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Resumo:

Com a crise econdmica dos Ultimos anos, muitos veiculos deixaram de ser comercializados, desta forma
alavancou o segmento de autopecas, este crescimento gerou a necessidade nas empresas de fazer
melhoria nos seus processos para serem mais eficientes e competitivas. O objetivo deste artigo foi
elaborar um estudo que possibilite a reducdo do estoque de uma distribuidora de autopegas, pois 0
excesso deste estd ocasionando grande desperdicio de tempo, recursos humanos e espaco fisico pela alta
movimentagdo de pecas. Este estudo foi dividido em etapas: uma revisdo bibliogréafica, uma entrevista
semiestruturada com os responsaveis para identificar quais produtos comercializados este estudo
contemplaria. E este artigo apresenta novos parametros de reposicao de estoques com base no LEC (Lote
econdmico de Compra), PP (Ponto de Pedido) e o ES (Estoque de Seguranga). O estoque de segurancga
€ 0 ponto chave deste artigo a sua utilizacao é extremamente importante porque atende a demanda média
durante o lead time da reposicao, ele garante que ndo havera falta de produto, que é um requisito vital
para a imagem da empresa o que possibilita um melhor nivel de atendimento ao cliente o que melhora
a competitividade da empresa em relagdo aos concorrentes . Realiza-se uma comparagdo do inventario
atual de estoque dos ultimos doze meses com o0 novo estoque projetado para 0 mesmo periodo e verifica-
se uma reducao de 56% no estoque.

Palavras-chave: Cadeia Logistica, Controle de Estoque, Estoque de Seguranca, Autopecas.

Proposal for the techniques improvement used for the inventories
management in an auto parts distributor

Abstract

With the economic crisis in the last years, a lot of vehicles were not commercialized anymore, this made
the car parts shop leverage, this growth generates a need of company’s improvement in its process to be
more efficient and competitive. The objective of this article was to elaborate a study that contributes on
the stock reduction of a car part distributor, because the stock excess is causing a high waste in resources
movement and lack of space. This study was divided in steps, a literature review, a half structured
interview with the responsible to identify what products this study would contemplate. It was realized a
comparation with the current inventory with the stock base of the las twelve months and this article
presents new reposition stocks parameters with its base on LEC (Economic Purchase stock), PP (Request
Point) and the ES (Safety Stock), The Safety Stock is the key point of this article and its utilization is
extremely important because meets the average demand during the lead time, it makes possible a better
level of attendance to the costumer and makes a better competitiveness of the company in relation to its
competitors, it ensures that it will not have a lack of products, what is a vital request for the company’s
image. It was observed a considerable reduction on the of 56 % on stocks projected in relation to the
realized.

Key-words: Logistics Chain, Inventory stock, Safety Stock, Auto parts
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1. Introducdo

Com a crise do setor automobilistico dos Gltimos anos, muitos veiculos novos deixaram de ser
comercializados, desta forma, alavancou o segmento de pecas de reposicdo, com o crescimento
acumulado do ano de 2017 de 6,5% a maior que 0 ano de 2016 segundo a Sindipegas (2017).
Este crescimento proporcionou as empresas de autopecas a necessidade de melhoria de seus
processos para serem mais eficientes e competitivas para que isso ocorra da melhor forma deve-
se cuidar que materiais e suprimentos devem ser distribuidos de uma forma eficiente. Isso
significa planejar, coordenar e executar todas essas tarefas dentro da cadeia de suprimento
visando a reducdo de custos (VIANNA, 2011; COOPER, 2017).

O custo relativo a estocagem aumenta o custo operacionais e consequentemente diminui o lucro,
este custo causa um grande impacto nas financas das empresas, representa a maior parte dos
ativos, a medida que v&o sendo consumidos seu valor se converte em dinheiro, que melhora o
fluxo de caixa (ARNOLD 1999; HUGOS, 2018), muitas empresas nessa condi¢cdo demandam
altos estoques, consequentemente, um alto capital de giro aplicado aos estoques.

Por outro lado, o baixo estoque quando ndo bem administrado gera custo dificil de ser
contabilizado, por exemplo atraso na entrega, insatisfagéo e perda de clientes (POZO 2010). O
desafio dos gestores é definir quanto e quando deve ocorrer o ressuprimento de estoque, outro
fator importante é estoque de seguranca, necessario para atender as variagfes de demanda.

Com o crescimento de vendas, a logistica executa papel importante neste contexto, pois oferece
um melhor aproveitamento dos recursos financeiros das empresas que ficam imobilizados em
estoques (KUNIGAMI; OSORIO, 2009), entretanto Dias (2010), menciona que empresas
devem utilizar as estratégias logisticas para maximizar os lucros e que estoques Sao
fundamentais para suprir de forma eficiente a producéo e atender bem aos clientes.

Diante do exposto, o presente estudo objetiva propor um conjunto de melhorias na gestédo do
estoque de uma empresa de autopecas localizada no Meio Oeste de Santa Catarina/Brasil com
0 intuito de reduzir a quantidade de pecas em estoques e aperfeicoar o espaco de
armazenamento utilizado na condicao atual.

2 Cadeira logistica

A cadeia logistica ou suplly chain como relata Ching (2010, p.67), “tem como uma das
principais finalidades agregar valor ao cliente”, mas produtos e servigos s6 agregam valor
quando estdo nas maos do cliente no local e hora exatos quando se pretende consumir ou usar,
conforme relata Ballou (2001) que a logistica deve fornecer os produtos ou servicos certos no
local e tempo certo e em perfeitas condi¢es de uso. Vianna (2011) corrobora que a logistica
integrada deve cuidar dos suprimentos e a distribuigcdo de forma eficiente, isso significa que se
deve planejar, coordenar e executar todo o processo, de modo a gerenciar a cadeia de
abastecimento de forma eficiente e econdmica.

2.1 Administracdo de estoques

Dentro da administracdo de recursos, uma funcdo de grande importancia e que deve ser
gerenciada de uma forma eficiente, uma vez que interfere diretamente no desempenho das
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empresas € o controle de estogues. Caso sejam administrados de forma errénea interferem na
situacdo financeira da empresa, pois 0 excesso de estoque representa um alto valor de capital
imobilizado e altos custos de manutencdo, impedindo, assim, que esses recursos sejam
utilizados de uma forma mais rentavel (POZO 2010).

Dessa forma, a principal meta das empresas € maximizar os lucros sobre o capital investido, se
for necessaria uma quantidade maior de capital, para uma expansdo ou para honrar
compromissos com fornecedores, ela tomara emprestado a um custo elevado ou podera retirar
dos estoques e a administracdo de estoque deve minimizar o capital investido. Contudo, é
importante mencionar que sem estoques é impossivel que uma empresa seja capaz de atender
de forma eficiente e répida as demandas sem comprometer o nivel de servigo (DIAS 2010).
Para alcancar esses objetivos, foi criada a gestdo de estoques, sua finalidade era a reducéo dos
custos associados com aquisicdo e gestdo dos materiais e que ele deve ser visualizado e
administrado de forma integrada com todos os departamentos (CHING 2010).

2.2.1 Custo de estoques

Ching (2010) assevera que além dos custos associados com a aquisi¢do das mercadorias, tém-
se, ainda, custos pertinentes aos estoques que sdo: (1) Custo de pedir: séo custos
administrativos, de preencher pedidos de compras o servico burocréatico na contabilidade, e no
almoxarifado; (2) Custo de manter estoques: que sdo definidos em termos monetérios por
unidades por periodo de armazenagem, seguro, deterioracdo, obsolescéncia, furto e o custo de
oportunidade de aplicar este recurso em outros investimentos fora da empresa (mercado
financeiro) e (3) Custo total: sendo a soma dos custos de aquisicdo e o custo de manter, este
custo é importante para a definigdo do lote econémico.

2.2.2 Nivel de servico

Segundo Pozo (2010), nivel de servico se refere como as empresas atendem seus clientes com
relacdo a datas de entrega, disponibilidade ou a falta de produto, pode-se dizer que é a qualidade
com que bens e servi¢cos sdo ofertados aos clientes e o nivel de servigo pode ser um ponto
fundamental para fidelizar os clientes. Mas nem todos os produtos necessitam desta mesma
atencdo, os classificados pelo método da curva ABC provavelmente todos 0s que pertencentes
acurva A devem ter o nivel de servico definido em 100 %, quer dizer atender a todos os pedidos
solicitados sem falta dentro do prazo estipulado e esse servigo tem um prego que reflete no
estoque de seguranca que é o responsavel por ndo ocorrer falta de produtos, que tera seu custo
elevado.

2.2.3 Estoque de Seguranca

Outra informacdo importante para a administracdo de estoque, assegura Dias (2010), é a
determinacédo dos estoques minimos ou de seguranca e isso esta diretamente ligado ao grau de
imobilizacdo financeira da empresa; este estoque deve existir para cobrir qualquer atraso no
tempo de fornecimento e ou aumento da demanda, sua funcéo primordial é ndo comprometer o
processo produtivo e ndo causar transtornos aos clientes por falta do produto (POZO 2010).

Para Martins (2009) o estoque de seguranca atenua o risco de ndo atender aos clientes externos
e internos, existem varios métodos ou modelos para a sua determinacdo. Para determinar o
estoque de seguranca deve-se considerar trés situagGes: consumo variavel e tempo de
atendimento constante, consumo constante e tempo de atendimento variavel, e consumo e
tempo de atendimento variavel
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Consumo variavel e o tempo de ressuprimento constante: estudos apontam que o consumo
durante certo periodo de tempo pode aproximar-se de uma distribuicdo normal de Poisson para
simplificar determina-se o consumo uma distribuicdo normal, com media D e desvio padrédo
SD.

Fazendo uma analise do Grafico 1 o estoque de seguranca € determinado para atender o
aumento na demanda até D1. Quando atinge o ponto de pedido (PP), um novo pedido de compra
é emitido, como o tempo de atendimento (TA) € constante, apds esse tempo o pedido sera
entregue, mas durante esse periodo pode ocorrer algumas situagoes:

v O consumo D pode ser igual ao consumo médio, assim quando o novo pedido for entregue
haverd estoque igual ao estoque de seguranca.

v O consumo D2 pode ser menor que o consumo médio, quando o novo pedido for entregue
haverd estoque maior ao estoque de seguranca.

v" O consumo é maior que a média D e menor que D1 quando chegar o novo pedido havera
estoque.

v O consumo é maior que D1 havendo falta de estoque.

Estoque

ES

Tempo
A1

Gréfico 1- Estoque de Seguranga com Demanda Variavel e TA Constante
Fonte: Martins (2009)

Pode-se determinar que o estoque de seguranca esté relacionado com a demanda D1 e quando
ela for maior que D1, deve-se assumir um risco de ndo atender a demanda. Chamada de a (alfa)
a probabilidade de que a demanda seja superior a D1 entéo:

Z= D;D como (D1-D) = ES, chega-se a expressdo: ES= Za X Spb, como corre-se 0 risco de

variacdo da demanda; o So representa o desvio padrdo do consumo assim a expressao que
fornece o estoque de seguranca serd segundo Martins (2009), a Formula 1:
ES =Zax Spo X VT4 (1)
Onde: ES= Estoque de seguranca.

Zo = Coeficiente de distribuicdo normal obtido por meio de tabela conforme o nivel de
atendimento ou nivel de servico.

Sb =Desvio padrao da demanda.

VTA = Tempo de atendimento.

2.2.4 Ponto de Pedido

Segundo Pozo (2010), é o numero de produtos que se tem em estoque para atender a demanda
0U 0S processos, enquanto aguarda a chegada de um lote de compra, isso quer dizer que quando
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um determinado produto atinge seu ponto de pedido faz-se um novo pedido e garante o seu
ressuprimento. Corrobora Martins (2009), que PP pode ser determinado pela multiplicacéo do
tempo de atendimento ou lead time e demanda (D) somados ao estoque de seguranga conforme
a Formula:

PP=(TAxD)+ES(2)

Onde: PP=Ponto do pedido
TA= Tempo de atendimento
D= Demanda
ES= Estoque de seguranca

2.2.5 Lote Econdmico de Compra

Essencialmente, para Dias (2010), busca-se um equilibrio entre as vantagens e desvantagens de
manter estoques; em algumas atividades estoques sdo fundamentais para atender a demanda de
forma eficiente. O LEC (lote econémico de compra) é um modelo que calcula a quantidade
ideal de estoque a ser pedido, e na sua versao mais simples admite que tenha apenas custos de
pedido e de estocagem.

Segundo Pozo (2010), quando aumenta a quantidade a ser comprada, aumenta-se 0 estoque
médio e consequentemente 0s custos de manutengdo, armazenagem, juros, obsolescéncia,
deterioracdo e outros, por outro lado aumentando-se as quantidades do lote diminui-se os custos
de compra, custo por unidade, de mao de obra e de manuseio, ou seja, duas situagdes opostas,
mas o equilibrio é importante e o célculo do LEC por meio da Formula (3) possibilita esse
desejo.

LEC= |2£%2(3)
CA
Onde: C= Demanda em unidades para um periodo especifico

Cp= Custo por pedido de compra
CA= Custo de estocagem por unidade

3 Procedimentos metodoldgicos

A empresa estudada trabalha no ramo de distribuicdo de autopecas a mais de 50 anos e figura
entre as maiores empresas do estado, contando com varias filiais nos trés estados do Sul, a
matriz esta situada no Meio Oeste Catarinense sendo um Centro de Distribuicdo (CD) com
14.000 mil metros quadrados. Fornece pecas para as filiais catarinenses e também atende o
atacado e varejo da regido onde esta localizada, possuindo um portfélio de mais de 75.000 itens,
que da a empresa um diferencial competitivo perante as outras, pois somente ela possui a mais
completa linha de pecas automotiva em estoque do sul do Brasil e que ainda esta em expansao
com novas linhas de produtos.

Foi elaborado um estudo de caso que conforme Fonseca (2002), trata-se de uma entidade bem
definida que visa conhecer com maiores detalhes o porqué de uma determinada situacéo, em
que o pesquisador ndo pretende intervir no processo apenas compreender o cenario atual
apresentar um cenario futuro. Corrobora Yin (2001) que o estudo de caso tem como primicias
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esclarecer o motivo pelo qual uma ou varias decisdes foram tomadas, como serdo preparadas e
quais os resultados alcangados. O método utilizado neste estudo de caso foi dividido em etapas.

Na primeira etapa, foi levantado o problema da empresa no que tange a falta de espaco para
armazenagem de produtos e excesso de movimentacdo de recursos e foi diagnosticado que o
elevado nivel de estoque era responsavel por tais problemas e desperdicios.

Na segunda etapa, foi conduzida pesquisa literaria entre autores para validar pardmetros e
técnicas que sdo frequentemente utilizadas pelas empresas no que se refere a gerenciamento de
estoque e pode-se assim fazer uma comparagdo com os resultados aqui obtidos.

Logo em seguida, foi conduzida uma entrevista semiestruturada com os responsaveis pelo setor
de compras e de vendas, juntamente com seus respectivos gerentes, foram estabelecidos alguns
produtos dentro do portfélio para a realizacdo do presente estudo, que demandam espaco para
armazenagem, tem alta rotatividade e tempo de ressuprimento elevado e que fazem parte da
curva A que representam 20% dos itens em estoques, mas que correspondem a 80% da
utilizacdo em valores monetarios (ARNOLD, 1999).

4 Resultados e analise dos dados

Na condicdo atual, a empresa tem em seu estoque cerca de 3.615.664 de itens, classificados
pela curva ABC sendo que 43,11% itens pertencentes a curva A que representam 53,29% do
faturamento, 22,12% da curva B e 34,77% da curva C sendo que esta classificacéo sofre ajustes
frequentes pois a variacdo do mercado é muito elevada. A empresa efetua a reposicdo baseada
no histérico médio de vendas dos Gltimos quatro meses mantendo sempre estoque suficiente
para trés meses e meio na média geral de todos os itens. Para minimizar estes custos e a melhoria
nos desperdicios de movimentacdo de recursos, que ocorrem diariamente dentro do CD, bem
como o fluxo de caixa, a reducdo do estogue seria importante para atingir esse objetivo.

Esse trabalho tem por finalidade entender a situagdo e propor um cenario futuro comparando
0s parametros e técnicas utilizadas para a definicdo de estoque da empresa com a hova proposta,
baseado nos dados referente aos Gltimos doze meses destes itens foi calculado o estoque de
seguranca ideal para suprir a demanda até o proximo lote de comprar ser entregue e respeitando
0 nivel de servico estabelecido pela empresa que ndo admite-se falta de produto, a literatura
fornece vérios indices, aqui atribui-se 99,99% (POZO, 2010; BALLOU, 2001) isso significa a
probabilidade de haver a falta de estoque é de 0,01%, fato que, se o concorrente ou o fabricante
nédo possui 0 produto, o cliente aumenta a possibilidade de encontrar o produto na empresa.

Por meio dos dados fornecidos pela empresa referente a entrada o estoque e a demanda real dos
ultimos doze meses de alguns itens que pertencem a curva A selecionados para este estudo que
sdo: amortecedor, filtro de dleo, vela de ignicéo e lona de freio de caminhdo, calculou-se o LEC,
ES e PP conforme Tabela 1.

ITEM LEC ES PP Emax Emed
Amortecedor 213 142 221 355 248

Vela 2172 1469 4478 3641 2554

Filtro 1288 750 1066 2039 1394
Lona de freio 211 208 325 419 313

Tabela 1- LEC, ES, PP e estoque maximo e minimo
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Para a definicdo do novo nivel de estoque a ser projetado, foi definido um estoque inicial em
outubro de 2016 més anterior ao més de referéncia a este estudo, diferente do estoque atual da
empresa, pois € muito elevado e possivelmente ficaria um tempo sem reposicéo até o estoque
chegar a um nivel simulado, este fato poderia causar um desconforto junto ao fabricante e as
relacBes comerciais, desta forma optou-se em usar como referéncia a demanda do referido més
acrescido do ES ja calculado para cada item por meio da Formula (1) onde foi adotado o
coeficiente Zo de distribuicdo normal conforme o nivel de atendimento ou nivel de servico
(3,090) que atende ao nivel desejado que ndo se admite faltas.

Conforme os valores calculados da Tabela 1 e os dados fornecidos pela empresa da reposicéo,
demanda e saldo de estoque de cada més a por meio de simulacdes obteve-se 0s novos
parametros fundamentais para definir o cenario futuro, no Grafico 2 verifica-se a comparacao
do estoque real atual com o projetado.
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Gréfico 2: Comparacao estoque atual com o projetado
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Gréfico 3: Reposicdo, saida e estoque projetado para cenério futuro.

Conforme o Grafico 3 observa-se os valores projetados com base no LEC, PP e ES para o
periodo estudado. Para o item amortecedor, apds a simulacdo verifica-se uma redugdo no
estoque em todos os periodos e uma reducdo média no periodo de 668 para 290 unidades de
acordo com o Gréfico 4 ou 57% ou R$ 24.191,76.
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Grafico 4 Reducdo média em unidades

No grafico 5 verifica-se a comparacdo com o estoque real atual e o projetado para o item vela,
pode-se verificar uma reducao nos estoques em todos os periodos.
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Gréfico 5: Comparacdo estoque atual com o projetado

Conforme o Gréfico 6 verifica-se os valores projetados de estoque e reposi¢cdo com base no
LEC, PP e ES para o periodo estudado para o item vela.
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Gréfico 6: Reposicdo, saida e estoque projetado para cenéario futuro.
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De acordo com o Gréafico 7 observa-se uma reducdo média no periodo de 9588 para 5695
unidades ou 41% ou R$42.978,72.
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Gréfico 7: Reducdo média em unidades.

Conforme o Gréafico 8 observa-se uma grande diferenca em comparacdo com o estoque real
atual e o estoque projetado para o item filtro.
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Gréfico 8: Comparacao estoque atual com o projetado.

No Gréafico 9 observa-se os valores projetados de estoque e reposi¢do com base no LEC, PP e
ES e a demanda real para o periodo estudado para o item filtro.
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Grafico 9: Reposicao, saida e estoque projetado para cenério futuro
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Conforme o Gréfico 10 observa-se uma redugdo média no periodo de 3210 para 1431 unidades
ou 55% ou R$ 12.541,95.
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Gréfico 10: Redugdo média em unidades

No Gréaficoll constata-se novamente a grande diferenca na comparacdo com o estoque real
atual e o estoque projetado para o item lona
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Gréfico 11: Comparacdo estoque atual com o projetado.

No Gréfico 12 apresenta-se os valores projetados de estoque e reposi¢do com base no LEC, PP
e ES e a demanda real para o periodo estudado para o item lona.
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Gréficol2: Reposicéo, saida e estoque projetado para cendrio futuro
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De acordo com o Gréafico 13 observa-se uma reducdo media no periodo de 1166 para 342
unidades ou 71% ou R$ 80.546,00.
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Gréfico 13: Reducdo média em unidades

Conforma a Tabela 2 visualiza-se 0s comparativos dos parametros anteriores da média de
estoque real em comparacdo com os parametros calculados de estoque e suas respectivas
reducdes em quantidade unitarias, em valores Reais (R$) e pode-se constatar mais uma vez de
forma resumida a reducdo do estoque atual para niveis menores.

Item Custo Estoque Estoque R$ Estoque Estoque R$ Redugéo Redugéo em
Unitario Atual Novo em % R$
Amortecedor 64,07 668 42.798,76 290 18.580,30 57% -24.218,46
Vela 11,04 9588 105.851,52 5695 62.872,80 41% -42.978,72
Filtro 7,05 3210 22.630,50 1431 10.088,55 55% -12.541,95
Lona 97,75 1166 113.976,50 342 33.430,50 1% -80.546,00

Tabela 2- Novos pardmetros de saldo de estoque.
5 Considerac0es finais

O presente estudo objetivou propor um conjunto de melhorias na gestdo do estoque de uma
empresa de autopecas. Para alcangar esse objetivo, uma pequena amostra foi considerada dentro
de um universo grande e complexo. Tendo como base as variaveis demanda e TA é possivel
calcular o LEC, PP e ES, sendo possivel com esses novos parametros a reducdo tanto nos
volumes em quantidade que irdo impactar diretamente no espaco fisico do CD bem como nos
valores dos estoques parados melhorando o fluxo de caixa e reduzindo os custos relacionados
ao estoque.

Para o amortecedor, houve uma reducdo de 57% em unidades estocadas, vela 41%, filtro 55%,
na lona de freio além da reducdo de 71% no estoque, houve reducdo no espaco utilizado para
armazenagem, de nove para trés pallets liberando aproximadamente 7 metros quadrados de
depdsito, isso representa uma economia de R$ 1.365,00 com base no valor das despesas mensais
com manutencao e alugueis das areas utilizadas para armazenagem.

Com a andlise destes quatro itens pertencentes a curva A que representam 43,11% dos estoques
e 53,29% do faturamento da empresa, € possivel a reducdo dos atuais niveis de estoque sem
comprometer o atendimento da demanda. O método utilizado de controle de estoque que
considera a demanda variavel, que € o estilo do atacado e varejo, mercado em que a empresa
atua e o TA praticamente constante de reposi¢do salvo alguns fatores como férias coletivas da
industria, mas este fato ja é conhecido e pode-se fazer uma proviséo de estoques maior neste
periodo.
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Como a reducdo média de 56% nos valores dos estoques e consequentemente em seus custos
de manutenc¢do este valor monetério poderiam estar rendendo juros se aplicados no mercado
financeiro, e que, muitas vezes as empresas precisam recorrer aos bancos e tomar emprestado
valores para honrar compromisso com fornecedores.
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