

O método da andlise grafica possibilitou entender que todos os produtos
escolhidos para realizar os célculos apresentou divergéncias entre a gestao estoque
real e a gestdo de estoque proposta, pois na organizacdo utiliza a reposicao atraves
de quanto foi vendido sem analisar o tempo certo de realizar o pedido evitando falta
de materiais no processo, ja os célculos desenvolvidos neste artigo demonstra de
maneira clara a importancia no desenvolvimento de andlises no estoque afim de
evitar manter o estoque com muito material armazenado ocasionando custos a
organizacao.

O presente artigo pode contribuir para empresas do mesmo segmento de
mercado e também para empresas com conceitos semelhantes. Foi abordada a
analise da gestdo de estoque, através da identificacdo dos pontos de reposicao e
estoque de seguranca dos produtos escolhidos no trabalho, tendo em vista que
atualmente é relevante para tornar-se um fator competitivo no mercado. Em relacéo
a engenharia de producdo este artigo possibilitou desenvolver na préatica os
conhecimentos adquiridos em sala de aula, sendo relevante para o profissional
estudar maneiras de como realizar uma gestdo de estoque assertiva nas
organizagoes.

Espera-se que este artigo possa promover pesquisas futuramente

relacionadas a previsdes de demanda e custos relacionados ao estoque.
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STOCK MANAGEMENT ANALYSIS IN A MECHANICAL WORKSHOP

ABSTRACT

Nowadays, inventory management is a major concern of manufacturing
organizations or service providers, because stock can bring benefits or losses
depending on how it will be administered. The choice of this theme is justified
because it is a differential factor for organizations, demonstrating how much the
continuous improvement of processes is necessary to become competitive in the
market. Objective of the paper is to analyze the inventory management control
method in order to reduce loss of profitability and raw material in the organization.
Describe the organization analyzed and its current inventory management; use the
ABC curve prioritizing the importance of stock items, calculating replacement point
and safety stock, comparing the results. The purpose of this paper is to develop an
inventory management analysis, so that the chosen organization can have a better
control of its stocks. The developed study consists of an applied research, using the
theory in the problem solving, using a quantitative and qualitative approach, based
on the exploratory method and conducting a case study. Data collection will be based
on participant observation. Regarding safety stock and replacement point models,
the lead time of the products varied between 1 and 3 days and their safety factor was
between 97% and 99%.

Keywords: Inventory Management. Replacement Point. ABC curve.
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