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 RESUMO 

 
 
ALVES CAETANO DE OLIVEIRA, Luã.  Gestão estratégica da cadeia de suprimentos: 
reestruturação logística de uma empresa no setor de autopeças. 72 f. 2016. Trabalho 
Final de Curso (Graduação em Engenharia Civil) - Faculdade de Engenharia Civil, 
Arquitetura e Urbanismo, Universidade Estadual de Campinas. Campinas, SP. 
 
 
Nas mais variadas indústrias, há uma crescente busca por redução de custos, aumento 
de produtividade e melhoria do nível de serviço prestado pelas empresas através de uma 
gestão inteligente da cadeia de suprimentos. Nesse contexto, a gestão de estoques 
torna-se um importante elemento tanto para a redução de custos, quanto para a melhoria 
de serviços. Esta monografia tem como objetivo melhorar o nível de serviço prestado 
pelas lojas aplicando conceitos de logística empresarial, principalmente no que tange a 
gestão de estoque e o planejamento logístico de uma empresa no setor de autopeças. A 
política de previsão de demanda foi revisada e adotada a técnica de ponderação 
exponencial, o que permitiu correções relacionadas a tendências e sazonalidades. Novos 
processos foram desenhados e criou-se um modelo que gera um perfil de estoque que 
reflete as necessidades da empresa, baseado nos conceitos de Classificação ABC de 
Produtos, Estoque de Segurança, Modelo de Ponto de Pedido com Incerteza da 
Demanda e do Prazo de Entrega e Modelo de Revisão Periódica com Demanda Incerta. 
Para garantir a robustez das ações sugeridas, foi proposto um modelo de simulação do 
nível de estoque nas lojas em Excel, usando dados passados para gerar os perfis de 
estoque das lojas e considerando sua performance durante o horizonte de planejamento 
para o qual foi projetado. As medidas sugeridas foram implementadas e a empresa já 
apresenta melhores resultados em termo de produtividade, rentabilidade e atendimento, 
refletindo em serviços de qualidade para a comunidade. 
 
Palavras-chave: Classificação ABC de Produtos, Estoque de Segurança, Gestão da 
Cadeia de Suprimentos, Giro de Estoque, Logística Empresarial, Modelo de Ponto de 
Pedido com Incerteza da Demanda e do Prazo de Entrega, Modelo de Revisão Periódica 
com Demanda Incerta e Ponderação Exponencial.  



ABSTRACT 
 
 
ALVES CAETANO DE OLIVEIRA, Luã. Strategic supply chain management: 
restructuring a company’s logistics in the auto parts sector. 72 p. 2016. Course 
Conclusion Work (Civil Engineering Graduation Degree) - Faculdade de Engenharia Civil, 
Arquitetura e Urbanismo, Universidade Estadual de Campinas. Campinas, SP. 
 
In various industries, there is a growing demand for reducing costs, increasing productivity 
and improving service level provided by companies through an intelligent supply chain 
management. In this context, inventory management becomes an important asset, both 
to reduce costs and to improve services. This paper aims to improve service level provided 
by the stores implementing business logistics concepts, especially with regard to inventory 
management and logistics planning of a company in the auto parts sector. The demand 
forecast policy was revised and adopted the exponential smoothing technique, which 
allowed corrections related to trends and seasonality. New processes have been 
designed and a model has been created to generate an inventory profile that reflects the 
company's needs, based on concepts such as ABC analysis of products, Safety Stock, 
Reorder Point Model with Variable Demand and Periodic Inventory Review with Variable 
Demand. To ensure the robustness of the suggested actions, a simulation model of the 
stock level in stores was proposed using MS Excel, where past data is used to generate 
stores inventory profiles and their performance during the planning horizon for which it 
was designed has been studied. The suggested measures were implemented and the 
company has the better results in productivity, profitability and service terms, reflecting in 
quality services for the community. 
 
Keywords: ABC analysis, Buffer Stock, Business Logistics, Exponential Smoothing, 
Inventory turnover ratio, Periodic Inventory Review with Variable Demand, Reorder Point 
Model with Variable Demand, Safety Stock, Supply Chain Management.  
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1 INTRODUÇÃO 
 

 

A logística antes mesmo de ser reconhecida como uma disciplina e ser objeto de 

estudo, já desempenhava um papel importante na sobrevivência e desenvolvimento do 

homem. Desde as épocas mais antigas, quando os povos precisavam estocar matérias-

primas e alimentos que eram abundantes em determinados períodos do ano, porém 

escassos em outros, distribuí-los entre si e posteriormente, quando percebeu-se a 

possibilidade de comercializar o excedente, a logística esteve presente e evoluindo junto 

com nossa civilização. Rapidamente se tornou a essência do comércio e vêm 

contribuindo de maneira decisiva para um padrão econômico de vida melhor para a 

sociedade.  

Em Fleury et al (2000), são apontadas cinco etapas marcantes na evolução 

logística. A primeira etapa se inicia no começo do século XX, chamada “do campo ao 

mercado”, quando John F. Crowell publica um tratado abordando problemas de 

escoamento da produção agrícola, especificamente, custos e fatores preponderantes na 

distribuição desses produtos. A partir de 1940 até 1960, ocorreu a segunda etapa, 

chamada de “funções segmentadas”, com foco no desempenho funcional, especialização 

e eficiência dos elos, negligenciando a integração da cadeia, que seria o enfoque da 

etapa seguinte. Entre 1960 e 1980, ocorre a terceira etapa, “funções integradas”, dando 

importância a conceitos como custo total e tratamento sistêmico.  A quarta etapa, prioriza 

o estudo do custo dos estoques e produtividade, e por fim, nos encontramos na quinta 

etapa, em que a logística é vista como meio de ganhar vantagem competitiva.  

Prova de que é uma disciplina em constante evolução é a diferença entre 

definições dadas pelo Council of Logistics Management (CLM), atual Council of Supply 

Chain Management Professionals (CSCMP). Em 1962, criado por profissionais e 

acadêmicos de logística, o CLM definiu logística como:  

 

Logística consiste das atividades associadas à movimentação eficiente de 

produtos acabados, desde o final da linha de produção até o consumidor, 

e, em alguns casos, inclui a movimentação de matéria-prima da fonte de 

suprimentos até o início da linha de produção. Estas atividades incluem o 
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transporte, a armazenagem, o manuseio dos materiais, o 

empacotamento, o controle de estoques, a escolha da localização de 

plantas e armazéns, o processamento de ordens, as previsões de ordens 

e os serviços aos clientes. (CLM, 1962) 

 

Em 1986, refletindo a ideia da quarta etapa, “foco no cliente”, a definição pelo 

mesmo conselho, passou a ser:  

 

Logística é o processo de planejamento, implementação e controle da 

eficiência, do custo efetivo do fluxo e estocagem dos materiais, do 

inventário de materiais em processo de fabricação, das mercadorias 

acabadas e correspondentes informações, desde o ponto de origem até 

o ponto de consumo, com a finalidade de ajustar às necessidades do 

cliente. (CLM, 1986) 

 

E por fim, em 2000, o CSCMP define logística como um processo que inclui todas 

as atividades importantes à disponibilização dos produtos ou serviços ao cliente, do ponto 

de origem ao ponto de consumo: 

 

Gerenciamento Logístico é a parte da gestão da cadeia de suprimentos 

que planeja, implementa e controla de maneira eficiente e efetiva os fluxos 

diretos e reversos, a armazenagem de bens, os serviços e informações 

relacionadas entre o ponto de origem e o ponto de consumo a fim de 

encontrar os requerimentos dos clientes. (CSCMP, 1986) 

 

 

1.1 Objetivo e importância do projeto 
 

 Com o propósito apresentado na definição de logística do CSCMP, encontrar os 

requerimentos dos clientes, é que se decidiu por meio dessa monografia, realizar uma 

revisão da política de previsão de demanda e gestão de estoques de uma empresa de 

grande porte no setor de autopeças. Atualmente, a empresa enfrenta sérios problemas 

como o desalinhamento do estoque em loja com a demanda, ou seja, as lojas estão 
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cheias de peças de baixo giro que poderiam dar lugar a peças que efetivamente tem 

demanda. Neste trabalho, pretende-se atingir melhores níveis de serviço com maior 

disponibilidade de peças de alto/médio giro nas lojas. 

 

 

1.2 Escopo 
 

Com esse objetivo, este trabalho se dividiu em duas grandes frentes: a primeira é 

a previsão da demanda em vários níveis (loja, regional, nacional, etc.); a segunda é o 

planejamento, a partir dessa previsão de demanda, do perfil de estoque de cada uma das 

lojas da empresa e de processos para que ele funcione e seja capaz de atender às 

necessidades da companhia.  

No capítulo 2 deste trabalho, são apresentados os fundamentos teóricos 

relevantes para o desenvolvimento das atividades propostas, englobando conceitos de 

logística empresarial. O Capítulo 3 inclui os métodos de previsão de demanda e modelos 

de reposição de estoque abordados para sugerir uma solução aos problemas da 

empresa. No capítulo 4, apresenta-se a análise e os resultados obtidos a partir da 

metodologia utilizada. Por fim, o Capítulo 5 apresenta as conclusões do trabalho. 
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2 FUNDAMENTOS TEÓRICOS  
 

 

O objetivo dessa etapa é apresentar os principais conceitos em logística 

empresarial que tratam da estratégia de estoque, com enfoque na necessidade da 

previsão de demanda na cadeia de suprimentos e nas decisões sobre política de estoque. 

Antes de aprofundar sobre conceitos de logística empresarial e gerenciamento da 

cadeia de suprimentos, é interessante entender o que são e o que trazem de novo. 

Atividades logísticas de suprimento, transporte, estocagem e distribuição de produtos são 

há muito tempo desenvolvidas, a novidade deriva do tratamento de forma integrada que 

as empresas começaram a dar a essas atividades sob a ótica da gestão coordenada de 

atividades inter-relacionadas.  Assim, as empresas abandonaram a prática histórica de 

tratar as atividades logísticas separadamente, buscando resolver da melhor forma 

possível todos os problemas da organização através de vários ganhos locais. Uma 

gestão coordenada é capaz de identificar os maiores gargalos da organização e agir com 

a mesma energia de forma a obter um ganho global maior que vários ganhos locais. Com 

isso, passaram a reconhecer o potencial valor que a logística pode agregar aos seus 

produtos e serviços.  

Segundo Ballou (2006), o valor que a logística pode agregar ao produto/serviço se 

manifesta em termos de tempo em lugar, “Produtos e serviços não tem valor a menos 

que estejam em poder dos clientes quando (tempo) e onde (lugar) eles pretendem 

consumi-los”. 

Um termo ainda mais recente, gerenciamento da cadeia de suprimentos (GCS, ou 

SCM – Supply Chain Management), segundo Ballou (2006), ultrapassa a essência da 

logística integrada ao destacar as integrações logísticas que ocorrem entre as funções 

de marketing, logística e produção em uma empresa. Handfield et al. (1999) define cadeia 

de suprimentos e seu gerenciamento como: 

 

A cadeia de suprimentos abrange todas as atividades relacionadas com 

o fluxo e transformação de mercadorias desde o estágio de matéria-prima 

(extração) até o usuário final, bem como os respectivos fluxos de 
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informação. Materiais e informações fluem tanto para baixo quanto para 

cima na cadeia de suprimentos. 

O gerenciamento da cadeia de suprimentos (GCS) é a integração dessas 

atividades, mediante relacionamentos aperfeiçoados na cadeia de 

suprimentos, com o objetivo de conquistar uma vantagem competitiva 

sustentável. (Handfield et al.,1999) 

 

Uma definição ainda mais abrangente é dada por Mentzer et al. (2001), que é 

ilustrada a seguir pela Figura 1: 

 

O gerenciamento da cadeia de suprimentos é definido como a 

coordenação estratégica sistemática das tradicionais funções de negócios 

e das táticas ao longo dessas funções de negócios no âmbito de uma 

determinada empresa e ao longo dos negócios no âmbito da cadeia de 

suprimentos, com o objetivo de aperfeiçoar o desempenho a longo prazo 

das empresas isoladamente e da cadeia de suprimentos como um todo. 

(Mentzer et al., 2001) 

 

 

Figura 1 – Um modelo do gerenciamento da cadeia de suprimentos  

(Fonte: Mentzer et al., 2001) 
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De acordo com Chopra et al. (2006), a cadeia de suprimentos engloba as 

transportadoras, depósitos, varejistas, os próprios clientes, além de fabricantes e 

fornecedores. A Figura 2 mostra um fluxo resumido da cadeia de suprimentos onde nota-

se a repetição das atividades principais de transporte e armazenagem. Observa-se ainda 

que o fluxo de informação deve ocorrer no sentido do fluxo de materiais/produtos, mas 

também no sentido inverso, para que possa trazer dados originados pelos clientes, 

decisivos para a agregação de valor ao produto ou serviço oferecido.  

 

 

Figura 2 – Um exemplo de cadeia de suprimentos  

(Fonte: Ballou, 2006) 

 

Ballou (2006) completa ainda:  pensar em logística é mais do que gerenciar o fluxo 

dos produtos do ponto de aquisição até o ponto de consumo, para muitas empresas, há 

um canal logístico reverso que precisa ser administrado. A vida de um produto não acaba 

com a entrega ao cliente, pois produtos podem ficar obsoletos, danificados ou 

inoperantes e eventualmente precisam ser devolvidos para conserto ou descarte. Além 
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disso, embalagens podem ser devolvidas à origem devido a legislações ambientais, ou 

melhor, podem ser reutilizadas. Segundo o autor, a cadeia de suprimentos se encerra 

com o descarte final do produto, forçando que o canal reverso faça parte do escopo do 

planejamento e controle logístico. 

 

 

2.1 Previsão de demanda 
 

Segundo Bowersox et al. (2008), previsões são projeções de valores ou 

quantidades que provavelmente serão produzidas, vendidas e expedidas. Martins et al. 

(2005) complementa ainda, “Previsão de demanda é um processo metodológico para a 

determinação de dados futuros baseado em modelos estatísticos, matemáticos ou 

econométricos, ou ainda em modelos subjetivos apoiados em uma metodologia de 

trabalho clara e previamente definida”.  

O profissional de logística busca previsões que possam fornecer informações 

antecipadas que permitam o ajuste dos recursos disponíveis à demanda, assim como a 

minimização de picos. Segundo Ballou (2006), a previsão dos níveis de demanda e os 

momentos em que ocorrem tem impacto direto no planejamento e controle de todas as 

áreas funcionais, como Logística, Marketing, Produção e Finanças, pois afetam os 

índices de capacidade, as necessidades financeiras e a estrutura geral de qualquer 

negócio 

Ballou (2006) divide os métodos de previsão em três categorias: 

 

 Métodos Qualitativos: a previsão é baseada em fatores geralmente 

subjetivos e não quantitativos, como: julgamento, intuição, pesquisas ou 

técnicas comparativas. Tal subjetividade dificulta avaliar a precisão da 

previsão, porém, há casos em que são a único recurso ao planejamento. 

Normalmente são adotados para previsões de médio a longo alcance; 

 

 Métodos de Projeção Histórica: como o nome sugere, a previsão é 

realizada com base em dados históricos, esperando que o padrão se repita 

de forma semelhante no futuro. É uma boa escolha para previsões de curto 
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prazo e, quando as séries históricas disponíveis são estáveis, ou seja, 

mesmo que apresentem tendências e sazonalidades, essas são bem 

definidas. Dentre elas, o autor sugere a Ponderação Exponencial como a 

melhor das técnicas de previsão a curto prazo; 

 

 Métodos Casuais: esse tipo de método se baseia em relações de causa-

e-efeito, discriminando variáveis que afetem a demanda e estudando esse 

efeito se valendo de ferramentas estatísticas e descritivas. Quando possível 

sua utilização, são ferramentas poderosas para antecipar grandes 

mudanças nas séries de tempo e previsões no médio e longo prazo. 

 

 

2.1.1 Ponderação Exponencial 
 

A técnica consiste em realizar uma média móvel, em que as médias de diferentes 

períodos de tempo são ponderadas, e as medidas mais recentes são mais bem cotadas 

que as antigas. A previsão de demanda de determinado período futuro é dada por: 

 

𝑁𝑜𝑣𝑎 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑖𝑠ã𝑜 =  𝛼 (𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑎𝑡𝑢𝑎𝑙) + (1 − 𝛼)(𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟) (Equação 1) 

 

Em que 𝛼 é um fator chamado de constante de ponderação exponencial, 

assumindo valores entre 0 e 1, sendo que quanto maior seu valor, maior peso é dado ao 

período mais recente. Essa ponderação confere agilidade ao modelo no que diz respeito 

à adaptabilidade às mudanças nas séries de tempo. Um bom valor de 𝛼 deve permitir 

que o modelo constate mudanças de padrão na série, mas o proteja contra flutuações 

aleatórias. 
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2.2 Estoques 
 

Segundo Corrêa et al. (2006), estoques são “acúmulos de recursos materiais entre 

fases específicas de processos de transformação” com o intuito de proporcionar 

independência entre os diversos processos de transformação do ciclo de vida do produto. 

Segundo o autor, as principais razões para o surgimento e manutenção de estoques são: 

 

 Falta de coordenação: frequentemente é inviável coordenar o suprimento 

de material e o consumo desse mesmo material na fase seguinte de forma 

a que sejam idênticos e dispensem a utilização de estoque; 

 

 Incerteza: mesmo quando há a possibilidade coordenar as taxas de 

suprimento e consumo, essas taxas podem não ser tão previsíveis quanto 

suas inércias decisórias demandariam para que houvesse a coordenação; 

 

 Especulação: acontece quando o objetivo não é minimizar os problemas 

já citados, mas estocar para um período de escassez de oferta do produto 

enquanto os preços ainda estão baixos, e vendê-los ou utilizá-los depois da 

alta de preços, durante o período de escassez; 

 

 Disponibilidade no canal de distribuição: alguns produtos, geralmente 

bens de consumo, necessitam estar dispostos próximos de seus mercados 

consumidores, porém, frequentemente as fábricas não se localizam 

próximas e os sistemas operacionais podem não responder de forma 

instantânea às solicitações dos clientes. Portanto, para que o consumidor 

final encontre o produto no ponto-de-venda, se faz necessária a existência 

de canais de distribuição (armazéns, entrepostos, distribuidores, o próprio 

ponto de venda, etc.) com estoques do produto de forma a não cortar o fluxo 

contínuo de produtos. Essa disponibilidade pode melhorar o nível de serviço 

e muitas vezes acaba resultando em um aumento do nível de vendas; 

 

Ballou (2006) complementa: 
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 Redução de Custos: apesar de parecer paradoxal, pois a manutenção de 

estoques gera custos, custos operacionais em outras áreas podem ser 

reduzidos com a existência de estoque e compensar sua manutenção. Um 

exemplo é a economia que se pode ter em compras devido à escala, ao 

invés de comprar conforme a demanda, uma única compra em maior 

volume pode implicar em redução no preço do produto e em economias 

com transporte; 

 

Contudo, uma vez que se realiza a importância de se ter estoque como elemento 

de redução e controle dos custos totais e melhoria do nível de serviço, é importante 

salientar a necessidade de manter tais estoques em nível mínimo possível. Chiavenato 

(2005) afirma que o tamanho do almoxarifado ou depósito representa fisicamente o 

tamanho da incompetência da empresa. Segundo Wanke (2003), as principais 

motivações para manter o menor nível possível de estoque são: 

 

 Variedade crescente do número de produtos: buscando atender uma 

diversidade maior de consumidores, um mesmo produto pode ser oferecido 

em diferentes embalagens, quantidades, tipos (por exemplo: light, diet, 

zero, etc.). Esse aumento na diversidade implica em um trabalho de 

determinação de tamanhos de lotes mais complexo e trabalhoso; 

 

 Elevado custo de oportunidade do capital: quando uma empresa forma 

estoque, está imobilizando parte de seu capital de giro que poderia ser 

aplicada em outros projetos ou no mercado financeiro; 

 

 Redução do Capital Circulante Líquido (CCL): o CCL é a diferença entre 

ativo circulante e passivo circulante, e hoje é um dos indicadores financeiros 

mais difundidos na avaliação do valor de mercado de uma empresa. Um 

CCL muito alto significa que quantidades expressivas dos fundos de longo 

prazo são utilizadas para financiar parte dos ativos circulantes, que 
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normalmente são recursos com custos mais elevados, isto pode se tornar 

um problema financeiro para a instituição. Como o estoque entra na conta 

como ativo circulante, reduzir o estoque impacta na redução do CCL; 

 

 

2.2.1 Tipos de estoques 
 

Ballou (2006) divide os tipos de estoque em cinco: 

 

 Estoque no canal: são estoques em trânsito entre os elos do canal de 

suprimentos. Em casos onde a movimentação é lenta, frequentemente o 

estoque no canal pode ser maior que o existente nos pontos de depósito; 

 

 Estoque de especulação: sua manutenção se dá por motivos de 

especulação, como já explicado; 

 

 Estoque regular ou cíclico: são estoques utilizados para fins de suprir a 

demanda média entre sucessivos reabastecimentos; 

 

 Estoque de Segurança (ES): são quantidades extra de estoque, 

acrescidas ao estoque normal, com o intuito de suprir variações na 

demanda ou nos prazos de entrega; 

 

 Estoque obsoleto: também chamado de estoque morto ou evaporado, é a 

parte do estoque que se deteriorou, ficou ultrapassada, foi perdida ou 

roubada. Medidas para minimizar seu volume são especialmente 

importantes para produtos de alto valor; 
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2.2.2 Custos de estoques 
 

Conforme apresentado acima, um dos objetivos de se manter estoque é a redução 

de custos. Quando se fala em custos relacionados a estoque, três classes gerais de 

custos são levantadas por Ballou (2006): 

 

 Custos de aquisição: como o nome sugere, são os custos ao adquirir uma 

certa mercadoria, que pode incluir: o custo de transmissão do pedido ao 

ponto de suprimento, o custo de transporte da mercadoria, o custo de 

qualquer manuseio ou processamento e por fim, o próprio preço ou custo 

de fabricação, fatores que podem variar conforme a quantidade 

adquirida/produzida; 

 

 Custos de manutenção: são custos resultantes do armazenamento, 

podendo se dividir em: custos com a alocação de espaço para 

armazenagem (incluindo custos operacionais e fixos relacionados), custos 

de capital, custos de serviços de estocagem (seguros, impostos, etc.) e 

custos dos riscos de estocagem, que estão relacionados à deterioração, 

roubos, danos ou obsolescência; 

 

 Custos de falta de estoques: são custos devido a vendas perdidas e a 

pedidos atrasados. O custo de venda perdida se dá quando o cliente opta 

pelo cancelamento do pedido por falta de produto no estoque. O custo de 

pedidos atrasados é relativo aos custos criados em termos operacionais e 

de vendas, custos não programados de transporte e manuseio. Quando 

esses pedidos não são atendidos de imediato, mas adiados, se tornam 

pedidos pendentes; 

 

Esses três custos estão permanentemente em conflito. Buscando uma 

compensação de custos de estoque, é possível otimizar a quantidade pedida de forma a 

minimizar os custos totais, como ilustrado a seguir na Figura 3: 



26 
 

 

 

 

Figura 3 – Compensação dos custos de estocagem com a quantidade pedida  
(Fonte: Ballou,2006) 

 

 

2.3 Controle agregado de estoques 
 

Embora adotar uma política de estoque para cada SKU (Stock Keeping Unit – 

Unidade de manutenção de estoque), ou seja, para cada tipo de produto no portfólio, 

proporcione uma previsão e controle mais precisos, nem sempre é uma solução viável. 

Há companhias que trabalham com dezenas de milhares de SKU’s e para controlar 

coletivamente grupos de itens, empresas tem recorrido a métodos de controle agregado 

de estoques.  

 

 

2.3.1 Classificação ABC de Produtos 
 

O procedimento de classificação ABC de produtos consiste em diferenciar 

produtos em categorias e oferecer tratativas diferentes à cada grupo. Essa classificação 

pode ser feita com base no nível de importância de cada grupo à empresa em termos de 

vendas, margem de lucro, fatia de mercado, competitividade ou estratégia.  
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Segregando os itens em grupos e aplicando políticas de estoque diferentes para 

cada grupo é possível atingir metas de nível de serviço utilizando-se de estoques 

menores, quando comparado aos estoques necessários para uma política única. Isso 

acontece porque alguns itens podem responder por uma alta porção do volume 

demandado. Essa desproporção é comumente chamada de princípio 80-20: 

 

(...)embora raros sejam os casos em que 20% dos itens de uma linha de 

produção representem exatamente 80% das vendas. O princípio 80-20 

serve como uma base para a classificação ABC dos itens Os itens A são 

rotineiramente os mais vendidos, itens B os de vendas médias, e os itens 

C aqueles de movimentação lenta”. (Ballou, 2006) 

 

Segundo Ballou (2006), “não existe uma maneira exata pela qual agrupar os itens 

em qualquer dessas categorias, ou mesmo de determinar o número de categorias a 

serem utilizadas”. 

 

 

2.3.2 Giro de estoque 
 

Esse controle agregado de estoque se dá através da especificação do giro de 

estoques a ser alcançado, de forma que o investimento em estoque possa ser controlado 

pelo nível de vendas. O giro de estoque é a razão entre as vendas anuais a custo de 

estoque e o investimento médio em estoque: 

 

𝐺𝑖𝑟𝑜 =
𝑉𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑖𝑠 𝑎 𝑐𝑢𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑜𝑞𝑢𝑒

𝐼𝑛𝑣𝑒𝑠𝑡𝑖𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑚é𝑑𝑖𝑜 𝑒𝑚 𝑒𝑠𝑡𝑜𝑞𝑢𝑒
  (Equação 2) 

 

Porém, fazer com que os estoques variem diretamente com as vendas é uma 

desvantagem, pois o correto é esperar que os níveis de estoque aumentem com uma 

taxa decrescente devido a economias de escala. 
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2.3.3 Agregação de riscos 
 

O controle agregado de estoque através da agregação de riscos parte do princípio 

de que os níveis de estoque no ponto de armazenamento serão diferentes caso haja 

mudanças no número de locais de armazenamento. “A agregação de riscos sugere que 

se os estoques forem consolidados em um número menor de locais, seus níveis serão 

reduzidos. Expandir o número de locais de estoque tem o efeito contrário”, segundo 

Ballou (2006). 

 

 

2.4 Controle avançado de estoque puxado 
 

Ballou (2006) afirma que adotar o controle avançado de puxar estoques como 

estratégia significa admitir a impossibilidade de determinar com exatidão demanda e 

prazos de entrega. Desta forma, busca-se um método que gere um estoque capaz de 

satisfazer a demanda média, a média dos prazos de entrega e possíveis variações. O 

estoque destinado a suprir o comportamento médio, chama-se de estoque regular. A 

quantidade adicional para suprir os picos de demanda e atrasos na entrega, é chamado 

de pulmão ou Estoque de Segurança. 

Dentre os diversos métodos de controle de estoque, se destacam o Método do 

Ponto de Pedido e o Método de Revisão Periódica. A maioria dos modelos atuais se 

baseiam em dois métodos, ou em uma combinação dos dois. Os dois métodos serão 

explicados em mais detalhe nas seções 2.4.1 e 2.4.2, respectivamente, e no Capítulo 3 

se explica os ajustes realizados para implementá-los na empresa estudada. 

 

 

2.4.1 Modelo do Ponto de Pedido com Demanda Incerta 
 
 

Para Bowersox e Closs (2001, p. 235) são três os tipos de decisões que os 

profissionais de logística precisam obrigatoriamente tomar para estabelecer a estratégia 

de estoque: 
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 Quando fazer o pedido de ressuprimento; 

 Quanto pedir; 

 Como definir os procedimentos de controle de estoque. 

 

Esse modelo consiste em achar quanto pedir através de uma quantidade 

econômica de pedido (EOQ) e quando pedir através de um ponto de reposição (ROP), 

de forma que um pedido com quantidade Q* é feito quando o estoque, reduzido 

continuamente por ação da demanda, atinge o ponto de reposição. Segundo Ballou 

(2006), a quantidade econômica de pedido ótima Q* é dada por: 

 

𝑄∗ = √
2×𝐷×𝑆

𝐼×𝐶
  (Equação 3) 

 

D = demanda anual dos itens ocorrendo a uma taxa determinada e constante no 

tempo, unidades/ano; 

S = custo de aquisição, unidade monetária/pedido; 

C = valor da manutenção do item no estoque; 

I = custo da manutenção como percentagem do valor do item, %/ano. 

 

Em demandas extremamente previsíveis, o ROP seria dado somente pelo 

consumo referente ao lead-time (LT), que é intervalo de tempo entre a liberação de uma 

ordem e o momento em que o produto está disponível na loja para uso. Chamamos o 

ROP nesse caso de X’: 

 

𝑋′ = 𝑑 × 𝐿𝑇   (Equação 4) 

 

Porém, entre fazer o pedido e este chegar, há um risco de que um pico na 

distribuição de demanda durante o prazo de entrega (DDLT) venha a acontecer, 

excedendo a quantidade restante de estoque. Para se proteger desses casos, Ballou 

(2006) sugere uma aproximação matemática para a variância da DDLT, que somada a 

X’, oferece a proteção necessária contra variações na DDLT: 
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𝑅𝑂𝑃 = 𝑑 × 𝐿𝑇 + 𝑧 × 𝑠𝑑
′    (Equação 5) 

 

Em que z é número de desvios-padrão da média da DDLT e 𝑠𝑑
′  é dado por : 

 

𝑠𝑑
′ = 𝑠𝑑√𝐿𝑇   (Equação 6) 

 

Com sd igual ao desvio padrão da DDLT. A Figura 4 mostra a operação do modelo 

de ponto de pedido para um único SKU, em que a DDLT é conhecida como uma 

probabilidade de distribuição normal. 

 

 
 

Figura 4 – Controle de estoque do ponto de compra com demanda incerta 
(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

Segundo Ballou (2006), esse método oferece o melhor controle sobre cada item 

de estoque e o menor custo relevante total. Ainda de acordo com Ballou (2006), para que 

o modelo funcione é necessário que o momento de pedido de reposição seja baseado no 

nível efetivo de estoque, ou seja, devem ser acrescidos estoques entrando (por exemplo, 

estoque em trânsito) e descontados estoques saindo (por exemplo: ordens de venda já 

feitas, mas o item continua no estoque). 
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2.4.2 Modelo de Revisão Periódica com Demanda Incerta 
 
 

De acordo com Ballou (2006), o método do ponto de pedido oferece um controle 

mais preciso sobre cada item em estoque e por consequência, um custo relevante total 

menor. Porém, cada item é encomendado em oportunidades diferentes, e economias de 

escala em produção, transporte e aquisição são perdidos. Uma alternativa que leva em 

conta as economias de escala é o Modelo de Revisão Periódica, em que os níveis de 

estoque para diferentes SKUs podem ser revisados periodicamente em conjunto, para 

que sejam encomendados ao mesmo tempo. 

Quatro situações para escolher esse método são citadas por Ballou (2006): 

 

1. Quando se utiliza um sistema manual de contabilização de estoques; 

2. Quando se tem um grande número de itens que devem ser encomendados 

preferivelmente da mesma forma de venda; 

3. Quando se deseja uma previsibilidade nos pedidos porque os itens 

encomendados têm efeito significativo no ritmo de produção do fornecedor; 

4. Quando se alcança reduções significativas nos gastos com transporte ao 

se encomendar produtos em conjunto. 

 

Uma diferença importante entre o modelo de revisão periódica e o modelo de ponto 

de pedido, é que no primeiro é necessário levar em conta variações na demanda durante 

todo o intervalo entre pedidos e o lead-time, e não somente entre o momento de 

colocação do pedido e a chegada do mesmo. 

Uma estimativa do período ótimo de revisão começa com o modelo de controle 

básico de estoque e é dado por: 

 

𝑇 =
𝑄𝑢𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑑𝑜 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙
=

𝑄∗

𝐷
   (Equação 7) 

 

A quantidade econômica de pedido ótima continua a ser dada por: 
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𝑄∗ = √
2×𝐷×𝑆

𝐼×𝐶
   (Equação 8) 

 

Em seguida, estima-se que o estoque necessário para suportar um período 

composto pelo intervalo de revisão e o tempo entre a colocação do pedido e a chegada 

do mesmo, mais suas variações, é igual ao ponto de estoque máximo: 

 

𝑀∗ = 𝑑 × (𝑇∗ + 𝐿𝑇) + 𝑧 × 𝑠𝑑
′    (Equação 9) 

 

Em que 𝑠𝑑
′  é igual a: 

𝑠𝑑
′ = 𝑠𝑑√𝑇∗ + 𝐿𝑇   (Equação 10) 

 

A política de estoque consiste em rever o nível de estoque a cada período T*, 

fazendo um pedido de valor igual à diferença entre o nível efetivo de estoque atual e o 

ponto de nível máximo. O modelo opera como ilustrado na Figura 5: 

 

 
 

Figura 5 – Controle de estoque com revisão periódica e incerteza de demanda  
(Fonte: Elaborada pelo autor) 
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2.4.3 Estoque de Segurança 
 
 

Corrêa et al. (2006, p. 117) afirma que “estoques de segurança objetivam fazer 

frente a incertezas em processos de transformação”. Segundo Wanke (2003, p. 104), no 

caso de operações múltiplas, o Estoque de Segurança deve se basear na variabilidade 

da demanda no tempo e na distribuição de probabilidade da demanda no tempo de 

resposta. Dessa forma, segundo o autor, “entendendo a demanda e o tempo de resposta 

como duas variáveis aleatórias independentes, é possível determinar a média e o desvio-

padrão da demanda no tempo de resposta”. 

De acordo com Wanke (2003), temos pela teoria estatística, que o desvio-padrão 

de duas variáveis aleatórias independentes e contínuas é dado pela equação a seguir: 

 

𝑆𝐴∗𝐵 = √(𝑆𝐴 × 𝐵)² + (𝑆𝐵 × 𝐴)²+(𝑆𝐴 × 𝑆𝐵)²    (Equação 11) 

 

Em que: 

 

A = média da variável aleatória A; 

SA = desvio padrão da variável aleatória A; 

B = média da variável aleatória B; 

SB = desvio padrão da variável aleatória B; 

 

Considerando A e B como a demanda (D) e o tempo de resposta (TR), 

respectivamente, a variabilidade da demanda no tempo de resposta é dada pela equação 

a seguir: 

 

𝑆𝐷∗𝑇𝑅 = √(𝑆𝐷 × 𝑇𝑅)² + (𝑆𝑇𝑅 × 𝐷)²+(𝑆𝐷 × 𝑆𝑇𝑅)²   (Equação 12) 

 

No entanto, para calcular o Estoque de Segurança é comum multiplicar essa 

variabilidade por um fator de segurança k que reflete o nível de serviço que se deseja 

oferecer ao cliente. Resultando na seguinte fórmula do Estoque de Segurança: 
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𝐸𝑆 = 𝑘 × √(𝑆𝐷 × 𝑇𝑅)² + (𝑆𝑇𝑅 × 𝐷)²+(𝑆𝐷 × 𝑆𝑇𝑅)²   (Equação 13) 

 

A fórmula de Estoque de Segurança também aparece em diferentes livros, como, 

por exemplo, em Corrêa et al. (2006). O autor apresenta a fórmula da seguinte forma: 

 

𝐸𝑆 = 𝑘 × √(𝑆𝐷 × 𝑇𝑅)² + (𝑆𝑇𝑅 × 𝐷)²   (Equação 14) 

 

 Na Tabela 1, temos valores de fator de segurança para uma variedade de níveis 

de serviço: 

 

Tabela 1 – Fatores de segurança 

Nível de serviço Fator de serviço 

50% 0 

60% 0,254 

70% 0,525 

80% 0,842 

85% 1,037 

90% 1,282 

95% 1,645 

96% 1,751 

97% 1,880 

98% 2,055 

99% 2,325 

99,9% 3,100 

99,99% 3,620 

 

 

2.5 O horizonte de planejamento 
 

Segundo Corrêa et al. (2006), o “horizonte de planejamento” é o tamanho do tempo 

futuro sobre o qual se tenha interesse em desenvolver uma visão. Segundo o autor, uma 
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boa regra prática é considerar aquele ponto futuro em que as decisões tomadas hoje 

deixem de ter influência. Logo, como se pode ver na Figura 6, um horizonte de 

planejamento mínimo deve se constituir de três partes: um prazo de efetivação das 

decisões, o período de replanejamento e o horizonte de informações úteis: 

 

 

Figura 6 – Horizonte de planejamento  
(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 “O período de replanejamento é aquele intervalo de tempo que decorre entre dois 

pontos em que se disparem processos de replanejamento”, define Corrêa et al. (2006). 

De acordo com o autor, esse período depende diretamente da dinâmica ambiental da 

situação analisada. Essa dinâmica se assenta em premissas básicas, como tamanho do 

lead-time, estabilidade da demanda, confiabilidade do processo e dos fornecedores. Essa 

relação é ilustrada na Figura 7: 

 

 

Figura 7 – Período de replanejamento  

(Fonte: Elaborada pelo autor) 
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Cada decisão apresenta uma inércia diferente, ou seja, envolvem níveis diferentes 

de recursos e tempo para que os efeitos da decisão comecem a surtir efeito. Portanto, 

para cada tipo de decisão, é preciso levar em conta diferentes horizontes de 

planejamento, como pode-se ver na Figura 8. De forma intuitiva, pode-se concluir que 

decisões visando efeitos num futuro mais longo são feitas sob condições de maior 

incerteza e, portanto, o erro nas previsões cresce com o horizonte de planejamento. Tal 

ideia pode ser melhor visualizada na Figura 9. 

 

 

Figura 8 – Sub-horizontes dentro do horizonte de planejamento 

(Fonte: Corrêa et al., 2004) 
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Figura 9 – Erros de previsão crescem com o horizonte de previsão 

(Fonte: Elaborada pelo autor)  
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3 MÉTODOS 
 
 

Nessa etapa são apresentados os métodos empregados nas duas frentes do 

projeto: a previsão de demanda em nível nacional, regional e loja; e as decisões sobre 

quais políticas de estoques adotar e o cálculo dos níveis de estoques nos pontos de 

armazenamento. Considerando que as lojas têm características distintas, para algumas 

delas será adotada a política de Ponto de Pedido, enquanto em outras será implantada 

a política de Revisão Periódica, conforme será detalhada no Capítulo 4. 

As duas políticas foram modeladas utilizando o software MS Excel e depois de 

testadas, validadas em situações práticas reais. 

 

 

3.1 Definição do horizonte de planejamento 
 

O horizonte de planejamento do projeto foi definido com base na fundamentação 

teórica e através de entrevistas com a equipe de planejamento de estoque da companhia, 

que levaram em conta sua experiência na empresa e na indústria. Além disso, simulações 

dos níveis de estoque nas lojas durante o horizonte de projeto foram elaboradas em 

Microsoft Office Excel com base em demandas históricas, medindo o nível de serviço 

para diferentes horizontes de planejamento e testadas afim de garantir a robustez da 

escolha. 

 

 

3.2 Previsão de demanda pelo método da Ponderação Exponencial 

 

Devido à necessidade de previsões de curto prazo, sua simplicidade, capacidade 

de adaptação a mudanças nos dados de previsão e por se mostrar a mais precisa em 

comparação com modelos concorrentes, decidiu-se adotar a técnica de ponderação 

exponencial para a previsão de demanda. Vários valores de 𝛼 foram testados na seguinte 

equação: 
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𝐷𝑃𝑛
=  𝛼 × 𝐷𝑃𝑛−1

+ (1 − 𝛼) × 𝐷𝑃𝑛−2
   (Equação 15) 

 

𝐷𝑃𝑛
: Previsão de demanda média para um período futuro igual ao horizonte 

de planejamento; 

𝐷𝑃𝑛−1
: Previsão de demanda média para um período imediatamente 

passado a Pn; 

𝐷𝑃𝑛−2
: Previsão de demanda média para um período imediatamente 

passado a Pn-1. 

 

 

3.3 A classificação ABCD dos produtos 
 

A classificação dos produtos aqui apresentada é uma variação do princípio 80-20 

apresentado por Ballou (2006), que sugere priorizar os 20% dos SKUs que representem 

80% das vendas. Ao separar dessa forma, muitos SKUs de movimentação lenta entram 

na lista de prioridade e por isso, optou-se por adotar uma regra de negócio baseado no 

giro da peça para realizar uma classificação dos itens em A, B, C e D. Em que A foram 

considerados como itens de alto giro, B como itens de médio giro, C como itens de baixo 

giro e D como itens de baixíssimo giro. 

A partir dessa classificação, foram adotadas políticas de estoque diferentes para 

cada categoria: 

 

 Itens de alto giro (A): apresentam ROP e nível de ponto máximo de 

estoque com Estoque de Segurança; 

 

 Itens de médio giro (B): apresentam ROP e nível de ponto máximo de 

estoque sem Estoque de Segurança; 

 

 Itens de baixo giro (C): apresentam apenas uma peça em estoque, sendo 

requisitada uma nova peça quando o nível estoque efetivo zerar; 
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 Itens de baixíssimo giro (D): não apresentam peça em estoque, são 

requisitadas diretamente do Centro de Distribuição (CD) quando há 

demanda. 

 

 

3.4 Método do Ponto de Pedido 
 

O modelo aqui apresentado é uma variação do apresentado por Ballou (2006) e 

assim como este, parte da premissa de que a demanda é perpétua e influi 

constantemente sobre o nível de estoque, reduzindo-o. Quando o nível de estoque se 

iguala a um patamar nomeado ponto de reposição (ROP), um pedido de quantidade Q é 

feito. 

O ROP é calculado da seguinte forma, considerando o conceito de Estoque de 

Segurança apresentado por Wanke (2003): 

 

𝑅𝑂𝑃 = 𝑑 × 𝐿𝑇 + 𝐸𝑆   (Equação 16) 

 

Em que d corresponde à demanda diária. LT é o lead-time em dias. Por fim, ES é 

o Estoque de Segurança, que é dado pela seguinte fórmula: 

 

𝐸𝑆 = 𝑘 × √𝐿𝑇 × 𝜎𝑑
2 + 𝑑² × 𝜎𝐿𝑇

2    (Equação 17) 

 

O termo k é um valor tabelado, função do nível de serviço que se deseja atingir, 

que indica quantos desvios padrão ao redor da média deve-se tomar para cobrir a 

proporção da área sob a curva normal e pode ser encontrado na Tabela 1. O termo σd é 

o desvio padrão da demanda média d e σLT é o desvio padrão do LT. 

Devido a possibilidade de fazer pedidos de tamanhos variados, restrições de 

capacidade na loja e a dificuldades em coletar dados importantes para o cálculo de uma 

quantidade econômica de pedido ótima, decidiu-se estabelecer uma quantidade máxima 

no perfil de estoque de cada loja, para cada SKU, considerando a seguinte fórmula: 

 



41 
 

 

𝐸𝑠𝑡𝑜𝑞𝑢𝑒 𝑀á𝑥𝑖𝑚𝑜 = 𝑑 × (𝑇𝑃) + 𝑅𝑂𝑃   (Equação 18) 

 

Em que TP é o intervalo de tempo máximo entre dois carregamentos partirem para 

determinada loja. Dessa forma, o lote enviado de cada SKU a cada carregamento será a 

diferença entre o nível efetivo de estoque da data do pedido e o Estoque Máximo para 

esse SKU na loja em questão. 

 

 

3.5 Método da Revisão Periódica 
 

Assim como o modelo do ponto de pedido, o modelo de revisão periódica aqui 

apresentado é uma variação do apresentado por Ballou (2006) e leva em conta uma 

demanda perpétua que reduz constantemente o nível de estoque. Uma diferença 

importante é que esse modelo deve levar em conta variações na demanda no intervalo 

entre pedidos e no lead-time. 

Novamente, devido a possibilidade de fazer pedidos de tamanhos variados, 

restrições de capacidade na loja e a dificuldades em coletar dados importantes para o 

cálculo de uma quantidade econômica de pedido ótima, optou-se por não calcular o 

intervalo de revisão da forma sugerida por Ballou (2006), mas a princípio, continuar com 

os períodos de revisão adotados pela empresa, aqui chamado de T. Dessa forma, o ponto 

de nível máximo de estoque é dado por: 

 

𝐸𝑠𝑡𝑜𝑞𝑢𝑒 𝑀á𝑥𝑖𝑚𝑜 = 𝑑 × (𝑇 + 𝐿𝑇) + 𝐸𝑆   (Equação 19) 

 

Em que ES é o Estoque de Segurança, e é calculado pela seguinte fórmula: 

 

𝐸𝑆 = 𝑘 × √(𝑇 + 𝐿𝑇) × 𝜎𝑑
2 + 𝑑² × 𝜎𝐿𝑇+𝑇

2    (Equação 20) 

 

O termo k é um valor tabelado, função do nível de serviço que se deseja atingir, 

que indica quantos desvios padrão ao redor da média deve-se tomar para cobrir a 

proporção da área sob a curva normal e pode ser encontrado na Tabela 1. O termo σd é 
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o desvio padrão da demanda média d e σLT+T é o desvio padrão do período entre pedidos 

T mais o lead-time LT. 

A política de estoque é similar à apresentada e ilustrada na Figura 5, consistindo 

em rever o nível de estoque a cada período T e requisitar um pedido em quantidade igual 

à diferença entre o nível efetivo de estoque atual e o ponto de nível máximo de estoque 

a cada fim de ciclo. 

 

 

3.6 Simulações em Excel 
 

Com o intuito de verificar a robustez das decisões tomadas na definição do 

horizonte de planejamento, na previsão de demanda, na classificação ABCD dos itens, 

dos valores atribuídos às variáveis do modelo e da política de estoque escolhida para 

cada loja, foram criadas em MS Excel planilhas de cálculo capazes de simular o 

comportamento do nível de estoque nas lojas, verificando os momentos em que houve 

stock-out e calculando assim o nível de serviço atendido.  

A simulação é feita com base na demanda registrada no período de setembro de 

2014 a março de 2015, utilizando-se dos dados anteriores a certo horizonte de 

planejamento para gerar um perfil de estoque para cada SKU em cada loja, e em seguida 

simular o comportamento do nível de estoque com a demanda que existiu durante o 

horizonte de planejamento para qual o perfil de estoque teria sido projetado, caso a 

política tivesse sido implantada na época.  

Além de medir o nível de serviço, através da simulação é possível extrair 

informações úteis como o maior e o menor nível de estoque atingido, o maior e menor 

carregamento gerado em uma única remessa e comparar com as capacidades das lojas 

e dos caminhões que fazem as entregas. 

Nos tópicos a seguir será explicado o racional por trás das simulações para as 

duas políticas de estoque sugeridas: o Método do ponto de pedido e o Método da revisão 

periódica. 
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3.6.1 Simulação em Excel do Método do Ponto de Pedido 
 

O controle do nível de estoque de cada SKU em determinada loja pelo método do 

ponto de pedido partiu do primeiro dia da base de demanda utilizada, considerando que 

o nível de estoque se encontrava no ponto máximo sugerido pelos estudos de perfil de 

estoque. A partir desse número, a demanda do dia seguinte é subtraída e se existe um 

carregamento desse SKU chegando nesse dia, correspondente à quantidade do último 

pedido, esse valor é somado. A cada final de dia, se o nível de estoque é menor ou igual 

ao ponto de pedido, um pedido de valor igual à diferença entre o nível de estoque atual 

e o ponto de máximo é gerado, e fica programado que será entregue em um número de 

dias para frente equivalente ao lead-time para a loja em questão. 

O algoritmo para o cálculo do nível de estoque de um dia n para determinado SKU 

em uma loja específica pelo modelo do ponto de pedido é dado por: 

 

NEn = NEn-1 – Dn + Pn; 

Se NEn ≤ ROP: 

 Então: 

  Pn+LT = PMáx - NEn; 

 Senão: 

Pn+LT = 0; 

 

Em que: 

 

NEn = nível de estoque no final do dia n; 

Dn = demanda do dia n; 

Pn = carregamento chegando no dia n, relativo a um pedido feito no dia n – 

LT (leat-time); 

ROP = ponto de reposição; 

PMáx = Ponto de nível máximo de estoque. 

 

Na simulação, a cada horizonte de planejamento um perfil de estoque diferente é 

gerado e adotado, utilizando os dados dos últimos 6 meses. Portanto, a cada horizonte 
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de planejamento, novos valores de ROP e PMáx foram utilizados para determinar o nível 

de estoque para cada SKU em cada loja da empresa. 

 

 

3.6.2 Simulação em Excel do Método da Revisão Periódica 
 

O controle do nível de estoque de cada SKU em determinada loja pelo método da 

revisão periódica partiu do primeiro dia da base de demanda utilizada, considerando que 

o nível de estoque se encontrava no ponto máximo sugerido pelos estudos de perfil de 

estoque. A partir desse número, a demanda do dia seguinte é subtraída e se existe um 

carregamento desse SKU chegando nesse dia, correspondente à quantidade do último 

pedido, esse valor é somado. A cada final de dia, se é dia de revisão de estoque, um 

pedido de valor igual à diferença entre o nível de estoque atual e o ponto de máximo é 

gerado, e fica programado que será entregue em um número de dias para frente 

equivalente ao lead-time para a loja em questão. 

O algoritmo para o cálculo do nível de estoque de um dia n para determinado SKU 

em uma loja específica pelo método do ponto de requisição é dado por: 

 

NEn = NEn-1 – Dn + Pn 

Se n = dia de revisão: 

 Então: 

  Pn+LT = PMáx - NEn 

Senão: 

Pn+LT = 0; 

 

Em que: 

 

NEn = nível de estoque no final do dia n; 

Dn = demanda do dia n; 

Pn = carregamento chegando no dia n, relativo a um pedido feito no dia n – 

LT (leat-time); 

ROP = ponto de reposição; 
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PMáx = Ponto de nível máximo de estoque; 

 

Assim como no método do ponto de pedido, para cada horizonte de 

planejamento um novo perfil de estoque foi gerado e adotado pelas lojas, 

utilizando os dados de demanda dos últimos 6 meses. 
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4 RESULTADOS E DISCUSSÃO 
 

 

4.1 A empresa estudada 
 

A empresa estudada tem como principais atividades a troca, reparo e venda de 

vidros e acessórios de automóveis. Ela opera hoje com 3 Centros de Distribuição (CDs), 

mais de 40 lojas espalhadas pelo Brasil e conta com um catálogo de mais de 20 mil SKUs.  

 Analisando somente as atividades logísticas depois da compra da autopeça, a 

cadeia de suprimentos para esse caso pode ser resumida em: 

 

1. Transporte do Fornecedor para o CD; 

2. Armazenamento no CD; 

3. Transporte do CD para a loja; 

4. Armazenagem na loja; 

5. Utilização da autopeça no serviço ou venda; 

 
O transporte e armazenagem de vidros exige maior cautela e maior espaço que o 

de Acessórios, o que diminui a agilidade na entrega e gera maiores restrições de 

capacidade na loja e nos caminhões. Além disso, os serviços e vendas de vidros são 

considerados o “carro-chefe” da empresa. 

O serviço prestado pela empresa pode ser um reparo ou troca de autopeça para 

um cliente de uma seguradora parceira, para uma frota de automóveis de companhias 

clientes ou para uma Pessoa Física. Além da prestação de serviços, a empresa atua na 

venda das peças, em áreas chamadas de Distribuição e CASH. 

 

 

4.2 O horizonte de planejamento 
 

Por se tratar de um ambiente caracterizado como dinâmico, por apresentar lead-

times curtos, demanda instável e processos ainda pouco confiáveis, optou-se juntamente 

com a equipe da empresa por um horizonte de planejamento relativamente curto de 3 
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meses. Portanto, espera-se que a cada 3 meses um novo perfil de estoque seja gerado 

e implementado para cada loja. 

 

 

4.3 A previsão de demanda 
 

A previsão de demanda foi calculada com base em dados providos pelo time de 

Business Intelligence (BI) da companhia, utilizando a técnica de Ponderação 

Exponencial. Com o intuito de responder com agilidade ao surgimento de novos SKUs 

no mercado, condição frequente no mercado de autopeças, decidiu-se adotar um valor 

relativamente alto para 𝛼.  

A fim de ilustrar o modelo de previsão de demanda, consideremos dois SKUs 

distintos e de lojas distintas. Os dados de entrada para os dois SKUs encontram-se na 

Tabela 2 e Tabela 3: 

 

Tabela 2 – Dados de entrada de cálculo de previsão de demanda do SKU 1 da loja de 
Teresina 

Demanda média diária do Trimestre 1 1,766 peças/dia 

Demanda média Trimestre 2 2,117 peças/dia 

𝛼 0,8 

Dias úteis no mês (contando sábado) 26 

 
 
Tabela 3 – Dados de entrada de cálculo de previsão de demanda do SKU 2 da loja de 

São Bernardo do Campo 

Demanda média diária do Trimestre 1 0,013 peça/dia 

Demanda média Trimestre 2 0,091 peça/dia 

𝛼 0,8 

Dias úteis no mês (contando sábado) 26 

 
 

Pela Equação 15, temos uma previsão de demanda para o SKU 1: 
 

𝐷𝑆𝐾𝑈1 =  0,8 × 2,117 + (1 − 0,2) × 1,766 = 2,047 𝑝𝑒ç𝑎𝑠/𝑑𝑖𝑎 
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𝐷𝑆𝐾𝑈1 = 2,047 × 26 = 53,216 𝑝𝑒ç𝑎𝑠/𝑚ê𝑠 
 
 
 E para o SKU 2, uma previsão de demanda de: 
 

𝐷𝑆𝐾𝑈2 =  0,8 × 0,091 + (1 − 0,8) × 0,013 = 0,075 𝑝𝑒ç𝑎/𝑑𝑖𝑎  
 

𝐷𝑆𝐾𝑈2 =  0,075 × 26 = 1,958 peça/mês  
 
 
 
4.4 A classificação ABCD dos SKUs 

 

Todos os SKUs de vidros e acessórios foram classificados em categorias A, B, C 

e D, conforme explicado na seção 3.3. O critério escolhido para a classificação foi o giro, 

ou a previsão de demanda mensal do SKU e a determinação dos valores de divisa entre 

categorias é ilustrado na  

Figura 10 e as razões para a escolha são explicadas em maior detalhe nas seções 

a seguir. 

 

 

Figura 10 – Classificação ABCD dos produtos 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 
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4.4.1 Itens de alto giro 
 

Como definido anteriormente, para os itens da categoria A, ou itens de alto giro, 

optou-se que ao cálculo do ROP e do Ponto de Máximo de Estoque seja incorporado o 

Estoque de Segurança. Dessa forma, o Ponto de Máximo de Estoque será no mínimo 

igual a três para esses itens, se considerarmos um Estoque de Segurança mínimo igual 

a um. Para esse caso teríamos: 

 

ESmínimo = 1 

ROPmínimo = ESmínimo + 1 = 2 

Estoque Máximomínimo = ROP + 1 = 3 

 

Com essa quantidade mínima, concluiu-se que o giro mínimo para SKUs que 

deveriam se enquadrar nessa categoria deveria ser em torno de 3 peças/mês. Pois desta 

forma, em média, um item não ficaria parado mais do que um mês na loja. Visando uma 

maior segurança, optou-se que se enquadrariam nessa categoria todos os SKUs com 

previsão de demanda maior que 2 peças/mês. 

 

 

4.4.2 Itens de médio giro 
 

Como definido anteriormente, para os itens da categoria B, ou itens de médio giro, 

optou-se que não fosse considerado o Estoque de Segurança o cálculo do ROP e do 

Ponto de Máximo de Estoque. Dessa forma, o Ponto de Máximo de Estoque será no 

mínimo igual a dois para esses itens, se considerarmos um Estoque de Segurança 

mínimo igual a zero. Para esse caso teríamos: 

 

ESmínimo = 0 

ROPmínimo = ESmínimo + 1 = 1 

Estoque Máximomínimo = ROP + 1 = 2 
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Com essa quantidade mínima, concluiu-se que o giro mínimo para SKUs que 

deveriam se enquadrar nessa categoria deveria ser em torno de 2 peças/mês. Pois desta 

forma, em média, um item não ficaria parado mais do que um mês na loja. Como os itens 

de Categoria A são aqueles que apresentam previsão de demanda maior que 2 

peças/mês, adotou-se que os itens de Categoria B deveriam ter uma previsão de 

demanda entre 1-2 peças/mês. 

 

 

 4.4.3 Itens de baixo giro 
 

Como definido anteriormente, para os itens da categoria C, ou itens de baixo giro, 

optou-se por manter 1 peça em estoque por segurança, e caso não houvesse demanda 

até a próxima mudança de perfil de estoque, essa peça seria devolvida ao Centro de 

Distribuição. Através de entrevistas com a equipe de planejamento e com base no 

horizonte de planejamento, adotou-se que seriam itens de baixo giro aqueles que 

apresentassem previsão de demanda menor que 1 peça por mês e maior que 1 peça a 

cada 3 meses. 

 

 

4.4.4 Itens de baixíssimo giro 
 

Como definido anteriormente, para os itens da categoria D, ou itens de baixíssimo 

giro, optou-se por não manter estoque em loja. Logo, para itens com previsão de 

demanda menor que 1 peça a cada 3 meses, optou-se por não ter estoque. 

 

 

4.4.5 Resultados da classificação 
 

Voltando ao exemplo dos SKUs 1 e 2, de acordo com a classificação ABCD 

proposta, teremos que o SKU1 pertence à Categoria A, de itens de alto giro, e o SKU2 

pertence à Categoria B, de itens de médio giro. Realizando a classificação para todos os 

SKUs, loja a loja, obtém-se os resultados apresentados na Figura 11 e na Figura 12. 
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Figura 11 – Distribuição da demanda nas categorias da Classificação ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

Previsão de Demanda mensal (peças/mês)

Loja A B C D Total Geral % em estoque

Cuiabá 737 76 154 118 1086 89%

Goiania 295 152 255 159 861 82%

Vitória 515 59 94 71 739 90%

Tatuapé 181 120 281 153 735 79%

Belo Horizonte - 3 140 115 417 672 38%

Duque de Caxias 269 96 167 127 659 81%

Brasília 146 116 204 149 616 76%

Filial Barra Funda 138 101 212 160 610 74%

Curitiba 161 105 183 157 606 74%

Washington Luis 84 110 233 165 593 72%

S. Bernardo do Campo 112 102 185 158 557 72%

Campo Grande 292 67 89 80 528 85%

Salvador 232 48 110 100 489 80%

Campinas 77 66 138 121 401 70%

Barra da Tijuca 55 66 147 123 392 68%

Fortaleza 190 42 82 70 384 82%

Contagem 142 39 90 84 356 76%

Tamboré 49 46 113 110 318 65%

Porto Alegre 39 52 113 108 312 65%

Guarulhos 38 42 105 115 300 62%

Teresina 165 29 49 43 285 85%

Belém 96 31 72 79 278 72%

Florianópolis 55 35 69 88 247 64%

Morumbi 7 36 103 93 239 61%

Jundiaí 44 27 74 89 234 62%

Recife 36 36 79 77 228 66%

S. José dos Campos 36 20 75 88 218 60%

Niterói 23 24 81 88 217 59%

Uberlândia 55 26 53 69 203 66%

São Luis 21 30 59 77 186 59%

Joinville 42 26 45 59 173 66%

Santos 8 21 54 76 159 53%

Ribeirão Preto 23 16 31 61 132 54%

Londrina 2 13 40 72 127 43%

Sorocaba 23 14 27 48 111 57%

Piracicaba 16 12 36 43 106 59%

Natal 14 3 20 40 77 48%

João Pessoa 5 19 42 66 36%

Maceió 20 40 61 33%

Total Geral 4560 2022 3960 4017 14560 72%
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Figura 12 – Quantidade de SKUs em cada categoria da Classificação ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

Observa-se que a porcentagem de itens que têm demanda prevista e estão no 

estoque está ligada à quantidade de serviços prestados em cada loja. Quanto maior a 

quantidade de serviços prestados na loja, maior a acuracidade do perfil de estoque, salvo 

Quantidade de SKUs

Loja A B C D Total Geral % em estoque

Cuiabá 55 57 288 1465 1865 21%

Goiania 65 113 483 1805 2466 27%

Vitória 67 42 181 834 1124 26%

Tatuapé 56 87 511 1585 2239 29%

Belo Horizonte - 3 33 87 0 2471 2591 5%

Duque de Caxias 54 70 328 1393 1845 24%

Brasília 35 86 390 1601 2112 24%

Filial Barra Funda 41 76 402 2231 2750 19%

Curitiba 44 78 352 1828 2302 21%

Washington Luis 26 82 426 1720 2254 24%

S. Bernardo do Campo 33 76 349 1346 1804 25%

Campo Grande 42 51 170 1024 1287 20%

Salvador 32 36 207 1342 1617 17%

Campinas 22 51 265 1543 1881 18%

Barra da Tijuca 15 49 281 1420 1765 20%

Fortaleza 25 32 158 1014 1229 17%

Contagem 26 27 178 1111 1342 17%

Tamboré 15 33 219 1370 1637 16%

Porto Alegre 15 37 219 1295 1566 17%

Guarulhos 13 31 208 1184 1436 18%

Teresina 13 21 89 643 766 16%

Belém 21 23 143 738 925 20%

Florianópolis 15 25 140 1148 1328 14%

Morumbi 3 27 213 1659 1902 13%

Jundiaí 13 21 145 1154 1333 13%

Recife 11 26 169 1193 1399 15%

S. José dos Campos 11 15 151 1096 1273 14%

Niterói 8 20 170 1185 1383 14%

Uberlândia 9 18 103 986 1116 12%

São Luis 4 21 114 1008 1147 12%

Joinville 12 19 87 891 1009 12%

Santos 3 15 105 932 1055 12%

Ribeirão Preto 7 14 66 880 967 9%

Londrina 1 10 76 925 1012 9%

Sorocaba 6 10 47 771 834 8%

Piracicaba 4 8 70 591 673 12%

Natal 3 2 36 717 758 5%

João Pessoa 0 4 39 810 853 5%

Maceió 0 0 42 705 747 6%

Total Geral 858 1500 7620 47614 57592 17%
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algumas exceções, como a loja de Belo Horizonte que não pode receber itens da 

categoria C por limites de capacidade. Essa relação é entendida por dois fatores: 

 

 Lojas com maior volume apresentam SKUs com maior volume de 

venda/serviço que superaram os marcos impostos para que um item 

pertença ao perfil de estoque de uma loja; 

 

 Lojas com maior volume fornecem um espaço amostral maior, onde é 

possível identificar melhor itens que pertençam efetivamente à categoria 

proposta; 

 

Apesar de algumas lojas apresentarem poucos itens no perfil de estoque, como 

explicado acima, são lojas que se encontram hoje com volume de vendas/serviços muito 

baixo e estuda-se fechá-las ou implementar medidas que aumentem esse volume no 

curto prazo. Quando se observa a situação no nível nacional, o modelo proposto de 

classificação aproxima-se do princípio 80-20, propondo que exista estoque apenas para 

os 17% dos SKUs, que representam 72% do volume de vendas/serviços. 

Quebrando os números por tipo de produto, percebe-se que a classificação 

sugerida é significativamente mais eficiente para vidros do que para acessórios. Para 

vidros, observa-se que 23% dos SKUs representam 83% do volume de vendas/serviços. 

Enquanto que para acessórios, a relação cai para 13% dos SKUs representando 50% do 

volume de vendas/serviços. Esses números são apresentados na Figura 13, Figura 14, 

Figura 15 e Figura 16. 

Essa diferença se explica por uma demanda mais “pulverizada” de Acessórios, a 

quantidade de SKUs desse tipo de produto que tem giro suficiente para se enquadrar nas 

categorias A, B e C é bem menor que a de Vidros. Em várias lojas não há Acessórios que 

se enquadram na categoria A, e às vezes nem na categoria B. Não há muito o que fazer 

nesse caso, já que não é interesse da empresa manter estoque em loja de SKUs com 

giro tão baixo.  
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Figura 13 – Previsão de demanda em cada categoria da Classificação ABCD 

para Vidros 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

 

VIDROS Previsão de Demanda mensal (peças/mês)

Loja A B C D Total Geral % em estoque

Cuiabá 737 67 103 59 966 94%

Goiania 255 90 108 62 514 88%

Vitória 515 59 69 35 678 95%

Tatuapé 173 69 112 52 405 87%

Belo Horizonte - 3 130 83 0 182 395 54%

Duque de Caxias 269 81 112 57 519 89%

Brasília 141 72 95 59 367 84%

Filial Barra Funda 132 56 97 64 348 82%

Curitiba 161 94 107 73 434 83%

Washington Luis 77 57 87 59 279 79%

S. Bernardo do Campo 105 65 75 61 306 80%

Campo Grande 292 63 68 42 465 91%

Salvador 229 47 60 41 377 89%

Campinas 77 58 74 54 263 80%

Barra da Tijuca 49 46 50 41 186 78%

Fortaleza 190 39 55 37 321 89%

Contagem 142 39 78 48 307 84%

Tamboré 49 37 57 43 185 77%

Porto Alegre 39 51 84 54 228 76%

Guarulhos 38 36 53 42 169 75%

Teresina 165 29 46 24 263 91%

Belém 96 31 55 45 227 80%

Florianópolis 55 35 47 39 176 78%

Morumbi 7 25 50 32 114 72%

Jundiaí 44 27 44 36 151 76%

Recife 36 35 34 26 131 80%

S. José dos Campos 36 20 38 28 122 77%

Niterói 23 18 33 27 102 73%

Uberlândia 55 26 34 27 143 81%

São Luis 21 27 33 40 121 67%

Joinville 42 26 37 25 131 81%

Santos 8 21 27 31 88 64%

Ribeirão Preto 23 16 25 34 99 65%

Londrina 2 11 27 29 69 58%

Sorocaba 23 14 25 25 87 71%

Piracicaba 16 12 33 24 85 72%

Natal 14 3 14 21 52 60%

João Pessoa 0 5 11 14 30 53%

Maceió 0 0 9 16 25 37%

Total Geral 4467 1590 2167 1708 9932 83%
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Figura 14 – Previsão de demanda em cada categoria da Classificação ABCD 

para Vidros 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

 

ACESSÓRIOS Previsão de Demanda mensal (peças/mês)

Loja A B C D Total Geral % em estoque

Cuiabá 0 9 51 60 119 50%

Goiania 41 62 146 98 347 72%

Vitória 0 0 25 36 61 42%

Tatuapé 9 51 169 101 329 69%

Belo Horizonte - 3 9 33 0 234 276 15%

Duque de Caxias 0 15 55 70 139 50%

Brasília 5 44 109 90 248 64%

Filial Barra Funda 6 45 115 96 261 63%

Curitiba 0 11 76 84 172 51%

Washington Luis 7 53 146 107 314 66%

S. Bernardo do Campo 7 37 110 97 251 62%

Campo Grande 0 4 21 38 63 40%

Salvador 2 1 50 59 112 48%

Campinas 0 7 63 67 138 51%

Barra da Tijuca 7 20 97 82 206 60%

Fortaleza 0 3 27 34 63 47%

Contagem 0 0 12 37 49 25%

Tamboré 0 9 56 68 133 49%

Porto Alegre 0 1 28 54 83 35%

Guarulhos 0 6 52 73 130 44%

Teresina 0 0 3 19 22 14%

Belém 0 0 17 34 51 33%

Florianópolis 0 0 22 49 71 31%

Morumbi 0 10 54 61 124 51%

Jundiaí 0 0 30 54 84 36%

Recife 0 1 45 51 97 48%

S. José dos Campos 0 0 37 59 96 38%

Niterói 0 6 48 61 115 47%

Uberlândia 0 0 19 41 60 32%

São Luis 0 3 26 37 65 43%

Joinville 0 0 9 34 42 20%

Santos 0 0 27 44 71 38%

Ribeirão Preto 0 0 6 27 33 19%

Londrina 0 1 13 43 57 25%

Sorocaba 0 0 2 22 24 7%

Piracicaba 0 0 2 19 21 10%

Natal 0 0 6 19 25 23%

João Pessoa 0 0 7 28 36 21%

Maceió 0 0 11 25 36 31%

Total Geral 93 432 1794 2309 4628 50%



56 
 

 

 

Figura 15 – Quantidade de SKUs em cada categoria da Classificação ABCD 

para Vidros 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

 

VIDROS Quantidade de SKUs

Loja A B C D Total Geral % em estoque

Cuiabá 55 50 189 694 988 30%

Goiania 50 67 195 755 1067 29%

Vitória 67 42 128 403 640 37%

Tatuapé 52 49 207 630 938 33%

Belo Horizonte - 3 29 61 0 1078 1168 8%

Duque de Caxias 54 59 208 612 933 34%

Brasília 33 52 174 661 920 28%

Filial Barra Funda 38 41 176 903 1158 22%

Curitiba 44 69 194 835 1142 27%

Washington Luis 23 42 158 682 905 25%

S. Bernardo do Campo 30 45 138 529 742 29%

Campo Grande 42 47 126 504 719 30%

Salvador 31 35 103 501 670 25%

Campinas 22 44 132 713 911 22%

Barra da Tijuca 12 34 97 522 665 22%

Fortaleza 25 30 100 495 650 24%

Contagem 26 27 151 639 843 24%

Tamboré 15 26 110 522 673 22%

Porto Alegre 15 36 157 713 921 23%

Guarulhos 13 26 101 480 620 23%

Teresina 13 21 80 366 480 24%

Belém 21 23 105 412 561 27%

Florianópolis 15 25 91 495 626 21%

Morumbi 3 19 95 660 777 15%

Jundiaí 13 21 79 506 619 18%

Recife 11 25 68 441 545 19%

S. José dos Campos 11 15 73 422 521 19%

Niterói 8 15 64 364 451 19%

Uberlândia 9 18 60 381 468 19%

São Luis 4 19 62 506 591 14%

Joinville 12 19 69 398 498 20%

Santos 3 15 51 406 475 15%

Ribeirão Preto 7 14 49 481 551 13%

Londrina 1 9 49 365 424 14%

Sorocaba 6 10 43 386 445 13%

Piracicaba 4 8 65 292 369 21%

Natal 3 2 25 310 340 9%

João Pessoa 0 4 22 296 322 8%

Maceió 0 0 19 262 281 7%

Total Geral 820 1164 4013 20620 26617 23%
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Figura 16 – Quantidade de SKUs em cada categoria da Classificação ABCD 

para Acessórios 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

ACESSÓRIOS Quantidade de SKUs

Loja A B C D Total Geral % em estoque

Cuiabá 0 7 99 771 877 12%

Goiania 15 46 288 1050 1399 25%

Vitória 0 0 53 431 484 11%

Tatuapé 4 38 304 955 1301 27%

Belo Horizonte - 3 4 26 0 1393 1423 2%

Duque de Caxias 0 11 120 781 912 14%

Brasília 2 34 216 940 1192 21%

Filial Barra Funda 3 35 226 1328 1592 17%

Curitiba 0 9 158 993 1160 14%

Washington Luis 3 40 268 1038 1349 23%

S. Bernardo do Campo 3 31 211 817 1062 23%

Campo Grande 0 4 44 520 568 8%

Salvador 1 1 104 841 947 11%

Campinas 0 7 133 830 970 14%

Barra da Tijuca 3 15 184 898 1100 18%

Fortaleza 0 2 58 519 579 10%

Contagem 0 0 27 472 499 5%

Tamboré 0 7 109 848 964 12%

Porto Alegre 0 1 62 582 645 10%

Guarulhos 0 5 107 704 816 14%

Teresina 0 0 9 277 286 3%

Belém 0 0 38 326 364 10%

Florianópolis 0 0 49 653 702 7%

Morumbi 0 8 118 999 1125 11%

Jundiaí 0 0 66 648 714 9%

Recife 0 1 101 752 854 12%

S. José dos Campos 0 0 78 674 752 10%

Niterói 0 5 106 821 932 12%

Uberlândia 0 0 43 605 648 7%

São Luis 0 2 52 502 556 10%

Joinville 0 0 18 493 511 4%

Santos 0 0 54 526 580 9%

Ribeirão Preto 0 0 17 399 416 4%

Londrina 0 1 27 560 588 5%

Sorocaba 0 0 4 385 389 1%

Piracicaba 0 0 5 299 304 2%

Natal 0 0 11 407 418 3%

João Pessoa 0 0 17 514 531 3%

Maceió 0 0 23 443 466 5%

Total Geral 38 336 3607 26994 30975 13%
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4.5 O perfil de estoque 
 

Como mencionado anteriormente, o modelo de controle do ponto de pedido 

oferece o melhor controle sobre cada item do estoque e o menor custo relevante total, 

porém deixa de aproveitar oportunidades de economia que o modelo de revisão periódica 

é capaz de capturar. Com o modelo de ponto de pedido, os itens são requisitados no 

momento em que o nível de estoque atinge o ROP e provavelmente isso ocorrerá em 

oportunidades diferentes, deixando de usufruir de economias de escala no transporte. 

Além disso, o monitoramento do ponto de pedido deve ser feito constantemente, o que 

também gera custos. 

Já no modelo de revisão periódica, os níveis de estoque podem ser revisados em 

conjunto para vários SKUs, gerando um único pedido para todos ao mesmo tempo. Dessa 

forma, condensando os pedidos de vários SKUs numa única data de revisão, elimina-se 

a necessidade de enviar vários itens de forma picada todos os dias.  

Pelos motivos apresentados, para as lojas que já apresentavam rota diária, 

decidiu-se adotar o modelo de ponto de pedido, já que de qualquer forma o pedido seria 

feito diariamente. Para as demais lojas, optou-se pelo método da revisão periódica. 

Voltando ao exemplo dos SKUs 1 e 2, o primeiro é relativo à loja de Teresina e 

apresenta rota semanal, já o segundo se refere à loja de São Bernardo do Campo, que 

tem entrega diária. Logo, para o SKU 1 foram determinados o Estoque de Segurança, o 

ROP e o Ponto de Máximo de Estoque através do método de revisão periódica e para o 

SKU 2, os mesmos valores foram calculados utilizando o método do ponto de pedido. 

Os dados coletados para o cálculo se encontram na Tabela 4 e na Tabela 5. O 

nível se serviço adotado foi de 97%, sugestão do Professor Doutor Lars Meyer Sanches. 

 

Tabela 4 – Dados de entrada de cálculo do ES, ROP e Estoque Máximo para o SKU 1 
da loja de Teresina 

Previsão de demanda diária 2,05 peças/dia 

Desvio-padrão da demanda dos últimos 6 meses 10,22 peças/dia 

Lead-time 9 dias úteis 

Tempo entre pedidos 5,5 dias úteis 
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Nível de serviço desejado 97% 

 
 
Tabela 5 – Dados de entrada de cálculo do ES, ROP e Estoque Máximo para o SKU 2 

da loja de São Bernardo do Campo 

Previsão de demanda diária 0,013 peça/dia 

Desvio-padrão da demanda dos últimos 6 meses 0,091 peça/dia 

Lead-time 1 dia 

Nível de serviço desejado 97% 

 
 

 

De acordo com a Tabela 1 tem-se que o Fator de Segurança para um nível de 

serviço desejado de 97% é igual a 1,88. Além disso, foi considerado que o desvio-padrão 

do tempo entre pedidos e o lead-time é insignificante. Portanto, o Estoque de Segurança 

para o SKU 1, pela Equação 20 e arredondando sempre para cima: 

 

𝐸𝑆𝑆𝐾𝑈1 = 1,88 × √(5,5 + 9) × 10,22² + 2,05² × 0 = 74 

 

E o Ponto de Máximo de Estoque pela Equação 19 é igual a: 

 

𝐸𝑠𝑡𝑜𝑞𝑢𝑒 𝑀á𝑥𝑖𝑚𝑜𝑆𝐾𝑈1 = 2,05 × (5,5 + 9) + 74 = 104 

 

Já para o SKU 2, por ser um item de categoria B, não existe o Estoque de 

Segurança. O ROP e o Ponto de Máximo de Estoque são dados pelas Equações 16 e 

18, arredondando sempre para cima: 

 

𝑅𝑂𝑃 = 0,08 × 1 + 0 = 1 

 

𝐸𝑠𝑡𝑜𝑞𝑢𝑒 𝑀á𝑥𝑖𝑚𝑜 = 0,08 × 1 + 1 = 2 
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4.6 Resultados das simulações 
 

Como explicado anteriormente, tanto na simulação do método do ponto de pedido 

como na simulação do método da revisão periódica, a cada trimestre (período de 

replanejamento) um perfil de estoque diferente foi gerado e adotado, utilizando os dados 

de demanda fornecidos pela área de Business Intelligence da empresa de 13/09/2014 

até 14/03/2016. Portanto, para cada mês desde março de 2015 até março de 2016, novos 

valores de ROP e PMáx foram gerados segundo as formulações descritas para cada 

método e utilizados para determinar o nível de estoque para cada SKU em cada loja da 

empresa. 

Os dias em que houve demanda e não havia a peça na loja, considera-se que 

houve stock-out para aquela peça. A quantidade de peças com demanda e sem peça na 

loja para pronto atendimento foi contada e apresentada na Figura 17, assim como a 

quantidade total de serviços prestados com peças das categorias A, B, C e D.  

Na Figura 18 observa-se que a nível nacional, dos serviços/vendas de itens da 

categoria A, apenas 3,3% não teriam o item na loja no momento em que surgiu a 

demanda. A mesma porcentagem sobe para 4,3% e 12,4% para as categorias B e C, 

respectivamente. Como os itens da categoria D não apresentam estoque em loja, essa 

porcentagem é de 100% para todos eles. Logo, quando se soma os serviços/vendas de 

SKUs classificados como D e os casos de stockout das outras categorias, tem-se que 

61% da demanda poderia ser atendida imediatamente.  

O modelo permite avaliar os números quebrados por tipo de produto, em vidros e 

acessórios, apresentados na Figura 19 e Figura 21, respectivamente. Quando os 

resultados de vidros e acessórios são analisados separadamente, percebe-se que o 

resultado para vidros é significativamente melhor, apresentando um stockout geral de 

28,5% contra 61,5% para acessórios, como apresentado na Figura 18 e na Figura 20.  
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Figura 17 – Quantidade de Stockouts e Jobs realizados em cada loja por 

Categoria ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

Loja A B C A B C D

Fortaleza 162 59 228 1994 474 969 1091 Revisão Periódica

João Pessoa 0 4 71 49 75 339 681 Ponto de Pedido

Maceió 5 2 48 137 59 229 552

Natal 5 3 47 307 46 238 593

Recife 35 43 205 572 299 773 1083

Salvador 136 55 245 2580 574 1204 1502

São Luis 6 23 126 508 265 664 1029

Teresina 240 34 131 1954 278 556 704

Brasília 4 24 262 1075 827 1934 2087

Campo Grande 71 79 152 3295 640 931 1230

Cuiabá 104 30 333 7173 858 1734 1689

Goiania 101 59 358 3216 1499 2734 2272

Belém 13 30 198 777 339 597 1027

Belo Horizonte - 3 40 96 0 1508 1044 0 4977

Contagem 164 48 156 1639 542 980 1162

Barra da Tijuca 3 21 199 391 445 1433 1753

Duque de Caxias 57 69 183 1829 884 1612 1871

Niterói 0 12 95 187 310 845 1235

Uberlândia 18 11 94 914 229 612 920

Vitória 298 17 327 5285 533 978 1447

Curitiba 7 11 159 1252 932 1866 2093

Florianópolis 5 34 111 266 307 681 1244

Joinville 18 12 59 384 247 500 861

Londrina 1 7 60 44 122 371 885

Porto Alegre 2 12 118 288 444 971 1426

Piracicaba 0 2 24 163 102 297 567

Ribeirão Preto 0 5 50 230 235 432 765

S. José dos Campos 0 4 44 420 291 774 1218

Santos 0 5 49 53 159 475 954

Sorocaba 1 1 30 291 178 357 644

Morumbi 0 2 83 282 624 1569 1524

S. Bernardo do Campo 7 13 115 445 675 1462 2121

Tamboré 0 3 60 423 475 1099 1480

Tatuapé 2 12 185 1274 1260 2361 2404

Washington Luis 0 7 129 464 921 1956 2257

Campinas 2 5 65 984 717 1382 1688

Filial Barra Funda 5 15 152 2179 1676 3021 2306

Guarulhos 1 6 49 308 408 925 1424

Jundiaí 3 0 44 402 303 720 1202

Total Geral 1516 875 5044 45542 20296 40581 55968

# Stockout # TOTAL

Legenda
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Figura 18 – Porcentagem de stockouts dos serviços realizados em cada loja por 

Categoria ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

 

Loja A B C A+B+C+D

Fortaleza 8,1% 12,4% 23,5% 34,0% Revisão Periódica

João Pessoa 0,0% 5,3% 20,9% 66,1% Ponto de Pedido

Maceió 3,6% 3,4% 21,0% 62,1%

Natal 1,6% 6,5% 19,7% 54,7%

Recife 6,1% 14,4% 26,5% 50,1%

Salvador 5,3% 9,6% 20,3% 33,1%

São Luis 1,2% 8,7% 19,0% 48,0%

Teresina 12,3% 12,2% 23,6% 31,8%

Brasília 0,4% 2,9% 13,5% 40,1%

Campo Grande 2,2% 12,3% 16,3% 25,1%

Cuiabá 1,4% 3,5% 19,2% 18,8%

Goiania 3,1% 3,9% 13,1% 28,7%

Belém 1,7% 8,8% 33,2% 46,3%

Belo Horizonte - 3 2,7% 9,2% 0,0% 67,9%

Contagem 10,0% 8,9% 15,9% 35,4%

Barra da Tijuca 0,8% 4,7% 13,9% 49,1%

Duque de Caxias 3,1% 7,8% 11,4% 35,2%

Niterói 0,0% 3,9% 11,2% 52,1%

Uberlândia 2,0% 4,8% 15,4% 39,0%

Vitória 5,6% 3,2% 33,4% 25,3%

Curitiba 0,6% 1,2% 8,5% 37,0%

Florianópolis 1,9% 11,1% 16,3% 55,8%

Joinville 4,7% 4,9% 11,8% 47,7%

Londrina 2,3% 5,7% 16,2% 67,0%

Porto Alegre 0,7% 2,7% 12,2% 49,8%

Piracicaba 0,0% 2,0% 8,1% 52,5%

Ribeirão Preto 0,0% 2,1% 11,6% 49,3%

S. José dos Campos 0,0% 1,4% 5,7% 46,8%

Santos 0,0% 3,1% 10,3% 61,4%

Sorocaba 0,3% 0,6% 8,4% 46,0%

Morumbi 0,0% 0,3% 5,3% 40,2%

S. Bernardo do Campo 1,6% 1,9% 7,9% 48,0%

Tamboré 0,0% 0,6% 5,5% 44,4%

Tatuapé 0,2% 1,0% 7,8% 35,7%

Washington Luis 0,0% 0,8% 6,6% 42,7%

Campinas 0,2% 0,7% 4,7% 36,9%

Filial Barra Funda 0,2% 0,9% 5,0% 27,0%

Guarulhos 0,3% 1,5% 5,3% 48,3%

Jundiaí 0,7% 0,0% 6,1% 47,5%

Total Geral 3,3% 4,3% 12,4% 39,0%

% Stockout

Legenda
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Figura 19 – Quantidade de Stockouts e Jobs em vidros realizados em cada loja 

por Categoria ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

Loja A B C A B C D

Fortaleza 162 57 185 1994 433 693 590 Revisão Periódica

João Pessoa 0 4 53 49 74 243 234 Ponto de Pedido

Maceió 5 2 29 137 56 134 213

Natal 5 3 25 307 45 153 282

Recife 35 32 85 572 247 356 411

Salvador 136 50 163 2578 472 625 669

São Luis 6 22 82 507 233 416 510

Teresina 240 34 124 1954 278 501 466

Brasília 4 19 134 1058 553 902 907

Campo Grande 71 78 130 3295 617 728 736

Cuiabá 104 24 266 7165 738 1209 893

Goiania 100 32 197 2909 890 1294 919

Belém 13 30 174 777 336 491 652

Belo Horizonte - 3 38 63 0 1394 721 0 2374

Contagem 164 48 134 1639 541 844 745

Barra da Tijuca 3 13 79 368 296 529 615

Duque de Caxias 57 68 142 1821 794 1079 956

Niterói 0 10 38 182 246 316 378

Uberlândia 18 11 66 914 222 401 378

Vitória 298 17 315 5285 533 843 987

Curitiba 7 7 107 1250 843 1199 1022

Florianópolis 5 34 89 266 304 513 589

Joinville 18 12 52 384 246 397 461

Londrina 1 7 41 42 111 257 373

Porto Alegre 2 12 93 288 430 787 836

Piracicaba 0 2 24 163 102 266 339

Ribeirão Preto 0 5 43 230 235 367 437

S. José dos Campos 0 4 26 420 286 450 439

Santos 0 5 32 53 154 287 417

Sorocaba 1 1 27 291 178 321 339

Morumbi 0 1 23 245 423 650 596

S. Bernardo do Campo 7 13 75 424 549 735 853

Tamboré 0 3 27 423 392 583 572

Tatuapé 2 7 87 1205 850 1096 967

Washington Luis 0 4 54 427 588 828 822

Campinas 2 5 45 984 639 833 775

Filial Barra Funda 4 7 73 2017 961 1358 902

Guarulhos 0 6 32 306 369 501 592

Jundiaí 3 0 34 402 300 472 526

Total Geral 1511 752 3405 44725 16285 23657 25772

# Stockout # TOTAL

Legenda
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Figura 20 – Porcentagem de stockouts dos serviços realizados em cada loja por 

Categoria ABCD para vidros 

VIDROS

Loja A B C A+B+C+D

Fortaleza 8,1% 13,2% 26,7% 26,8% Revisão Periódica

João Pessoa 0,0% 5,4% 21,8% 48,5% Ponto de Pedido

Maceió 3,6% 3,6% 21,6% 46,1%

Natal 1,6% 6,7% 16,3% 40,0%

Recife 6,1% 13,0% 23,9% 35,5%

Salvador 5,3% 10,6% 26,1% 23,4%

São Luis 1,2% 9,4% 19,7% 37,2%

Teresina 12,3% 12,2% 24,8% 27,0%

Brasília 0,4% 3,4% 14,9% 31,1%

Campo Grande 2,2% 12,6% 17,9% 18,9%

Cuiabá 1,5% 3,3% 22,0% 12,9%

Goiania 3,4% 3,6% 15,2% 20,8%

Belém 1,7% 8,9% 35,4% 38,5%

Belo Horizonte - 3 2,7% 8,7% 0,0% 55,1%

Contagem 10,0% 8,9% 15,9% 28,9%

Barra da Tijuca 0,8% 4,4% 14,9% 39,3%

Duque de Caxias 3,1% 8,6% 13,2% 26,3%

Niterói 0,0% 4,1% 12,0% 38,0%

Uberlândia 2,0% 5,0% 16,5% 24,7%

Vitória 5,6% 3,2% 37,4% 21,1%

Curitiba 0,6% 0,8% 8,9% 26,5%

Florianópolis 1,9% 11,2% 17,3% 42,9%

Joinville 4,7% 4,9% 13,1% 36,5%

Londrina 2,4% 6,3% 16,0% 53,9%

Porto Alegre 0,7% 2,8% 11,8% 40,3%

Piracicaba 0,0% 2,0% 9,0% 42,0%

Ribeirão Preto 0,0% 2,1% 11,7% 38,2%

S. José dos Campos 0,0% 1,4% 5,8% 29,4%

Santos 0,0% 3,2% 11,1% 49,8%

Sorocaba 0,3% 0,6% 8,4% 32,6%

Morumbi 0,0% 0,2% 3,5% 32,4%

S. Bernardo do Campo 1,7% 2,4% 10,2% 37,0%

Tamboré 0,0% 0,8% 4,6% 30,6%

Tatuapé 0,2% 0,8% 7,9% 25,8%

Washington Luis 0,0% 0,7% 6,5% 33,0%

Campinas 0,2% 0,8% 5,4% 25,6%

Filial Barra Funda 0,2% 0,7% 5,4% 18,8%

Guarulhos 0,0% 1,6% 6,4% 35,6%

Jundiaí 0,7% 0,0% 7,2% 33,1%

Total Geral 3,4% 4,6% 14,4% 28,5%

% Stockout

Legenda
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Figura 21 – Quantidade de Stockouts e Jobs em acessórios realizados em cada 

loja por Categoria ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

Loja A B C A B C D

Fortaleza 0 2 43 0 41 276 501 Revisão Periódica

João Pessoa 0 0 18 0 1 96 447 Ponto de Pedido

Maceió 0 0 19 0 3 95 339

Natal 0 0 22 0 1 85 311

Recife 0 11 120 0 52 417 672

Salvador 0 5 82 2 102 579 833

São Luis 0 1 44 1 32 248 519

Teresina 0 0 7 0 0 55 238

Brasília 0 5 128 17 274 1032 1180

Campo Grande 0 1 22 0 23 203 494

Cuiabá 0 6 67 8 120 525 796

Goiania 1 27 161 307 609 1440 1353

Belém 0 0 24 0 3 106 375

Belo Horizonte - 3 2 33 0 114 323 0 2603

Contagem 0 0 22 0 1 136 417

Barra da Tijuca 0 8 120 23 149 904 1138

Duque de Caxias 0 1 41 8 90 533 915

Niterói 0 2 57 5 64 529 857

Uberlândia 0 0 28 0 7 211 542

Vitória 0 0 12 0 0 135 460

Curitiba 0 4 52 2 89 667 1071

Florianópolis 0 0 22 0 3 168 655

Joinville 0 0 7 0 1 103 400

Londrina 0 0 19 2 11 114 512

Porto Alegre 0 0 25 0 14 184 590

Piracicaba 0 0 0 0 0 31 228

Ribeirão Preto 0 0 7 0 0 65 328

S. José dos Campos 0 0 18 0 5 324 779

Santos 0 0 17 0 5 188 537

Sorocaba 0 0 3 0 0 36 305

Morumbi 0 1 60 37 201 919 928

S. Bernardo do Campo 0 0 40 21 126 727 1268

Tamboré 0 0 33 0 83 516 908

Tatuapé 0 5 98 69 410 1265 1437

Washington Luis 0 3 75 37 333 1128 1435

Campinas 0 0 20 0 78 549 913

Filial Barra Funda 1 8 79 162 715 1663 1404

Guarulhos 1 0 17 2 39 424 832

Jundiaí 0 0 10 0 3 248 676

Total Geral 5 123 1639 817 4011 16924 30196

# Stockout # TOTAL

Legenda
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Figura 22 – Porcentagem de stockouts dos serviços realizados em cada loja por 

Categoria ABCD para acessórios 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

 

 

ACESSÓRIOS

Loja A B C A+B+C+D

Fortaleza 0,0% 4,9% 15,6% 66,7% Revisão Periódica

João Pessoa 0,0% 0,0% 18,8% 85,5% Ponto de Pedido

Maceió 0,0% 0,0% 20,0% 81,9%

Natal 0,0% 0,0% 25,9% 83,9%

Recife 0,0% 21,2% 28,8% 70,4%

Salvador 0,0% 4,9% 14,2% 60,7%

São Luis 0,0% 3,1% 17,7% 70,5%

Teresina 0,0% 0,0% 12,7% 83,6%

Brasília 0,0% 1,8% 12,4% 52,5%

Campo Grande 0,0% 4,3% 10,8% 71,8%

Cuiabá 0,0% 5,0% 12,8% 60,0%

Goiania 0,3% 4,4% 11,2% 41,6%

Belém 0,0% 0,0% 22,6% 82,4%

Belo Horizonte - 3 1,8% 10,2% 0,0% 86,8%

Contagem 0,0% 0,0% 16,2% 79,2%

Barra da Tijuca 0,0% 5,4% 13,3% 57,2%

Duque de Caxias 0,0% 1,1% 7,7% 61,9%

Niterói 0,0% 3,1% 10,8% 63,0%

Uberlândia 0,0% 0,0% 13,3% 75,0%

Vitória 0,0% 0,0% 8,9% 79,3%

Curitiba 0,0% 4,5% 7,8% 61,6%

Florianópolis 0,0% 0,0% 13,1% 82,0%

Joinville 0,0% 0,0% 6,8% 80,8%

Londrina 0,0% 0,0% 16,7% 83,1%

Porto Alegre 0,0% 0,0% 13,6% 78,0%

Piracicaba 0,0% 0,0% 0,0% 88,0%

Ribeirão Preto 0,0% 0,0% 10,8% 85,2%

S. José dos Campos 0,0% 0,0% 5,6% 71,9%

Santos 0,0% 0,0% 9,0% 75,9%

Sorocaba 0,0% 0,0% 8,3% 90,3%

Morumbi 0,0% 0,5% 6,5% 47,4%

S. Bernardo do Campo 0,0% 0,0% 5,5% 61,1%

Tamboré 0,0% 0,0% 6,4% 62,4%

Tatuapé 0,0% 1,2% 7,7% 48,4%

Washington Luis 0,0% 0,9% 6,6% 51,6%

Campinas 0,0% 0,0% 3,6% 60,6%

Filial Barra Funda 0,6% 1,1% 4,8% 37,8%

Guarulhos 50,0% 0,0% 4,0% 65,5%

Jundiaí 0,0% 0,0% 4,0% 74,0%

Total Geral 0,6% 3,1% 9,7% 61,5%

% Stockout

Legenda
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4.7 Análise dos resultados 
 

Quanto à classificação dos itens, pode-se perceber que ela se aproxima bastante 

do princípio 80-20, em que se prioriza os 20% dos SKUs que representam 80% da 

demanda. Tal proximidade pode ser melhor visualizada na Figura 23 e Figura 24. 

 

 

Figura 23 – Distribuição da demanda nas categorias ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 

 

 

Figura 24 – Distribuição dos SKUs nas categorias ABCD 

(Fonte: Elaborada pelo autor) 
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É importante relembrar que esses números apresentados representam a média a 

nível nacional. Quando se analisa cada loja individualmente, observa-se que a 

porcentagem de itens que tem demanda prevista e faz parte do perfil de estoque tem 

correlação com a quantidade de serviços prestados em cada loja, numa relação em que 

quanto maior a quantidade de serviços prestados na loja, maior a acuracidade do perfil 

de estoque. Os motivos dessa relação já foram explicados anteriormente, porém vale a 

pena ressaltar que com a nova gestão trabalhando para aumentar o volume de vendas e 

serviços nas lojas, é esperado que a acuracidade dos perfis de estoque das lojas só 

venha a aumentar. Por consequência, o stockout deve diminuir. A única ressalva é que 

para que isso aconteça a loja deve ter capacidade para ter mais itens em seu perfil de 

estoque ou que exista a possibilidade de investir nessa capacidade. 

Analisando os resultados de stockout para acessórios, percebe-se um stockout 

muito maior que o obtido nas simulações para vidros, um valor de 28,5% para vidros 

contra 61,5% para acessórios. Esse comportamento era esperado, devido à natureza 

mais “pulverizada” da demanda por acessórios, o que torna mais difícil a previsão de 

demanda. Percebe-se na Figura 16 que para muitas lojas nem sequer existem 

acessórios nas categorias A e B. Melhorar esse nível de serviço implicaria em aumentar 

o estoque, colocando itens com giro ainda menor. Essa estratégia não é interessante, 

pois imobiliza por muito tempo acessórios numa loja que poderiam ser utilizados em outra 

e infla o estoque da loja, que em vários casos não teria capacidade para ter tantos itens. 

Observa-se ainda que em algumas lojas, como em Teresina, Contagem e 

Fortaleza, o nível de stockout de itens na categoria A é significativamente maior, se 

aproximando ou superando dois dígitos. Investigando as causas desse fenômeno, 

observou-se que essas lojas apresentam maior quantidade de vendas de Distribuição, 

que por natureza são mais imprevisíveis e com frequência são demandadas em grande 

volume de uma só vez. Apesar das vendas de Distribuição estarem contabilizadas na 

demanda e consequentemente no perfil de estoque, uma venda pontual grande é diluída 

quando se demora a ter outra venda em quantidade similar, por mais que se considere o 

desvio padrão.  

Já para as lojas de São Paulo, percebe-se que com um controle de estoque por 

ponto de pedido, os níveis de serviço são sempre ótimos para itens da Categoria A e B, 
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com stockouts próximos de zero. Mesmo para os itens de Categoria C, o resultado é 

muito bom, não atingindo dois dígitos. Comprovando que se pode obter um controle mais 

preciso de cada item com o método do ponto de pedido. Porém, optou-se por aplicar essa 

política de estoque somente para as cidades próximas à São Paulo, pois o Centro de 

Distribuição se localiza na região de Embu das Artes e a entrega pode ser feita 

rapidamente. Além disso, a demanda em São Paulo é grande o suficiente para justificar 

caminhões saindo todos os dias para reabastecer todas as lojas do entorno.  

Para cidades mais distantes do CD, optou-se pelo método da revisão periódica, devido 

ao maior lead-time e demandas menores que o somatório das demandas das lojas de 

São Paulo. Já que um maior lead-time dá margem para maiores variações na demanda 

e com uma revisão periódica é possível reavaliar o nível de estoque para vários itens ao 

mesmo tempo, gerando maiores remessas, o que tem potencial para concretizar 

economias de transporte e operação devido à escala. 
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5 CONCLUSÃO 
 

 

Neste capítulo são apresentadas as conclusões do estudo de revisão das políticas 

de previsão de demanda e gestão de estoques de uma empresa de grande porte no setor 

de autopeças, relacionando com os objetivos apresentados e algumas sugestões para 

trabalhos futuros. 

O objetivo principal desta monografia foi melhorar o nível de serviço nas lojas da 

empresa através de um estoque mais assertivo. Com esse intuito, foram traçados 

objetivos específicos: 

 

 Aprimorar a previsão de demanda nas lojas, utilizando-se do método da 

Ponderação Exponencial; 

 

 Classificar os SKUs em diferentes níveis de importância para a empresa e 

apresentar políticas de estoque que priorizem os SKUs mais relevantes; 

 

 Desenhar políticas de estoque baseadas em conceitos de gestão de 

estoque como o Método do Ponto de Pedido e o Método de Revisão 

Periódica e testá-los através de simulações em MS Excel, avaliando a 

robustez das decisões tomadas. 

 

A experiência da equipe da empresa foi essencial para a geração e implantação 

das soluções. Vários pontos sensíveis como a definição do horizonte de projeto e a 

escolha de critérios para a classificação ABCD exigiram experiência que somente quem 

tem conhecimento sobre o mercado poderia fornecer.  

Através das simulações conclui-se que a aplicação das medidas propostas 

baseadas nos conceitos de logística empresarial e cadeia de suprimentos possui grande 

potencial para melhorar o nível de serviço prestado aos clientes com uma melhor 

disponibilidade de itens de alto/médio giro. A classificação dos itens, principalmente de 

vidros, aproxima-se do princípio 80-20 e os resultados das simulações estão alinhados 
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com as expectativas da empresa. Ressalva-se que para que os resultados sejam 

alcançados e mantidos é fundamental o comprometimento de todos os colaboradores 

envolvidos e manter um processo de melhoria contínua. 

Com o intuito de melhorar de forma contínua os processos da empresa, sugere-

se que futuramente sejam tomadas as seguintes ações: 

 

 Estabelecer procedimentos que reduzam discrepâncias entre o estoque 

computado no sistema e o estoque físico, dado fundamental para o 

funcionamento correto das políticas de estoque do Método do Ponto de 

Pedido e de Revisão Periódica; 

 

 Implantar mecanismo capazes de mensurar com confiança o stockout e 

oportunidades de venda perdidas; 

 

 Incorporar dados de frotas e sinistros das seguradoras parceiras nas 

diferentes regiões na previsão de demanda. Conhecendo melhor o perfil 

das frotas em determinada região, espera-se obter uma previsão mais 

assertiva, principalmente para acessórios, que apresentam demanda mais 

“pulverizada”; 

 

 Melhorar estudos de previsão de venda de itens onde a área de Distribuição 

e CASH é forte; 

 

 Rever rotas e suas periodicidades, assim como os tipos de caminhão 

utilizados, a fim de otimizar a quantidade transportada e minimizar os custos 

com transporte; 

 

 Mapear as causas-raiz do stockout além da presença ou não do item correto 

na prateleira (atrasos em logística, compras, fornecedores, etc.) e 

estabelecer ações de melhoria. 
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