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RESUMO

Cada vez mais as empresas estao sendo guiadas para o nivel de exceléncia em todos
0S ambitos da organizacdo. Uma das atividades que impacta diretamente nos
resultados é a gestdo dos estoques, estabelecer as quantidades ideais de
armazenamento é uma forma de nortea-la. Com isso, o presente estudo busca, com
0 apoio da curva ABC, elaborar uma proposta de estoque de seguranca para a
empresa. Para tanto, foi necessario analisar a demanda semanal dos itens; classifica-
los de acordo com a andlise da curva ABC; determinar os niveis ideais de estoque de
seguranca e ponto de ressuprimento; e realizar o comparativo entre o cenario atual e
0 proposto sob a Gtica de reducdo de custos. O procedimento técnico utilizado para
realizacdo da pesquisa foi o estudo de caso, para que fosse possivel entender o
problema como um todo e aplicar as ferramentas necessarias para atingir os objetivos.
Diante disso, verificou-se que a proposta elaborada pode contribuir com uma reducao
de 14% no volume do estoque de placas, representando reducéo de cerca de 10% de
capital imobilizado. Conclui-se que, 0 uso e a aplicacédo correta de ferramentas de
apoio para gestdo de estoques sdo de suma importancia para a eficacia no
direcionamento dos recursos das organiza¢des, mantendo o equilibrio entre a oferta

e a demanda e trazendo embasamento para a tomada de deciséo.

Palavras-chave: gestdo de estoque; curva ABC; estoque de seguranca; ponto de

ressuprimento; classificacdo XYZ.



ABSTRACT

More and more companies are being guided towards a level of excellence in all areas
of the organization. One of the activities that directly impacts results is inventory
management, establishing ideal storage quantities is a way of guiding it. Therefore,
this study seeks, with the support of the ABC curve, to develop a safety stock proposal
for the company. To do so, it was necessary to analyze the weekly demand for the
items; classify them according to the ABC curve analysis; determine the ideal levels of
safety stock and resupply point; and carry out a comparison between the current
scenario and the proposed one from the perspective of cost reduction. The technical
procedure used to carry out the research was the case study, so that it was possible
to understand the problem as a whole and apply the necessary tools to achieve the
objectives. Therefore, it was found that the proposal prepared could contribute to a
149% reduction in the volume of slab stock, representing a reduction of around 10% in
fixed capital. It is concluded that the use and correct application of support tools for
inventory management are of paramount importance for the effectiveness in directing
organizations' resources, maintaining the balance between supply and demand and

providing a basis for decision making.

Keywords: stock management; ABC curve; safety stock; resupply point; XYZ rating.
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1 INTRODUCAO

Em razdo da intensa competitividade e ao continuo avanco tecnolégico, as
empresas estdo constantemente buscando maneiras de se destacar, aprimorando
suas praticas de gestéo e fortalecendo sua posi¢cdo no mercado. Isso gera uma série
de necessidades, como a reducdo de despesas operacionais, a garantia de
disponibilidade de insumos para producdo e de produtos acabados, a oferta de um
atendimento de alta qualidade e a satisfacéo plena de seus clientes.

Dessa forma, 0s processos internos devem se adequar para atender essas
necessidades e se tratando de praticas de gestao, a gestdo de estoques é uma area
de grande importancia para o sucesso de empresas que lidam com produtos fisicos.
O equilibrio entre manter estoques suficientes para atender a demanda dos clientes e
evitar excessos que possam resultar em custos desnecessarios € um desafio
constante.

De acordo com Moreira (2011), o gerenciamento de estoques desempenha um
papel de destaque em duas dimensdes cruciais: 0 ambito operacional e o financeiro.
No contexto operacional, os estoques assumem um papel vital, possibilitando a
otimizacdo da producdo em larga escala e a capacidade de equilibrar as flutuactes
entre a demanda e a disponibilidade de suprimentos. Em outras palavras, eles
viabilizam a economia de escala e atuam como um amortecedor contra as variagoes
na procura.

No ambito financeiro, € essencial destacar que 0s estoques representam um
ativo valioso na contabilidade da empresa. Eles constituem um investimento
significativo, o que os torna um componente relevante do balanco patrimonial. Como
tal, a gestdo eficaz dos estoques ndo apenas influencia diretamente a eficiéncia
operacional, mas também afeta a salde financeira global da organizacao,
influenciando os recursos disponiveis e a capacidade de investimento em outros
aspectos do negocio.

Nesse contexto, a utilizacdo da curva ABC como ferramenta de apoio se
destaca como uma abordagem eficaz para a gestdo de estoques. A curva ABC é um
método que classifica os produtos de acordo com sua importancia para a organizacao.
Ela se baseia no principio de Pareto, em que aproximadamente 80% dos resultados

vém de 20% das causas. Para a gestado de estoques, isso significa que um pequeno
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namero de produtos muitas vezes representa a maior parte do valor total do estoque
ou das vendas.

Santa Ana (2021) menciona que a analise ABC é uma ferramenta de gestao
gue possibilita a identificacdo dos itens que requerem uma atencdo e tratamento
especificos, com base em sua relevancia, portanto, a gestdo de estoque € essencial
para alcancar a exceléncia na administracdo empresarial.

No entanto, determinar a quantidade adequada de estoque de seguranca para
cada categoria (A, B e C) pode ser desafiador, as empresas podem realizar anélises
de demanda, histérico de vendas, lead time de fornecedores e outros fatores para
calcular as quantidades ideais de estoque de seguranca. Essa abordagem permite
que minimizem o risco de falta de estoque para produtos criticos (categoria "A") e, ao
mesmo tempo, evitem o0 acumulo excessivo de produtos de menor importancia
(categoria "C"). Isso resulta em um equilibrio mais eficiente entre custos de estoque e
satisfacdo do cliente.

Diante disso, questiona-se: Em que medida a curva ABC pode ser utilizada
como ferramenta para definir niveis ideais de estoque de seguranca em uma
unidade de producéo de uma empresa?

O estudo em questdo justifica-se pela necessidade de uma ferramenta de
gestdo de estoques que direcione para onde os recursos devem ser alocados, a
estruturacdo de uma ferramenta que possibilite a avaliagcdo do estoque é relevante,
tanto para que seja possivel tomar decisGes assertivas sobre 0s niveis ideais e 0
momento propicio de producdo de um novo lote, como também visando encontrar o
equilibrio entre o nivel de atendimento e custo que aquele produto em estoque
representa, de modo que assegure a disponibilidade continua dos produtos, ao
mesmo tempo em que se protege contra as incertezas inerentes ao processo.

A metodologia utilizada compreendeu uma pesquisa aplicada, de abordagem
guantitativa e de carater exploratério, a partir de um estudo de caso, apresentando
uma visdo geral sobre o uso da curva ABC como ferramenta de apoio para a

elaboracdo de uma proposta de estoque de seguranca para a empresa.
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1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Geral

Aplicacdo da curva ABC para definicdo dos niveis de estoque de seguranca em

uma empresa de acumuladores de energia.

1.1.2 Especificos

Analisar a demanda semanal dos itens, por meio da coleta de dados;

Classificar os itens de acordo com a analise da curva ABC;

Determinar os niveis de estoque de seguranca e ponto de ressuprimento;

Comparar o cenario atual com o cenario proposto sob a 6tica de reducdo de

custos.

1.2 JUSTIFICATIVA

Cada vez mais as empresas estdo sendo guiadas para o nivel de exceléncia
em todos 0s ambitos da organizacdo. Quando se trata de gestdo de estoques, nao
poderia ser diferente, de acordo com David et al. (2018), a eficaz administracéo de
estoques envolve a aplicacdo de métodos e tecnologias que aprimoram a capacidade
de armazenamento, reduzem custos, detectam possiveis escassezes de produtos e
facilitam respostas mais adequadas as flutuacbes na demanda.

A gestéo ineficaz traz consequéncias de grandes proporcdes que vao desde
altos custos de armazenagem e capital imobilizado, quando os estoques sao
superdimensionados, até as faltas ndo planejadas de estoques, quando estes séo
subdimensionados, gerando ruptura no abastecimento e risco de perda de parcela de
mercado.

Dessa forma, ter uma boa gestéo dos estoques € de suma importancia para as
empresas, garantindo vantagens competitivas, impactando diretamente no nivel de
servico e custos da organizacdo. Apesar de ser um tema bastante abordado dentro
das organizacfes e com diversos trabalhos na area, € comum as empresas tomarem
decisdes sobre niveis de estoque sem levar em consideragédo a base metodoldgica, e
tomando por base apenas a expertise dos profissionais que tem vivéncia na area, 0
que pode ser um tanto arriscado, levando em consideracdo as diversas variaveis
envolvidas no processo de definicAo dos niveis de estoque, como tempo de

ressuprimento, tempo de processo, variagdo da demanda, custos, dentre outras.
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O presente trabalho justifica-se pela necessidade de entender e avaliar os
impactos da implantacdo assertiva de uma ferramenta mais estruturada na gestéao do
estoque de um dos principais insumos, que é a placa de chumbo, para a producéo de
baterias da empresa, para garantir disponibilidade dos produtos, protegendo frente as
incertezas, sem excessos e consequentemente sem maiores custos de armazenagem
e capital imobilizado.

Além disso, a pesquisa tem grande contribuigdo no contexto académico, pois é
possivel destacar a utilizagdo integrada de diversas técnicas para melhor
compreensao do problema, evidenciando a aplicabilidade e as vantagens dessa

abordagem hibrida.

1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO

O presente trabalho esta estruturado em 06 capitulos. O primeiro capitulo &
dedicado a introducdo e contextualizacdo do tema, apresentando os objetivos e
justificativas para existéncia da pesquisa.

Em seguida, o segundo capitulo trata-se do referencial teorico, base
metodoldgica para construcao do trabalho, onde é aprofundado o conceito de gestéao
de estoques, suas vantagens e desvantagens, e 0os métodos de gerenciamento e
ferramentas utilizadas para o desenvolvimento da pesquisa.

O capitulo trés é constituido pela metodologia utilizada, apresentando a
natureza da pesquisa, a abordagem, os objetivos e procedimento técnico de coleta e
analise dos dados.

O quarto capitulo consiste na realizacdo do estudo de caso, abordando a
empresa e suas particularidades, o problema em questédo e a coleta dos dados
necessarios para analise.

Posteriormente, no capitulo cinco, sdo apresentados o0s resultados e
discussbes do presente trabalho, bem como o desenvolvimento das analises
realizadas para que fosse possivel alcancar os objetivos dessa pesquisa.

Por fim, no sexto e ultimo capitulo, tém-se as conclusdes, onde sdo abordados
0s principais pontos do estudo de caso e dos resultados, evidenciando a importancia

da ferramenta utilizada e propondo sugestdes para novos estudos.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo serdo apresentados o0s conceitos e teorias sobre o tema
discutido na pesquisa, apresentando o embasamento teorico utilizado. O referido
capitulo é construido em 04 secdes: a) a primeira secado € dedicada para abordagem
do conceito de estoques, suas principais vantagens e desvantagens e 0s principais
tipos de estoques; b) a segunda secdo explana sobre a gestdo de estoques e 0s
métodos de gerenciamento que serdo utilizados no projeto de pesquisa; c) a terceira
secdao trata da principal ferramenta utilizada nessa pesquisa, que € a curva ABC, com
as discussoes relevantes para se obter os melhores resultados e as contribuicfes da
mesma,; e, por fim, d) a quarta secdo € organizada para apresentar uma ferramenta
complementar, a andlise de criticidade (XYZ), para classificacdo dos itens quando se

trata de criticidade para a organizacao.

2.1 ESTOQUES

De acordo com Chiavenato (2005), toda categoria de materiais que uma
empresa possui e utiliza na producao de seus produtos e/ou servicos, como matérias-
primas, materiais em processamento, produtos semiacabados e produtos acabados,
compdem o que se denomina de estoque.

Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) descrevem estoque como o acumulo
de materiais ao longo dos processos, resultantes das irregularidades de fluxo entre
taxa de abastecimento e demanda, ou seja, quando a demanda esta maior que a taxa
de abastecimento, os estoques diminuem e quando a taxa de abastecimento é maior
gue a demanda, os estoques aumentam.

Para Dias (2010), em uma industria, 0s principais tipos de estoques
encontrados s&o:

a) Estoque de matérias-primas: sdo 0os materiais utilizados na producédo dos
produtos acabados. Estes devem satisfazer as necessidades do volume de
producdo, ja que é proporcional a ele, e satisfazer o menor nivel de
investimento necessério, levando em consideracdo o tempo de reposicao,
frequéncia de uso, caracteristicas do material, dentre outros;

b) Estoque de produtos em processo: sédo todos os produtos que, de alguma
forma, ainda nado finalizaram o seu processo de transformacgéo, estao

parcialmente acabados, em estagios intermediarios do processo produtivo. A
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definicdo do nivel de estoque em processo deve considerar a duragéo do ciclo

produtivo e de sua complexidade, alinhado com a reducdo de capital

imobilizado e de falta de produto em estoque;

c) Estoque de produtos acabados: sdo os produtos que foram produzidos, mas
ainda estdo aguardando a venda. O nivel de estoque de produto acabado
depende do tipo de producdo da empresa, se € por encomenda ou de acordo
com a previsédo de venda, do tipo de processo produtivo e dos investimentos
necessarios;

d) Estoque de matérias auxiliares e manutencdo: sdo os materiais de apoio,
necessarios para evitar interrupcées na producdo e todos 0s custos
relacionados a isso.

A necessidade da existéncia dos estoques se da por diversos motivos, entre
eles estdo (Slack; Brandon-Jones; Johnston, 2018): proteger a empresa de cenarios
imprevisiveis; compensar a falta de flexibilidade das operacdes; proporcionar
vantagem nas possibilidades de aquisi¢cdes a curto prazo, antecipagcédo de demandas;
reducao global dos custos e aumento da valorizagéo do produto.

O nivel de disponibilidade que os estogues proporcionam para os clientes
acabam por satisfazer as expectativas dos mesmos quando se trata do quesito
disponibilidade, no entanto, o custo anual de manutencéo desse estoque pode variar
de 20% a 40% do seu valor, é por essa razao que o gerenciamento cuidadoso dos
niveis de estoque faz sentido do ponto de vista econémico (Ballou,2006).

Muito se fala das vantagens e desvantagens de manter estoques nas
organizacdes, por esse motivo, € imprescindivel que a gestédo dos estoques busque o
equilibrio entre essas duas vertentes, para garantir que os objetivos da organizacéo

sejam atendidos.

2.2 GESTAO DE ESTOQUES

A gestdo de estoques consiste em uma série de decisdes destinadas a
combinar a demanda existente com o abastecimento de produtos e materiais no
tempo e no espaco, a fim de atingir os objetivos de custo e nivel de servico
especificados, levando em consideracao as particularidades do produto, operacéo e
demanda. (Wanke, 2011).
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Ballou (2006) pontua que garantir a disponibilidade do produto no tempo e
guantidade necessaria € o primeiro objetivo da gestdo de estoques. No entanto,
muitas empresas encontram dificuldades para gerir seus estoques, com certa
frequéncia pode-se observar um desbalanceamento entre disponibilidade e custos.

A gestao eficiente dos estoques é fundamental para o sucesso de uma
empresa, trazendo inumeros beneficios. Garantir o armazenamento adequado para
suprir as demandas da empresa sem desperdicar recursos é um desafio crucial, capaz
de conferir uma vantagem competitiva no atendimento em relacdo aos concorrentes
(Gaspar, 2017, p.01, apud Ribeiro, 2020, p. 135). De acordo com Moura (2004), a
gestao eficiente permite ajustes eficazes nos processos, resultando em reducéo de
custos e economia nas aquisicdes, ja que os estoques possuem elevado volume de
recursos financeiros investidos.

Ao considerar o0s procedimentos de gestdo, € essencial observar
cuidadosamente tanto a abordagem quanto as ferramentas disponiveis para a
execucao eficaz da gestdo, seja ela aplicada a qualquer fase ou departamento da
organizacao, incluindo a gestao de estoques. (Pessoa, 2021)

Garcia et al. (2006) pontua que os gestores devem lidar com frequéncia com
decisfes relacionadas a quanto pedir, quando pedir, com que frequéncia revisar 0s
niveis de estoques, onde localizar os estoques e como controlar o sistema. Uma
gestao de estoques bem-sucedida ndo apenas maximiza os resultados financeiros,
mas também promove a sustentabilidade e o crescimento continuo da organizacéo.

Desse modo, faz-se necessario delimitar os objetivos e os métodos a serem
utilizados para o processo de gestao dos estoques, de modo que as decisdes tomadas

sejam assertivas e contribuam para o crescimento da organizacao.

2.2.1 Custo de estoque

Custos de estoque referem-se aos gastos e despesas, sejam fixos ou variaveis,
associados a manutencdo e ao gerenciamento de produtos armazenados em um
determinado local. Esses custos podem variar dependendo do tipo do negdcio e do
volume de estoque existente. “O valor de custo do estoque deve incluir todos os custos
de aquisicdo e de transformacao, bem como outros custos incorridos para trazer os

estoques a sua condigéo e localizagéo atuais” (Silva, 2020, pg. 322).
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Segundo Ballou (2006) e Garcia et al. (2006), os custos de estoque podem ser

divididos em trés principais areas:

a) Custo de aquisicdo: sao os custos relacionados a compra de mercadorias, aqui

estao inseridos o custo da mercadoria em si, como também os custos com frete,

inspecdo, dentre outros;

b) Custo de manutencdo: estéao

relacionados aos custos

incorridos do

armazenamento de produtos por determinado periodo, quanto maior o volume

e tempo de armazenamento, maior sera o custo de manutengdo. Incluem

manuseio, obsolescéncia, espaco, etc.;

c) Custo de falta de estoques: ocorre quando ndo ha estoque suficiente para

atender a demanda de um cliente em determinado momento, ocasionando

multas contratuais, perda de venda, uso de plano de contingéncia, dentre

outros custos.

O comportamento dos custos de estoques pode variar de acordo com o volume

de produtos que a empresa possui ou adquire. Alguns custos sdo diretamente

proporcionais ao aumento dos estoques, enquanto outros diminuem ao passo que 0

volume de estoque cresce (Silva, 2020). O Quadro 1 apresenta alguns exemplos

dessa colocacao:

Quadro 1 - Custos associados aos estoques

Custos que diminuem quando os estoques
aumentam

Custos que aumentam quando 0s estoques
aumentam

Custos de pedido

Custo do capital de giro

Custos de desconto/acréscimo de pre¢cos

Custo de armazenamento

Custos de falta de estoques

Custo de obsolescéncia e deterioracdo

Custo de ineficiéncia operacional

Fonte: Adaptado de Silva (2020)

Para que o gerenciamento de estoques da empresa seja realizado de forma

eficiente e eficaz, busca-se otimizar 0s custos associados, evitando volumes em

excessos, mas também evitando a falta de produtos. Equilibrar adequadamente o

estoque é essencial para garantir a disponibilidade de produtos, reduzir perdas e

maximizar a rentabilidade do negocio.

2.2.2 Estoque de seguranca
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Estoque de seguranca, também chamado como estoque minimo, € a menor
qguantidade de produto que se deve ter em estoque de modo que garanta o pleno
funcionamento do processo produtivo, cobrindo os atrasos de ressuprimento e
eliminando o risco de faltas (Dias, 2010).

O conceito de estoque de seguranca desempenha um papel fundamental em
um sistema de controle de estoque eficaz, uma vez que esta intimamente relacionado
aos recursos financeiros da empresa (Neves; De Salles, 2020).

Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) descrevem estoque de seguranca
como sendo aquele que absorve oscilagdes imprevistas do suprimento e da demanda,
também conhecido como estoque pulméao, colchdo ou buffer. Chopra e Meindl (2011)
também pontuam o estoque de seguranca como uma forma de suprir a demanda que
se comportou acima do previsto em um intervalo de tempo.

Portanto, o estoque de seguranca contribui com a disponibilidade dos itens em
estoque mesmo quando a demanda apresenta comportamento irregular. No entanto,
ao determinar o estoque de seguranca, € necessario bastante critério, ja que estoque
representa capital inoperante (Dias, 2010).

Segundo Dias (2010), algumas causas que influenciam a determinacédo do
estoque de seguranca sao:

a) Oscilacdo no consumo;

b) Oscilagéo no tempo de reposicéo;

¢) Variacdo na qualidade (lotes rejeitados);

d) Remessas divergente do solicitado, por parte do fornecedor;
e) Divergéncias de inventario.

O processo de ressuprimento de um produto é afetado por diversos fatores que
necessitam de atencdo, no cotidiano é comum que existam oscilacdes nas variaveis
gue impactam esse ressuprimento, por este motivo € essencial que elas sejam
consideradas na determinacdo do estoque de seguranca da organizagao.

Figueiredo, Fleury e Wanke (2003, p.363) pontuam que:

Erros de previsdo de vendas, atrasos no ressuprimento de materiais,
rendimento da producéo abaixo do esperado. Esses séo problemas comuns
gue fazem parte do dia-a-dia do profissional de logistica. Para lidar com essas
incertezas, presentes em praticamente todas as opera¢cdes de producédo e
logistica, podem ser utilizados estoques de seguranca. Porém, seu correto
dimensionamento ainda gera muitas davidas e divergéncias. Muitas
empresas determinam de maneira inadequada seus estoques de seguranca,
pois ndo se baseiam em medidas precisas da variabilidade das operacdes.
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Isso pode levar a custos desnecessarios que frequentemente ndo sdo
mensurados.

O estoque de seguranca (ES) pode ser determinado com base no consumo
minimo dos produtos, uma projecdo minima estimada e utilizar as avaliacdes
estatisticas (Dias, 2010; Brito, 2010). Também leva em consideracdo o nivel de
servico (NS) que, de acordo com Martins e Campos Alt (2009), refere-se a eficacia do
estoque em atender a demanda.

Peinado e Graeml (2007), discutem sobre trés situacdes de variacdo para o
calculo de estoque de seguranca, sdo elas:

a) Estoque de seguranca com demanda variavel e tempo de ressuprimento
constante: esse calculo leva em consideracéo a variacdo da demanda durante

o tempo de ressuprimento. E calculado por:

ES=Z*VIR *op (1)

Onde Z é o numero de desvios-padrao que define o percentual admitido de ndo
atendimento do pedido, op € o desvio-padrdo da demanda e TR € o tempo de
ressuprimento (lead time), que é o tempo desde a solicitacdo pelo cliente até a
entrega do produto.

O valor de Z é tabelado e varia de acordo com o nivel de servigo. Abaixo, na

Tabela 1, é apresentado o valor de Z para um intervalo de nivel de servico:

Tabela 1 - Niveis de servico versus numero de desvios-padrao

Nivel de Servico Valor Z
85% 1,04
90% 1,28
95% 1,64
96% 1,76
97% 1,88
98% 2,04
99% 2,36
99,5% 2,60

Fonte: Adaptado de Peinado e Graeml (2007)

b) Estoque de seguranca com demanda constante e tempo de ressuprimento

variavel: calculo realizado quando a variacdo da demanda € tdo pequena que
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pode ser desprezada, no entanto o tempo de ressuprimento sofre variacfes

consideraveis. E calculado por:

ES=Z* D*org 2)

Onde D é a demanda média e orr € 0 desvio-padrdo do tempo de
ressuprimento.

c) Estoque de seguranca com demanda e tempo de ressuprimento variaveis: € o

calculo que considera a variabilidade tanto na demanda quando no tempo de

ressuprimento. E calculado por:

ES=2" [(TR*0})+ (0" " o) )

Onde TR é o tempo médio de ressuprimento.
O calculo do estoque de seguranca deve levar em consideracdo as variacdes
do processo para que se tenham resultados assertivos e que representem a realidade

da empresa, evitando estoques sub ou superdimensionados.

2.2.3 Ponto de pedido

Ponto de pedido, também conhecido como ponto de ressuprimento, representa
o momento ideal em que se deve realizar a solicitacdo de um novo pedido de
reposicao para que o estoque ndo chegue a zero, o ponto de pedido deriva do prazo
de entrega de um pedido e da taxa de demanda (Slack; Brandon-Jones; Johnston,
2018).

Esse ponto de pedido leva em consideracdo o tempo de ressuprimento (TR)
gue, segundo Dias (2010), é o tempo decorrido desde 0 momento que que se verifica
a necessidade de reposicéo até a chegada do material.

Segundo Martins e Laugeni (2005), existem dois sistemas para a gestdo dos
materiais, sdo eles: revisdo continua e revisdo periddica. Na revisdo continua, quando
se tem saida de estoque e o saldo restante € menor que a quantidade do ponto de

pedido, o pedido de compras deve ser solicitado. Ja na revisao periodica, define-se
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uma politica de reposi¢cao necessaria para atingir o estoque até o ponto maximo, essa
reposicao pode ser mensal ou semanal, por exemplo.

Peinado e Graeml (2007), pontuam que no sistema de revisdo continua, o
estoque é sempre monitorado e no momento em que atinge determinado nivel, é feito
um pedido de tamanho fixo. Esse nivel é o ponto de pedido. De acordo com Martins e

Campos Alt (2009), o ponto de pedido (PP) pode ser determinado por:

PP =(TR*D)+ES (4)

Onde PP é o ponto de pedido, TR é o tempo de ressuprimento, D € a demanda
e ES é o estoque de seguranca.

J& para o sistema de reviséo periodica, Peinado e Graeml (2007) pontuam que
o intervalo de reposicao é fixo e a variacdo ocorre nos lotes de compra, ja que no

momento do ressuprimento deve-se avaliar o nivel remanescente do estoque.

2.3 CURVA ABC

O método da curva ABC, consiste na avaliacdo do consumo dos produtos em
estoque, dentro de um periodo especifico, seja em termos de valor financeiro ou
quantidade, com o objetivo de categoriza-los em uma sequéncia decrescente com
base na sua relevancia (Martins, 2006).

O método é fundamentado no diagrama de Pareto, que destaca que nem todos
0s produtos possuem a mesma importancia, resultando em um direcionamento de
atencao para os itens que verdadeiramente demandam foco (Giacomin; Junior, 2022).

O intuito da ferramenta é a definicdo dos grupos de produtos, de modo que seja
possivel a utilizacdo dos métodos de controle de estoques mais apropriados, visando
um sistema mais eficiente (Corréa; Corréa, 2008). Sendo assim, cada classe de
produtos pode ter uma forma diferente de gerenciamento e cabe ao gestor do estoque
acompanhar e controlar, para que os objetivos sejam alcancados.

Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) definem as classes dos itens da
seguinte maneira:

a) Itens classe A: sdo aqueles 20% de itens de alto valor que representam cerca
de 80% do valor total do estoque;
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b) Itens classe B: sdo aqueles de valor médio, normalmente os 30% de itens
seguintes que representam cerca de 10% do valor total;

c) Itens classe C: sdo aqueles de baixo valor que, apesar de compreender cerca
de 50% do total de tipos de itens estocados, provavelmente representam
apenas 10% do valor total dos itens estocados.

Dias (2010) pontua o nivel de importancia de cada classe de item, o autor afirma
que os itens da classe A sdo 0os mais relevantes e requerem mais atencao por parte
dos gestores, ja os itens de classe B estdo numa posicao intermediaria de importancia,
enguanto os de classe C sdo 0s menos relevantes, necessitando de pouca atencao.

Peinado e Graeml (2007) definem que o procedimento para determinacédo da
classificagdo ABC deve ser realizado da seguinte forma:

1° passo: levantar a relacao de itens que se deseja determinar a classificacéo
ABC.

2° passo: classificar os itens em forma decrescente por valor total.

3° passo: incluir o valor total acumulado, o percentual unitério de cada item e
o percentual acumulado.

4° passo: elaborar o quadro resumo da classificacéo e o grafico da curva ABC
(Figura 1).

Figura 1l - Curva ABC
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Fonte: Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018)

Com o uso da ferramenta é possivel realizar uma priorizacao eficiente dos itens
de maior impacto para a empresa, alocando os recursos de forma estratégica,
ajudando a reduzir custos de armazenagem e capital de giro e facilitando a tomada

de deciséo frente as estratégias da empresa. O sistema ABC é essencial e permite
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classificar os produtos em estoque por valor e quantidade, permitindo vantagens

financeiras e na propria organizacao dos estoques (Santos, 2019).

2.4 CLASSIFICACAO XYZ

Assim como a curva ABC, temos também a Classificacdo XYZ. Esta se origina
do campo da gestéo de qualidade e envolve uma avaliacado suplementar do efeito que
um determinado item ter4 nas operagbes de uma organizacdo (Pontes, 2013).
Segundo Maehler et. al. (2004), essa classificacdo tem por objetivo o aprimoramento
das operacdes, pois disponibiliza aos responsaveis pela tomada de decisdes dados
pertinentes, valiosos e imprescindiveis para otimizar a gestdo de estoques de forma
eficaz.

A classificacdo, baseada no critério de criticidade, requer avaliacdo dos
profissionais que tenham conhecimento sobre a demanda considerando alguns
caracteristica de comportamento dos itens (Gasnier, 2016). O Quadro 2 pontua essas

caracteristicas.

Quadro 2 - Classificacdo XYZ
Itens Caracteristicas

Itens de minima criticidade
CLASSE X Sua falta ndo implica em maiores consequéncias, ndo interrompe atividade

Pode ser substituido

Itens criticos
CLASSE Y Sua falta representa razoavel transtorno e custo

Gera retencao de produtos/insumos no processo

Itens de alta criticidade, vitais
CLASSE Z Sua falta pode interromper processos da empresa
N&o podem ser substituidos

Fonte: Adaptado de Gasnier (2016)

Consequentemente, cada item mantido em estoque desempenha funcdes
distintas, e é importante que sejam gerenciados de forma diferenciada, a fim de evitar
um investimento excessivo em um produto especifico e, ao mesmo tempo, garantir

gue nao faltem recursos em outros (Capellato; Airton, 2012).
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3 METODOLOGIA

Neste capitulo serdo abordados todos os aspectos metodoldgicos da pesquisa
realizada, descrevendo-se 0s procedimentos necessarios e Uteis para apresentagcao
de uma proposta de estoque de seguranca, com o auxilio da ferramenta de analise
curva ABC.

O estudo em questao tem por finalidade realizar uma pesquisa de natureza
aplicada, entendendo-se que a pesquisa aplicada busca conhecer o problema e
resolvé-lo de modo que produza um efeito real, atingindo o objetivo proposto (Gil,
2002; Vergara, 2003).

Visando alcancar os objetivos propostos e melhor apreciagéo deste trabalho,
foi utilizada uma abordagem de pesquisa de métodos mistos, conhecida como quali-
guantitativa. Nessa abordagem, utiliza-se a combinacdo da abordagem qualitativa
para explorar e entender o problema de pesquisa (Creswell, 2010), com a abordagem
quantitativa para a coleta e analise de dados e informag6es de modo que seja possivel
mensurar e evidenciar o problema de pesquisa (Miguel, 2012).

Quanto aos objetivos, trata-se de uma pesquisa exploratoria, que, de acordo
com Gil (2002, p.41), “tém como objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a constituir hipéteses”, considerando
gue o estudo busca entender a atual situacédo do estoque da empresa.

Nesta pesquisa, o procedimento técnico utilizado foi o estudo de caso, pois
busca conhecer detalhadamente o objeto de pesquisa em um contexto real, de modo
gue sejam esclarecidos os procedimentos adotados para entender o caso, como
foram realizados e os resultados obtidos. (Miguel, 2012).

Para elaboracdo da pesquisa, um passo a passo foi realizado desde a
identificacdo do problema até a analise dos resultados. A sequéncia esta representada

na Figura 2:

Figura 2 - Fluxo da Metodologia

Fonte: A autora (2023)
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Inicialmente foi realizada a identificacdo do problema a ser estudado. Os
problemas mencionados no estudo foram levantados através de observacdes e
percepcao dos profissionais envolvidos nas atividades do setor. Desse modo, a
proposta foi evidenciar as lacunas existentes na gestéo do estoque, para testar de que
modo a aplicacdo curva ABC pode trazer melhorias para o processo.

O processo estudado possui uma quantidade significativa de itens, mais
especificamente 93 modelos de placas que estédo vigentes. A demanda dos itens &
recebida pelo processo produtivo com uma semana de antecedéncia da data do
atendimento e, a partir de entdo, inicia-se 0 sequenciamento da producdo para
produzir as quantidades solicitadas.

Esses itens possuem demanda que oscila entre milhares a milhdes de unidades
por semana, ou seja, 0s Vvalores sdo expressivos, desse modo, para melhor
compreender o problema, foi utilizada uma normalizacdo que converte unidade de
placa em unidade de paletes, o fator utilizado foi de 8500 unidades, ou seja cada
unidade de palete possui 8500 unidades de placas. Com isso, utilizou-se do método
de analise ABC, com o intuito de realizar a classificacéo eficiente dos itens e contribuir
para a organizacao e balanceamento dos estoques.

Em seguida, elaborou-se a fundamentacao tedrica para dar embasamento para
a pesquisa, abordando o0s conceitos de gestdo de estoque, vantagens e
desvantagens, ferramentas utilizadas, dentre outros aspectos.

Posteriormente, na coleta de dados, foi realizado um acompanhamento
semanal, durante 30 semanas. No inicio de cada semana, é recebido um pedido onde
contém os modelos e volumes necessarios para o atendimento da semana seguinte.
Com base nesse pedido, foi alimentada uma base de dados para que posteriormente,
fosse possivel realizar as andlises de comportamento de demanda de cada item e s6
entdo, aplicar o método de analise ABC, levando em consideracao o volume requerido
por semana, no periodo de 30 semanas para poder categoriza-los.

O estudo de caso partiu da utilizacdo dos dados coletados para a aplicacao da
curva ABC, com o objetivo de definir as classes dos itens, no entanto observou-se que
a primeira classificacédo realizada ndo estava adequada para o comportamento de
todos os itens, surgindo a necessidade de uma reclassificagdo para a classe A, e
entdo seguir com as analises seguintes. No capitulo 4, serdo apresentados mais

detalhes sobre as particularidades do estudo.
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Apos a classificacdo ABC, foi necessaria a realizacao da analise de criticidade
XYZ para definicdo do nivel de servico adequado para cada classe e s6 entdo poder
definir os niveis de estoque de forma mais assertiva e por fim analisar os resultados.

A pesquisa foi realizada em uma empresa de acumuladores de energia, onde
foi realizada a coleta e tratamento dos dados de consumo de um dos insumos
utilizados para a producdo de baterias. A partir dessa base de dados, foi possivel
aplicar a ferramenta Curva ABC e posteriormente a analise de criticidade XYZ para
identificar qual o cenério ideal dos estoques, definir os niveis de ressuprimento e fazer
um comparativo com o cenario real, que foi obtivo através do relatério do ERP da
empresa, para que seja possivel analisar os impactos com a implementacdo da

ferramenta.
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4 ESTUDO DE CASO

Neste capitulo sera apresentado o desenvolvimento da pesquisa, explicando
0s meios pelos quais os resultados foram obtidos, assim como a contextualizagéo do
objeto de estudo, o problema abordado e o procedimento para coleta dos dados,
elaborando a base para a andlise e apresentacdo dos resultados e discussoes,

posteriormente.

4.1 A EMPRESA

A empresa objeto de estudo, é referéncia no segmento de acumuladores
elétricos e lider na América do Sul, possui mais de 60 anos de existéncia e é
responsavel por atender o0s mercados automotivo, nautico, logistico, de
telecomunicacdes, de sistemas no-break e de energia alternativa com suas solucdes
em baterias.

O estudo de caso foi realizado na fabrica matriz da empresa, situada na cidade
de Belo Jardim, na regido agreste do estado de Pernambuco. A escolha para
realizacdo do estudo se deu pelo fato de que a autora faz parte da equipe de Logistica
Industrial da empresa e esta diretamente envolvida com as atividades de gestdo de
estoques, area que impacta diretamente nos resultados comerciais e financeiros da

organizacao.

4.2 DESCRICAO DA UNIDADE DE ANALISE

O processo produtivo da empresa € composto por diversas areas que possuem
estoques intermediarios, a Figura 3 mostra o diagrama do processo produtivo da

bateria.

Figura 3 - Diagrama do processo produtivo de bateria

Laminagéo Expansé&o da Empastamento
do chumbo bobina da placa

N Processo de

Fonte: A autora (2023)
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Cada etapa do processo mantém um estoque para acomodar as flutuacdes
inerentes ao processo. No entanto, a pesquisa concentrou-se especificamente no
estoque de um insumo critico: as placas de chumbo produzidas no empastamento e
utilizadas para a fabricacdo de baterias. Essa escolha deve-se a auséncia de um
sistema de gestéo consolidado e ao consideravel tempo de processamento envolvido,
tornando-o um objeto de pesquisa altamente relevante e oportuno.

A demanda pelo consumo desse insumo parte do processo seguinte que é a
montagem. Algumas etapas séo realizadas desde o pedido até a disponibilizagéo das

placas no estoque para uso, a sequéncia € apresentada no diagrama mostrado na

Figura 4.
Figura 4 - Fluxo do pedido a producéo
3\ N\ 3\
Recebimento do Programag&o da Producéo
pedido producao (Empaste)
J J J
3\ N\ 3\
Disponibilizacao Processo de
no estoque secagem Processo de Cura
J J J

Fonte: A autora (2023)

Semanalmente é recebido um pedido com o modelo, volume e data de entrega

desse insumo (Figura 5).

Figura 5 - Pedido semanal de
SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA

vzl zeznl] ol ezl ==

13005445 MNC-07L/110 Ca NB42 - - 27.000 27.000

13000739 MPP-09L/125 Sn PB43 NG FV - - - - 40.500 94.500
13001571 MNP-09L/110 Sn NB43CLEAN NG 20.736 - - - - 14.400
13003695 MNP-08L/115 Sn EFE G4 75.060 94.500 94.500 94.500 -
13002986 MPP-09L/125 Sn PB42 NG 19.440 - - - 15.540
13001545 MPP-10L/130 Sn PB43 NG 75.060 94.500 94.500 94.500 - -
13002918 APP-08/83 Sn PB40 NG 63.000 63.000 63.000 63.000 50.400 50.400
13004803 ANC-07/74 Ca NB42 63.000 63.000 63.000 63.000 50.400 50.400
13002549 FNC-07/75 Ca SD 45.600 9.600 - - - -
13001678 FNC-07/75 Ca NB42 51.000 51.000 51.000 51.000 51.000 -
13001459 FPP-08/85 Sn PB40 NG 126.000 288.000 309.000 309.000 252.000 207.000

Fonte: A autora (2023)

Com base nesse pedido, é realizada a programacgéo da producéo das placas,
esse processo consiste em verificar quais os modelos e quantidades foram solicitadas

para a semana seguinte, avaliar se ja possui algum volume em estoque que pode ser
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considerado para o atendimento do pedido para s6 entéo realizar 0 sequenciamento
da producdo levando em consideracdo o tempo de processo dos itens, a
disponibilidade de equipamentos produtivos e a data de entrega. Ap0s o
sequenciamento a producgdo € iniciada.

Ao finalizar a producédo, o material segue direto para uma estufa para realizar
0 processo de cura. Finalizado o tempo de cura do material, ele passa mais um tempo
na estufa para realizar o processo de secagem, s6 depois disso o material esta
liberado para ir para o estoque e em seguida ser utilizado no processo de montagem
das baterias.

No entanto, o tempo decorrido entre o processo de producdo até a
disponibilizacdo das placas no estoque € consideravelmente alto e, por este motivo, é
frequente a ocorréncia de mudancas de programacdo na montagem devido a
indisponibilidade da placa no estoque, ou seja, o nivel de servico desejado ndo é

atendido.

4.3 O PROBLEMA

Atualmente a empresa conta com 93 modelos de placas, e um grande mix é
utilizado semanalmente com frequéncia. Os modelos possuem caracteristicas de
processos diferentes, como o tempo de producéo, cura e secagem e uma variacao na
demanda. No entanto o tempo de ressuprimento aproxima-se de um ndamero
constante, ja a demanda apresenta uma variagao consideravel. No Apéndice A, estédo
0s modelos vigentes, o tempo de ressuprimento desde o pedido até a disponibilidade
no estoque, a demanda média semanal e o desvio-padrdo da demanda. E possivel
observar as grandes diferencas nos desvios-padréo das demandas das placas, isso €
justificado pela mudanca de mix de produtos que ocorre semanalmente. A base de
dados pura ndo sera apresentada devido a sensibilidade dos dados utilizados.

Como mencionado, ndo se tem nenhuma ferramenta consolidada para a gestao
desse estoque e, atualmente, ndo existe estoque de seguranca para os itens, ou seja,
o volume produzido € apenas para atender o pedido semanal, sem considerar as
variaveis do processo que podem causar desabastecimento dos itens em estoque.

Vale ressaltar que ndo ha registros documentados sobre as variaveis que

causam desabastecimento dos itens, no entanto, através das observacdes no periodo
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estudado e pela percepcéao dos especialistas envolvidos no processo, algumas dessas
variaveis sao:

a) Quebra de equipamentos;

b) Falta de insumo para producéao;

c) Problemas de qualidade;

d) Aumento do tempo de processo de cura e secagem para atender as

especificacdes do item;

e) Aumento da demanda.

Esses problemas, atrelados a ndo existéncia de um estoque de seguranca para
amenizar 0s impactos, ocasionam um desbalanceamento e, consequentemente,
faltas de alguns itens e excesso de outros em estoque. Sendo assim, se fez
necessario utilizacdo de uma ferramenta para gestao desse estoque, inserindo a curva
ABC como ferramenta de apoio para determinar os niveis ideais de estoque de
seguranca de cada item, para que as incertezas do processo ndo causem maiores

problemas e seja possivel um melhor gerenciamento desse estoque.

4.4 COLETA E ANALISE DE DADOS

A coleta de dados foi realizada durante um periodo de sete meses, de janeiro
ajulho de 2023, onde a cada semana é recebido um pedido. Com isso, obteve-se uma
amostra de 30 pedidos.

Para essa coleta foi utilizada uma planilha eletrénica (Excel), contendo todos
0s modelos de placas vigentes e, semanalmente, ao receber um novo pedido, essa
informacao era armazenada na planilha de coleta. Ao final do periodo de 30 semanas,
a base continha um volume significativo de dados, sendo possivel realizar as andlises.

Com essa base de dados, foi possivel calcular a demanda média semanal para
cada item, no Apéndice A, podemos visualizar essa demanda no periodo analisado e
a normalizacdo realizada. Apos esse procedimento de normalizacdo, iniciou-se a
aplicacao da curva ABC.

De acordo com o procedimento definido por Peinado e Graeml (2007), primeiro
foi levantado a relacéo dos itens a serem classificados, posteriormente classificou-se
de forma decrescente o volume da demanda e foi calculado o valor total acumulado.
Com base nesses valores, calculou-se o percentual unitario e percentual acumulado,

como é possivel observar no Apéndice B.
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Por fim, foi elaborado o quadro resumo (Quadro 3) e o grafico da classificacao
ABC (Figura 6).

Quadro 3 - Resumo classificacdo ABC

.| Com relagédo a demanda Com relacéo aos itens
IS Demanda % Quantidade %
A 1.674 79,21% 29 31,18%
B 228 10,77% 16 17,20%
C 212 10,02% 48 51,61%
Total 2.113 100,00% 93 100,00%

Fonte: A autora (2023)

Figura 6 - Classificacdo ABC
100,00%

100,00%
80,00%

60,00%
40,00%

20,00%

Percentual de Demanda

0,00%
1 4 710131619222528313437404346495255586164677073767982858891

Item

C EEENB IS A Y% unitdrio e9% acumulado

Fonte: A autora (2023)

Observando as classificacfes e o comportamento dos dados, pode-se perceber
que a relacao estabelecida é que pouco mais de 30% dos itens, representam os quase
80% de demanda total, no entanto a porcentagem de itens representa um nimero
significativo na categoria A, 29 dos 93 modelos de placas, o que acaba por aumentar
o nivel de dificuldade do gerenciamento do estoque, ja que itens de classe A requerem

maior atencao.

E nitida a diferenca de comportamento da demanda dos itens de classe A, o
volume de demanda reduz bruscamente do primeiro para o ultimo item da mesma
classe, como pode-se observar na Figura 7, o que levou a necessidade de refinar
ainda mais essa classificacéo, para que as medidas de gerenciamento de estoques

sejam mais assertivas.
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Figura 7 - Demanda média semanal da classe A
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Fonte: A autora (2023)

Levando esse ponto em consideracdo, foi realizada uma nova classificacédo
ABC apenas para os itens de categoria A e, com isso, a classificacdo geral passou a
ser constituida das categorias A, B, C, D e E. O Apéndice C representa essa
classificacdo e o quadro resumo (Quadro 4) juntamente com o grafico da curva ABC

(Figura 8), apresenta a relacéo da nova classificacao.

Quadro 4 - Resumo classificacdo ABCDE

1.000 55,59% 13,98%
288 16,00% 9 9,68%
150 8,34% 7 7,53%
173 9,61% 13 13,98%
188 10,46% 51 54,84%

1.800 100,00% 93 100,00%

Fonte: A autora (2023)
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Figura 8 - Classificacdo ABCDE
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Fonte: A autora (2023)

Diante dessa nova configuracao, foi definido o nivel de servico desejado para
cada classe, ja que, de acordo com Coelho (2011), estoque de segurancga representa
capital parado e alguns produtos necessitam de um nivel de atencao maior que outros.
Desse modo, utilizou-se da classificacdo de criticidade (XYZ) (vide Quadro 5), de
acordo com a analise do gestor e do pesquisador com relacdo a frequéncia de

utilizagdo dos modelos.

Quadro 5 - Classificacdo XYZ

A

B

C

D

v

v

N| <| X

v

Fonte: A autora (2023)

a) Itens de classe A e B: sédo itens vitais para o negocio, considerados itens de
classe Z, juntos representam 71,59% da demanda total, requerem maior
atencao pois a indisponibilidade desses itens em estoque pode vir a gerar
paradas de linhas de producéo, portanto o nivel de servigo estabelecido foi de
95%;

b) Itens de classe C e D: séo itens considerados criticos, classe Y, mas nao vitais,
sendo assim, a falta desses itens pode ser contornada, por exemplo, com uma
reprogramacao da producao, sem maiores perdas, portanto o nivel de servi¢co

estabelecido foi de 85%;
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c) Classe E: sdo itens de minima criticidade, classe X, geralmente costumam

permanecer um periodo significativo sem movimentacdo, por este motivo

optou-se por ndo definir parametros de estoque para esses itens, ou seja,

produzir apenas sob pedido.

Assim, foi possivel calcular o estoque de seguranca, onde a demanda € variavel

e o0 tempo de ressuprimento € constante para cada item, utilizando a formula (1), o

ponto de ressuprimento baseado em reposicao continua, utilizando a formula (2) e o

estoque maximo considerando a soma do estoque de seguran¢ca mais a demanda

meédia semanal e, a partir disso, comparar com 0s niveis atuais de estoque que foram

coletados a partir de um relatério do sistema da empresa. O estoque atual foi

identificado através de cores que representam o status daquele item:

a) Roxo: itens que estdo com estoque acima do ideal, ou seja, acima do estoque

maximo;

b) Verde: itens que estdo com estoque saudavel, ou seja, entre o ponto de pedido

e 0 estoque maximo;

c) Amarelo: itens que devem ser repostos, caso a solicitacdo de ressuprimento

ainda nédo tenha sido realizada, pois estdo com estoque entre o ponto de pedido

e 0 estoque de seguranca;

d) Vermelho: itens com risco de ruptura, pois estdo abaixo do nivel de estoque

de seguranca.

A Tabela 2 mostra o resultado das analises:

Tabela 2 - Niveis de estoque

(continua)
| . Curva SSeElle Fei Estoque Estoque
tem Descricédo ABC de dg Max Atual
Seguranca Pedido )
1 PLACA FNC-07/92 CA NB42 A 55,5 150,4 2453
2 PLACA FPP-08/85 SN PB40 NG A 52,2 1224 1927 80,3
3 PLACA FNC-07/88 CA NB42 A 31,1 82,1 1332
4 PLACA FPP-07/96 SN PB40S NG A 26,6 70,3 1139 1422
5 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 A 44,2 794 1147 51,1
6 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG A 49,6 964 1199 39,6
7 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG A 51,4 956  117,7
8 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 A 44,0 70,2 96,4 85,0
9 PLACA MPP-09C 100 SN PB42 NG A 32,0 65,9 82,9 41,6
10 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 A 21,8 455 69,2 52,1
11 PLACAFNC-07/75 CASD A 44,3 66,2 88,1
12 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG OEM A 36,2 63,1 76,5 64,0
13 PLACA VPP-08/80 SN PB43 NG OEM A 21,6 41,1 60,5 56,0
14 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG - 46,7 72,5 85,4 83,5
15 PLACA VNP-08/72 SN EFB G4 NG OEM 26,5 51,0 63,2



Tabela 3 - Niveis de estoque
(continuacao)

Estoque  Ponto

Curva Estoque Estoque

Item Descricéo de de p
: AEE Seguranca Pedido S AUEY

16 PLACA FNC-07/75 CA NB42 28,4 46,6 64,7 45,8
17 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG OEM 25,4 55,6 61,6 57,1
18 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG OEM 25,4 55,6 61,6 55,2
19 PLACA FPP-09/85 SN PB42 NG 32,8 47,4 62,0 31,2
20 PLACA FPP-09/91 SN PB42 NG 17,1 30,1 43,1
21 PLACA FPP-10/96 SN PB40S 32,5 45,2 57,9 44,1
22 PLACA JNP-08/81 SN EFBG4 NG VW OEM 22,3 41,6 45,4
23 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG 14,8 34,1 37,9 36,9
24 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG 14,8 34,1 37,9 23,6
25 PLACA FNC-07/75 CA NB42 NG OEM 12,6 24,0 35,5
26 PLACA FNC-07/65 CA SD 21,9 32,6 43,3 22,7
27 PLACA FPP-10/85 SN PB40S 20,1 30,2 40,2 59,0
28 PLACA APP-08/83 SN PB40 NG 12,0 22,0 32,1 56,1
29 PLACA ANC-07/74 CA NB42 11,9 21,7 31,5 25,6
30 PLACA FPP-09/88 SNPB43 NG 19,2 31,4 37,6

31 PLACA FNC-07/78 CA NB42 NG OEM 13,5 22,3 31,0

32 PLACA JPP 09/91 SN PB43 NG VW OEM 10,5 23,6 26,3

33 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG 12,4 20,0 27,7

34 PLACA MNC-07C 95 CA SD 12,2 19,2 26,2 4,6

35 PLACA VNC-07/88 CA NB42 11,4 18,4 25,4
36 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG OEM 9,6 184 22,8 9,0

37 PLACA MPP 09C 115 SN PB40 NG 12,6 21,0 25,2
38 PLACA MPP-09L/125 SN PB42JK NG 15,8 234 272 17,5

39 PLACA FNC-07/75 CA SD OEM 8,1 13,5 19,0 11,8

40 PLACA FPP-095/88 SN PB42 NG OEM 8,1 13,5 19,0
41 PLACA FPP-07/85 SN PB40S NG 9,6 14,6 19,7 14,4

42 PLACA VPP-09/92 SN PB42 VW OEM 10,9 16,8 19,8 15,7

43 PLACA MNC-07L/110 CA SD OEM

44 PLACA VNP-08/75 SN SEB VW OEM

45 PLACA VNP-08/80 SN SEB VW OEM

46 PLACA MPP-09L/120 SN PB42JK NG

47 PLACA JPP-09/93 SNPB43 NG VW OEM

48 PLACA VNC-07/75 CA SEB OEM

49 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG OEM

50 PLACA MNP-08L/100 SN EFBG4 NG

51 PLACA MPP-09L/125 SN PB43 NG FV

52 PLACA VPP-08/75 SN PB42 OEM

53 PLACA VNC-07/75 CANB42 NG OEM

54 PLACA FNC-07/88 CA SD

55 PLACA FPP-08/88 SN PB42 VW OEM

56 PLACA FNC-07/75 CA SEB VW OEM

57 PLACA VPP-08/87 SN PB42 VW OEM

58 PLACA MPP-09C/105 SN PB42 NG OEM

59 PLACA MNC-07C/95 CA SD OEM

60 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 OEM

61 PLACA FPP-07/85 SN PB42

62 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG OEM

63 PLACA MNP-09L/110 SN NB43 CLEAN NG

64 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 OEM

65 PLACA RNCC-10/91 SN NB44 AGM

66 PLACA FPP-07/75 SN PB40S

67 PLACA UPP-08/47 SN PB40 NG

mMm|mm|m{mm|m{mm|mmmmmmmmmmmmmmmmOo0|0OCg0|0g0|go|oonO0Oo o000

68 PLACA RPF-14/112 SN PB41 AGM
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Tabela 4 - Niveis de estoque

(concluséo)

Item

Descricao

Estoque  Ponto
Curva de de Estoque Estoque

ABC Max. Atual

69

PLACA MPP-09L/125 SN PB42 NG

Seguranca Pedido

70

PLACA FT1-09/136 SN PB40 NG

71

PLACA MNC-07C 92 CA SD

72

PLACA MPP-09C 112 SN PB42 NG

73

PLACA MNP-09C 100 SN NB43 CLEAN NG

74

PLACA FT1-09/140 SN NB43 CLEAN NG

75

PLACA MNC-07L/110 CA NB43 CLEAN

76

PLACA UNP-08/50 SN NB43 CLEAN NG

77

PLACA MNP-08C/100 SN EFBG4 NG

78

PLACA MPP-09C 112 SN PB43 NG FV

79

PLACA MPP-09C/95 SNPB40 NG

80

PLACA MNC-07L/110 CA SD

81

PLACA MPP-09C 95 SN PB42

82

PLACA VC-11A/75 SN SEB FOP OEM

83

PLACA VC-15/90 SN PB42 FOP OEM

84

PLACA FPP-08/88 SN PB40 NG

85

PLACA FT2-09/200 SN PB40 NG

86

PLACA MPP-09C/90 SN PB42 NG

87

PLACA FT2-09/202 SN NB43 CLEAN NG

88

PLACA MPP-09C/100 SN PB42 NG OEM

89

PLACA FNP-07/75 SN NB43 CLEAN NG

90

PLACA UNP-08/50 SN SD

91

PLACA FNC-07/92 CA SD

92

PLACA MNC-07C/95 CA NB42 OEM

93

PLACA FPP-07/75 SN PB42

A e A e e A e A S e i i i e A |

Fonte: A autora (2023)
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Nessa secéo, apresentam-se 0s principais resultados do estudo de caso a
respeito da aplicacdo de estoque de seguranca utilizando a curva ABC.

E possivel observar um desbalanceamento nos estoques no que diz respeito
ao nivel atual comparado com o ideal para cada item. Para as classes A e B, que sdo
0s itens vitais, temos a seguinte configuracdo: dos 22 itens, 8 itens com nivel acima
do ideal, 6 com nivel saudavel, 6 abaixo do ponto de pedido e 2 em ruptura, ou seja,
enguanto temos itens vitais em ruptura, que podem gerar grandes transtornos para a
empresa, temos estoque em excesso em outros modelos, o que acende um alerta
para reposicdo das necessidades e esperar 0s itens que estdo com estoque alto
atingirem o nivel de ponto de pedido para s6 entdo disparar a producdo, para que 0
estoque fique balanceado.

O outro extremo € a classe E, onde, de acordo com a classificagcdo XYZ, ndo
foi considerada a necessidade de se ter estoque, e todos os itens dessa classe
atualmente, de acordo com a classificacdo, estdo com estoque acima do ideal. As
classes C e D, também possuem desde itens acima do estoque ideal até itens em
ruptura.

Em geral, o estoque atual possui a seguinte configuracdo apresentada na
Figura 9:

Figura 9 - Porcentagem de cada classe no estoque

Ruptura
4% Abaixo
13%

Ideal
9%

Acima
74%

= Ruptura Abaixo = Ideal = Acima

Fonte: A autora (2023)
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Desse modo, é possivel observar as oportunidades existentes para o
processo, pois, com essa configuracdo atual é perceptivel que os esforcos
demandados para a gestdo deverdo ser diferentes, j4 que se tem a possibilidade de
reduzir o nivel de estoque para diversos itens e, em contrapartida, repor os estoques
dos outros modelos que estdo com quantidades abaixo do ideal e em ruptura, trazendo
melhorias para a gestdo e consequentemente reduzindo os custos com estoques
parados.

Aconselha-se priorizar a reposi¢ao dos itens mais criticos, que pertencem as
classes A e B, enquanto se mantém uma vigilancia rigorosa para evitar rupturas nos
demais.

Sob a dtica de reducdo de custos, é visivel que o desbalanceamento do
estoque esta gerando capital parado que poderia estar sendo investido em itens de
maior prioridade. Quando se avalia 0s niveis de estoque propostos para cada classe,

tem-se o0 seguinte cenario (vide Tabela 3):

Tabela 5 - Variacdo de estoque para atingir 0s niveis propostos

5 e 5 =
Classe Estoque Atual Estoque Prop. o VIR % varlagao
volume reais
A 1306,82 1510,92 16% 23%
B 525,67 544,97 4% 2%
C 260,58 258,33 -1% -7%
D 315,34 326,77 4% 1%
E 662,99 0,00 -100% -100%

Fonte: A autora (2023)

Fazendo o comparativo dos volumes do estoque atual com os do estoque
proposto, observa-se que as classes A, B e D terdo um aumento de estoque, enquanto
as classes C e E terdo reducédo. Contudo, mesmo com o aumento de volume em
algumas classes, o estoque total, que atualmente tem um volume de 3.071,41 paletes,
passara a ter um volume de 2.640,99 paletes, ou seja, 0 estoque como um todo tera
uma reducéo de 14% do volume.

Por motivos de seguranca dos dados da empresa, os valores financeiros nao
puderam ser apresentados, sendo assim, para atender o objetivo especifico de
comparacao do cenario real com o cenario proposto sob a otica de reducéo de custos,
foi utilizado os valores percentuais. Trazendo essa reducéo para o lado financeiro,

caso a proposta aqui apresentada seja aplicada, haver4d aumento de investimento
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para as classes A, B e D e reducéo para as classes C e E. Essa variacao entre as
classes representa uma reducdo de 10% no valor financeiro do estoque de placas

como um todo.
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6 CONCLUSOES

A pesquisa desenvolvida buscou definir o estoque de seguranca e o ponto de
ressuprimento para cada item do estoque de um dos principais insumos para a
producdo de baterias. Por se tratar de uma quantidade significativa de itens que
necessitam de gerenciamento, foi necessaria a utilizacdo de uma ferramenta de apoio
gue permitisse uma visdo geral de todo o estoque e possibilitasse a priorizagdo dos
itens que representavam maior parcela da demanda.

Para isso, utilizou-se da Curva ABC com o intuito de classificar os itens que
possuem maior relevancia no processo e direcionar os gestores com relacao ao nivel
de atencdo que cada classe deve ter, para que ndo haja impactos negativos no
processo. A classificagdo ABC mostrou-se muito eficiente, uma ferramenta simples e
intuitiva, que permite adaptacdes para os diversos tipos de cenarios presentes em
uma indudstria.

Atrelado a curva ABC, utilizou-se também da classificagdo XYZ para definir a
criticidade de cada classe, no que diz respeito ao nivel de servico a ser ofertado, ponto
crucial para definicdo do estoque de seguranca.

Os objetivos do estudo foram alcancados, visto que foram analisadas as
demandas semanais de um periodo de 30 semanas e com uso da curva ABC para
elencar as classes mais relevantes e possibilitar uma avaliagdo assertiva de quais
itens realmente necessitam de maior atencéo, foi elaborada a proposta dos niveis de
estoque de seguranca e ponto de ressuprimento, que foi comparado com o cenario
atual.

Diante dos fatos, foi perceptivel a contribuicdo das ferramentas utilizadas,
projetando uma reducéo de 14% no volume do estoque de placas, 0 que representa
cerca de 10% de reducao do capital imobilizado.

Com isso, constatou-se que a curva ABC desempenhou papel fundamental
na priorizacdo dos itens e direcionamento dos esforcos quando o objetivo é obter
niveis ideais de estoque de seguranca, visando atingir todos os beneficios que essa
ferramenta de gestao oferece, minimizando os impactos significativos nos custos.

Assim, a aplicagdo da proposta desenvolvida nesse estudo podera contribuir
para um melhor balanceamento dos estoques da empresa, assegurando a
disponibilidade dos produtos, protegendo-os contra incertezas, evitando excessos e,

como resultado, reduzindo os custos de armazenamento e o capital imobilizado. Por
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fim, a contribuicdo académica do presente trabalho se baseia na aplicacéo de teorias
e conceitos aprendidos na graduacdo em um cenario pratico, ndo apenas abordando
as ferramentas de forma isolada, mas de forma conjunta, solidificando o entendimento
tedrico e evidenciando a aplicabilidade e resultados.

Diante de tais consideracdes, recomenda-se para trabalhos futuros um maior
aprofundamento sobre a avaliacdo dinamica da classificagdo ABC e 0s impactos que
a mudanca de classes para um mesmo item pode causar para a gestdo de estoques
como um todo.
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APENDICE A — Caracteristica dos itens
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item Descricéo 'I_'R D.méd Normalizacao o
(dias) Semanal demanda =
1 PLACA FNC-07/92 CA NB42 3 1.613.156 189,8 47,8
2 PLACA FPP-08/85 SN PB40 NG 3 1.194.618 140,5 45,0
3 PLACA FNC-07/88 CA NB42 3 867.932 102,1 26,8
4  PLACA FPP-07/96 SN PB40S NG 3 741.620 87,2 23,0
5 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 3 599.006 70,5 38,1
6 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG 4 597.172 70,3 37,0
7 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG 4 563.510 66,3 38,4
8 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 3 445,448 52,4 37,9
9 PLACA MPP-09C 100 SN PB42 NG 4 432.659 50,9 23,9
10 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 3 403.274 47,4 18,8
11 PLACA FNC-07/75 CA SD 3 371.775 437 38,2
12 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG OEM 4 343.229 40,4 27,0
13 PLACA VPP-08/80 SN PB43 NG OEM 3 330.361 38,9 18,7
14 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG 4 328.506 38,6 34,9
15 PLACA VNP-08/72 SN EFB G4 NG OEM 4 311.461 36,6 19,8
16 PLACA FNC-07/75 CA NB42 3 309.260 36,4 24,5
17 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG OEM 5 307.739 36,2 17,0
18 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG OEM 5 307.739 36,2 17,0
19 PLACA FPP-09/85 SN PB42 NG 3 248.352 29,2 28,2
20 PLACA FPP-09/91 SN PB42 NG 3 220.864 26,0 14,7
21 PLACA FPP-10/96 SN PB40S 3 216.166 25,4 28,0
22 PLACA JNP-08/81 SN EFBG4 NG VW OEM 5 196.840 23,2 14,9
23 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG 5 196.560 23,1 15,6
24 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG 5 196.560 23,1 15,6
25 PLACA FNC-07/75 CA NB42 NG OEM 3 194.269 22,9 17,1
26 PLACA FNC-07/65 CA SD 3 181.423 21,3 29,8
27 PLACA FPP-10/85 SN PB40S 3 170.629 20,1 27,4
28 PLACA APP-08/83 SN PB40 NG 3 170.079 20,0 16,4
29 PLACA ANC-07/74 CA NB42 3 166.685 19,6 16,1
30 PLACA FPP-09/88 SNPB43 NG 4 156.400 18,4 22,6
31 PLACA FNC-07/78 CA NB42 NG OEM 3 148.960 17,5 18,4
32 PLACA JPP 09/91 SN PB43 NG VW OEM 5 133.560 15,7 11,1
33 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG 3 130.524 15,4 16,8
34 PLACA MNC-07C 95 CA SD 3 119.543 14,1 16,5
35 PLACA VNC-07/88 CA NB42 3 118.704 14,0 15,6
36 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG OEM 4 112.047 13,2 11,3
37 PLACA MPP 09C 115 SN PB40 NG 4 106.691 12,6 14,9
38 PLACA MPP-09L/125 SN PB42JK NG 4 97.314 11,4 18,6
39 PLACA FNC-07/75 CA SD OEM 3 92.552 10,9 11,0
40 PLACA FPP-095/88 SN PB42 NG OEM 3 92.350 10,9 11,0
41 PLACA FPP-07/85 SN PB40S NG 3 85.812 10,1 13,0
42 PLACA VPP-09/92 SN PB42 VW OEM 4 75.180 8,8 12,9
43 PLACA MNC-07L/110 CA SD OEM 3 71.956 8,5 8,3
44 PLACA VNP-08/75 SN SEB VW OEM 4 70.220 8,3 7,0
45 PLACA VNP-08/80 SN SEB VW OEM 4 66.000 7,8 13,2
46 PLACA MPP-09L/120 SN PB42JK NG 4 64.543 7,6 13,3
47 PLACA JPP-09/93 SNPB43 NG VW OEM 5 63.280 7,4 9,3
48 PLACA VNC-07/75 CA SEB OEM 3 63.187 7,4 8,4
49 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG OEM 3 62.667 7,4 8,4
50 PLACA MNP-08L/100 SN EFBG4 NG 5 62.658 7,4 9,9
51 PLACA MPP-09L/125 SN PB43 NG FV 5 59.633 7,0 9,4
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52 PLACA VPP-08/75 SN PB42 OEM 3 56.520 6,6 9,4
53 PLACA VNC-07/75 CA NB42 NG OEM 3 56.520 6,6 9,4
54 PLACA FNC-07/88 CA SD 3 53.292 6,3 57
55 PLACA FPP-08/88 SN PB42 VW OEM 4 51.100 6,0 6,9
56 PLACA FNC-07/75 CA SEB VW OEM 4 51.100 6,0 6,9
57 PLACA VPP-08/87 SN PB42 VW OEM 4 50.540 59 6,4
58 PLACA MPP-09C/105 SN PB42 NG OEM 4 49.646 5,8 7,9
59 PLACA MNC-07C/95 CA SD OEM 3 48.307 5,7 7,3
60 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 OEM 3 39.978 4,7 7,1
61 PLACA FPP-07/85 SN PB42 3 38.282 4,5 5,8
62 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG OEM 4 29.718 3,5 4,7
63 PLACA MNP-09L/110 SN NB43 CLEAN NG 4 29.014 34 4,5
64 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 OEM 3 28.742 34 4,6
65 PLACA RNCC-10/91 SN NB44 AGM 5 28.728 34 9,4
66 PLACA FPP-07/75 SN PB40S 3 28.320 3,3 10,8
67 PLACA UPP-08/47 SN PB40 NG 3 27.108 3,2 5,2
68 PLACA RPF-14/112 SN PB41 AGM 5 26.826 3,2 8,7
69 PLACA MPP-09L/125 SN PB42 NG 4 25.681 3,0 4,2
70 PLACA FT1-09/136 SN PB40 NG 4 25.060 2,9 6,2
71 PLACA MNC-07C 92 CA SD 3 23.930 2,8 4,3
72 PLACA MPP-09C 112 SN PB42 NG 4 22.640 2,7 4,4
73 PLACA MNP-09C 100 SN NB43 CLEAN NG 4 22.640 2,7 4,4
74 PLACA FT1-09/140 SN NB43 CLEAN NG 4 21.480 2,5 53
75 PLACA MNC-07L/110 CA NB43 CLEAN 3 21.000 2,5 4,1
76 PLACA UNP-08/50 SN NB43 CLEAN NG 3 19.648 2,3 3,9
77 PLACA MNP-08C/100 SN EFBG4 NG 5 17.890 2,1 5,2
78 PLACA MPP-09C 112 SN PB43 NG FV 5 17.890 2,1 5,2
79 PLACA MPP-09C/95 SNPB40 NG 4 17.550 2,1 4,0
80 PLACA MNC-07L/110 CA SD 3 16.566 1,9 4,6
81 PLACA MPP-09C 95 SN PB42 4 9.602 11 24
82 PLACA VC-11A/75 SN SEB FOP OEM 3 8.200 1,0 2,7
83 PLACA VC-15/90 SN PB42 FOP OEM 3 7.380 0,9 2,5
84 PLACA FPP-08/88 SN PB40 NG 3 7.320 0,9 15
85 PLACA FT2-09/200 SN PB40 NG 4 7.280 0,9 3,5
86 PLACA MPP-09C/90 SN PB42 NG 4 6.380 0,8 1,8
87 PLACA FT2-09/202 SN NB43 CLEAN NG 4 6.370 0,7 3,1
88 PLACA MPP-09C/100 SN PB42 NG OEM 4 5.100 0,6 1,8
89 PLACA FNP-07/75 SN NB43 CLEAN NG 4 4.448 0,5 0,7
90 PLACA UNP-08/50 SN SD 3 2.512 0,3 1,0
91 PLACA FNC-07/92 CASD 3 2.310 0,3 0,6
92 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 OEM 3 2.100 0,2 0,8
93 PLACA FPP-07/75 SN PB42 3 1.459 0,2 0,6




APENDICE B - Classificacio ABC

1 PLACA FNC-07/92 CA NB42 10,55% 10,55%
2 PLACA FPP-08/85 SN PB40 NG 7,81% 18,36%
3 PLACA FNC-07/88 CA NB42 5,67% 24,03%
4 PLACA FPP-07/96 SN PB40S NG 4,85% 28,88%
5 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 3,92% 32,79%
6 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG 3,90% 36,70%
7 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG 3,68% 40,38%
8 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 2,91% 43,29%
9 PLACA MPP-09C 100 SN PB42 NG 2,83% 46,12%
10 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 2,64% 48,76%
11 PLACA FNC-07/75 CA SD 2,43% 51,19%
12 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG OEM 2,24% 53,43%
13 PLACA VPP-08/80 SN PB43 NG OEM 2,16% 55,59%
14 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG 2,15% 57,74%
15 PLACA VNP-08/72 SN EFB G4 NG OEM 2,04% 59,78%
16 PLACA FNC-07/75 CA NB42 2,02% 61,80%
17 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG OEM 2,01% 63,81%
18 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG OEM 2,01% 65,82%
19 PLACA FPP-09/85 SN PB42 NG 1,62% 67,44%
20 PLACA FPP-09/91 SN PB42 NG 1,44% 68,89%
21 PLACA FPP-10/96 SN PB40S 1,41% 70,30%
22 PLACA JNP-08/81 SN EFBG4 NG VW OEM 1,29% 71,59%
23 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG 1,28% 72,87%
24 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG 1,28% 74,16%
25 PLACA ENC-07/75 CA NB42 NG OEM 1,27% 75,43%
26 PLACA FNC-07/65 CA SD 1,19% 76,61%
27 PLACA FPP-10/85 SN PB40S 1,12% 77,73%
28 PLACA APP-08/83 SN PB40 NG 1,11% 78,84%
29 PLACA ANC-07/74 CA NB42 1,09% 79,93%
30 PLACA FPP-09/88 SNPB43 NG 1,02% 80,95%
31 PLACA FENC-07/78 CA NB42 NG OEM 0,97% 81,93%
32 PLACA JPP 09/91 SN PB43 NG VW OEM 0,87% 82,80%
33 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG 0,85% 83,65%
34 PLACA MNC-07C 95 CASD 0,78% 84,43%
35 PLACA VNC-07/88 CA NB42 0,78% 85,21%
36 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG OEM 0,73% 85,94%
37 PLACA MPP 09C 115 SN PB40 NG 0,70% 86,64%
38 PLACA MPP-09L/125 SN PB42JK NG 0,64% 87,28%
39 PLACA FNC-07/75 CA SD OEM 0,61% 87,88%
40 PLACA FPP-095/88 SN PB42 NG OEM 0,60% 88,49%
41 PLACA FPP-07/85 SN PB40S NG 0,56% 89,05%
42 PLACA VPP-09/92 SN PB42 VW OEM 0,49% 89,54%
43 PLACA MNC-07L/110 CA SD OEM 0,47% 90,01%
44 PLACA VNP-08/75 SN SEB VW OEM 0,46% 90,47%
45 PLACA VNP-08/80 SN SEB VW OEM 0,43% 90,90%
46 PLACA MPP-09L/120 SN PB42JK NG 0,42% 91,32%
47 PLACA JPP-09/93 SNPB43 NG VW OEM 0,41% 91,73%
48 PLACA VNC-07/75 CA SEB OEM 0,41% 92,15%
49 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG OEM 0,41% 92,56%
50 PLACA MNP-08L/100 SN EFBG4 NG 0,41% 92,97%
51 PLACA MPP-09L/125 SN PB43 NG FV 0,39% 93,36%
52 PLACA VPP-08/75 SN PB42 OEM 0,37% 93,73%
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53 PLACA VNC-07/75 CA NB42 NG OEM 0,37% 94,10% C
54 PLACA FNC-07/88 CA SD 0,35% 94,44% C
55 PLACA FPP-08/88 SN PB42 VW OEM 0,33% 94,78% C
56 PLACA FNC-07/75 CA SEB VW OEM 0,33% 95,11% C
57 PLACA VPP-08/87 SN PB42 VW OEM 0,33% 95,44% C
58 PLACA MPP-09C/105 SN PB42 NG OEM 0,32% 95,77% C
59 PLACA MNC-07C/95 CA SD OEM 0,32% 96,08% C
60 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 OEM 0,26% 96,34% C
61 PLACA FPP-07/85 SN PB42 0,25% 96,59% C
62 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG OEM 0,19% 96,79% C
63 PLACA MNP-09L/110 SN NB43 CLEAN NG 0,19% 96,98% C
64 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 OEM 0,19% 97,17% C
65 PLACA RNCC-10/91 SN NB44 AGM 0,19% 97,35% C
66 PLACA FPP-07/75 SN PB40S 0,19% 97,54% C
67 PLACA UPP-08/47 SN PB40 NG 0,18% 97,72% C
68 PLACA RPF-14/112 SN PB41 AGM 0,18% 97,89% C
69 PLACA MPP-09L/125 SN PB42 NG 0,17% 98,06% C
70 PLACA FT1-09/136 SN PB40 NG 0,16% 98,22% C
71 PLACA MNC-07C 92 CASD 0,16% 98,38% C
72 PLACA MPP-09C 112 SN PB42 NG 0,15% 98,53% C
73 PLACA MNP-09C 100 SN NB43 CLEANNG  0,15% 98,68% C
74 PLACA FT1-09/140 SN NB43 CLEAN NG 0,14% 98,82% C
75 PLACA MNC-07L/110 CA NB43 CLEAN 0,14% 98,95% C
76 PLACA UNP-08/50 SN NB43 CLEAN NG 0,13% 99,08% C
77 PLACA MNP-08C/100 SN EFBG4 NG 0,12% 99,20% C
78 PLACA MPP-09C 112 SN PB43 NG FV 0,12% 99,32% C
79 PLACA MPP-09C/95 SNPB40 NG 0,11% 99,43% C
80 PLACA MNC-07L/110 CA SD 0,11% 99,54% C
81 PLACA MPP-09C 95 SN PB42 0,06% 99,60% C
82 PLACA VC-11A/75 SN SEB FOP OEM 0,05% 99,66% C
83 PLACA VC-15/90 SN PB42 FOP OEM 0,05% 99,70% C
84 PLACA FPP-08/88 SN PB40 NG 0,05% 99,75% C
85 PLACA FT2-09/200 SN PB40 NG 0,05% 99,80% C
86 PLACA MPP-09C/90 SN PB42 NG 0,04% 99,84% C
87 PLACA FT2-09/202 SN NB43 CLEAN NG 0,04% 99,88% C
88 PLACA MPP-09C/100 SN PB42 NG OEM 0,03% 99,92% C
89 PLACA FNP-07/75 SN NB43 CLEAN NG 0,03% 99,95% C
90 PLACA UNP-08/50 SN SD 0,02% 99,96% C
91 PLACA FNC-07/92 CA SD 0,02% 99,98% C
92 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 OEM 0,01% 99,99% C
93 PLACA FPP-07/75 SN PB42 0,01% 100,00% C




APENDICE C — Classificagio ABCDE

Item Descricéo % Dem. % Dem.Ac. CurvaABC
1 PLACA FNC-07/92 CA NB42 10,55% 10,55% A
2 PLACA FPP-08/85 SN PB40 NG 7,81% 18,36% A
3 PLACA FNC-07/88 CA NB42 5,67% 24,03% A
4 PLACA FPP-07/96 SN PB40S NG 4,85% 28,88% A
5 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 3,92% 32,79% A
6 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG 3,90% 36,70% A
7 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG 3,68% 40,38% A
8 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 2,91% 43,29% A
9 PLACA MPP-09C 100 SN PB42 NG 2,83% 46,12% A
10 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 2,64% 48,76% A
11 PLACA FNC-07/75 CA SD 2,43% 51,19% A
12 PLACA FPP-08/88 SN PB43 NG OEM 2,24% 53,43% A
13 PLACA VPP-08/80 SN PB43 NG OEM 2,16% 55,59% A
14 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG 2,15% 57,74% b
15 PLACA VNP-08/72 SN EFB G4 NG OEM 2,04% 59,78% B
16 PLACA FNC-07/75 CA NB42 2,02% 61,80% B
17 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG OEM 2,01% 63,81% B
18 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG OEM 2,01% 65,82% B
19 PLACA FPP-09/85 SN PB42 NG 1,62% 67,44% B
20 PLACA FPP-09/91 SN PB42 NG 1,44% 68,89% B
21 PLACA FPP-10/96 SN PB40S 1,41% 70,30% B
22 PLACA JNP-08/81 SN EFBG4 NG VW OEM  1,29% 7159% e
23 PLACA JPP 09/91 SNPB43 NG 1,28% 72,87% C
24 PLACA JNP-08/79 SN EFBG4 NG 1,28% 74,16% C
25 PLACA FNC-07/75 CA NB42 NG OEM 1,27% 75,43% C
26 PLACA FNC-07/65 CA SD 1,19% 76,61% C
27 PLACA FPP-10/85 SN PB40S 1,12% 77,73% C
28 PLACA APP-08/83 SN PB40 NG 1,11% 78,84% C
29 PLACA ANC-07/74 CA NB42 1,09% 79,93% C
30 PLACA FPP-09/88 SNPB43 NG 1,02% 80,95% D
31 PLACA FNC-07/78 CA NB42 NG OEM 0,97% 81,93% D
32 PLACA JPP 09/91 SN PB43 NG VW OEM 0,87% 82,80% D
33 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG 0,85% 83,65% D
34 PLACA MNC-07C 95 CA SD 0,78% 84,43% D
35 PLACA VNC-07/88 CA NB42 0,78% 85,21% D
36 PLACA MPP-09L/120 SN PB42 NG OEM 0,73% 85,94% D
37 PLACA MPP 09C 115 SN PB40 NG 0,70% 86,64% D
38 PLACA MPP-09L/125 SN PB42JK NG 0,64% 87,28% D
39 PLACA FNC-07/75 CA SD OEM 0,61% 87,88% D
40 PLACA FPP-095/88 SN PB42 NG OEM 0,60% 88,49% D
41 PLACA FPP-07/85 SN PB40S NG 0,56% 89,05% D
42 PLACA VPP-09/92 SN PB42 VW OEM 0,49% 89,54% D
43 PLACA MNC-07L/110 CA SD OEM 0,47% 90,01% E
44 PLACA VNP-08/75 SN SEB VW OEM 0,46% 90,47% E
45 PLACA VNP-08/80 SN SEB VW OEM 0,43% 90,90% E
46 PLACA MPP-09L/120 SN PB42JK NG 0,42% 91,32% E
47 PLACA JPP-09/93 SNPB43 NG VW OEM 0,41% 91,73% E
48 PLACA VNC-07/75 CA SEB OEM 0,41% 92,15% E
49 PLACA VPP-08/87 SN PB40 NG OEM 0,41% 92,56% E
50 PLACA MNP-08L/100 SN EFBG4 NG 0,41% 92,97% E
51 PLACA MPP-09L/125 SN PB43 NG FV 0,39% 93,36% E
52 PLACA VPP-08/75 SN PB42 OEM 0,37% 93,73% E
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53 PLACA VNC-07/75 CA NB42 NG OEM 0,37% 94,10% E
54 PLACA FNC-07/88 CA SD 0,35% 94,44% E
55 PLACA FPP-08/88 SN PB42 VW OEM 0,33% 94,78% E
56 PLACA FNC-07/75 CA SEB VW OEM 0,33% 95,11% E
57 PLACA VPP-08/87 SN PB42 VW OEM 0,33% 95,44% E
58 PLACA MPP-09C/105 SN PB42 NG OEM 0,32% 95,77% E
59 PLACA MNC-07C/95 CA SD OEM 0,32% 96,08% E
60 PLACA MNC-07L/110 CA NB42 OEM 0,26% 96,34% E
61 PLACA FPP-07/85 SN PB42 0,25% 96,59% E
62 PLACA MPP-10L/130 SN PB43 NG OEM 0,19% 96,79% E
63 PLACA MNP-09L/110 SN NB43 CLEAN NG 0,19% 96,98% E
64 PLACA MNP-08L/115 SN EFBG4 OEM 0,19% 97,17% E
65 PLACA RNCC-10/91 SN NB44 AGM 0,19% 97,35% E
66 PLACA FPP-07/75 SN PB40S 0,19% 97,54% E
67 PLACA UPP-08/47 SN PB40 NG 0,18% 97,72% E
68 PLACA RPF-14/112 SN PB41 AGM 0,18% 97,89% E
69 PLACA MPP-09L/125 SN PB42 NG 0,17% 98,06% E
70 PLACA FT1-09/136 SN PB40 NG 0,16% 98,22% E
71 PLACA MNC-07C 92 CASD 0,16% 98,38% E
72 PLACA MPP-09C 112 SN PB42 NG 0,15% 98,53% E
73 PLACA MNP-09C 100 SN NB43 CLEAN NG 0,15% 98,68% E
74 PLACA FT1-09/140 SN NB43 CLEAN NG 0,14% 98,82% E
75 PLACA MNC-07L/110 CA NB43 CLEAN 0,14% 98,95% E
76 PLACA UNP-08/50 SN NB43 CLEAN NG 0,13% 99,08% E
77 PLACA MNP-08C/100 SN EFBG4 NG 0,12% 99,20% E
78 PLACA MPP-09C 112 SN PB43 NG FV 0,12% 99,32% E
79 PLACA MPP-09C/95 SNPB40 NG 0,11% 99,43% E
80 PLACA MNC-07L/110 CA SD 0,11% 99,54% E
81 PLACA MPP-09C 95 SN PB42 0,06% 99,60% E
82 PLACA VC-11A/75 SN SEB FOP OEM 0,05% 99,66% E
83 PLACA VC-15/90 SN PB42 FOP OEM 0,05% 99,70% E
84 PLACA FPP-08/88 SN PB40 NG 0,05% 99,75% E
85 PLACA FT2-09/200 SN PB40 NG 0,05% 99,80% E
86 PLACA MPP-09C/90 SN PB42 NG 0,04% 99,84% E
87 PLACA FT2-09/202 SN NB43 CLEAN NG 0,04% 99,88% E
88 PLACA MPP-09C/100 SN PB42 NG OEM 0,03% 99,92% E
89 PLACA FNP-07/75 SN NB43 CLEAN NG 0,03% 99,95% E
90 PLACA UNP-08/50 SN SD 0,02% 99,96% E
91 PLACA FNC-07/92 CA SD 0,02% 99,98% E
92 PLACA MNC-07C/95 CA NB42 OEM 0,01% 99,99% E
93 PLACA FPP-07/75 SN PB42 0,01% 100,00% E
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