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“O tempo prepara tudo. Muitas vezes ouvimos
que, com o tempo, entendemos as coisas, que ele
cura, que algumas coisas passam e, com ele,
construimos tantas outras. O que ndo mensuramos
é quanto tempo cada coisinha levara. As vezes,
passa tdo rapido que nem percebemos sua acao;
outras vezes, leva uma década inteira para que,
finalmente, compreendamos que o tempo foi

essencial.”
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RESUMO

A gestéo e controle de estoques de pecas no contexto industrial desempenham um papel crucial
na continuidade das operac@es e na eficiéncia produtiva das empresas. A eficiéncia nessa area
contribui diretamente para a reducao de custos, a melhoria dos prazos de entrega e 0 aumento
da produtividade industrial. Este trabalho tem como objetivo avaliar os processos de
gerenciamento de recursos materiais e seus impactos na produtividade de uma unidade fabril,
focando nos niveis de risco e de atendimento dos estoques principal e secundarios Full Service
(OEMs — Original Equipment Manufacturers). A andlise sera conduzida por meio de
indicadores quantitativos coletados ao longo de um periodo de seis meses, identificando falhas
e propondo melhorias no planejamento de reposi¢do e na comunicagdo com fornecedores. Os
resultados demonstram que, com ajustes nas estratégias de gestdo, é possivel reduzir
significativamente o risco de faltas e aumentar a capacidade de atendimento, assegurando a
estabilidade do fluxo produtivo com um nivel de risco inferior a 5 % e nivel de atendimento
superior a 97 %.

Palavras-chave: Gestdo de estoques; Produtividade industrial; Indicadores de desempenho;
Planejamento de reposicdo; Nivel de risco.



ABSTRACT

Inventory management and control in the industrial context play a crucial role in ensuring
operational continuity and enhancing the productive efficiency of companies. Effective
inventory management directly reduces costs, improves delivery timelines, and increases
industrial productivity. This study aims to evaluate the material resource management processes
and their impact on the productivity of a manufacturing unit, focusing on risk levels and service
capacity of both primary and secondary (OEM — Original Equipment Manufacturers) Full
Service inventories. The analysis will be conducted using quantitative indicators collected over
six months, identifying failures and proposing improvements in replenishment planning and
supplier communication. The results demonstrate that, with adjustments in management
strategies, it is possible to significantly reduce the risk of shortages and increase service
capacity, ensuring the stability of the production flow with a risk level of less than 5 % and a
service level of over 97 %.

Keywords: Inventory management; Industrial productivity; Performance indicators;
Replenishment planning; Risk levels.
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1. INTRODUCAO

No contexto industrial, inventario se refere ao estoque de bens e materiais que uma
empresa mantém para fins de producdo, vendas ou distribuicdo. Ele serve como um elo crucial
entre o processo de producdo e o mercado, permitindo que as empresas atendam a demanda do
cliente enquanto gerenciam os cronogramas de producdo de forma eficaz. O gerenciamento de
estoque desempenha um papel crucial na otimizacdo da cadeia de suprimentos. Préaticas
eficazes de estoque podem minimizar 0s custos operacionais, aprimorar 0s niveis de servico ao
cliente e melhorar o desempenho financeiro (Diriba, 2023). Por exemplo, ao garantir que 0s
niveis de estoque estejam alinhados com as previsfes de demanda, as empresas podem reduzir
0 excesso de estoque e 0s custos de manutengdo associados, melhorando assim a lucratividade
(Gotas & Bieniasz, 2016).

Neste contexto, em ambientes competitivos, as empresas devem navegar pelas
compensagOes entre manter estoques enxutos e garantir niveis de estoque adequados para dar
suporte a inovacao e a satisfacdo do cliente (Wang et al., 2021). Os avancos tecnoldgicos
também transformaram as praticas de gerenciamento de estoque. A adoc¢do de tecnologias
como a visualizagdo de dados por Power BI, permite que as organizagdes visualizem dados
de estoque por meio de painéis e relatorios interativos. Esse recurso permite que os gerentes de
estoque identifiquem tendéncias rapidamente, monitorem os niveis de estoque e avaliem o
desempenho das estratégias de gerenciamento de estoque.

O Power BI permite que as organizacGes criem painéis e relatérios interativos que
visualizam as principais métricas de estoque. Esse recurso permite que 0s gerentes de estoque
monitorem os niveis de estoque, as taxas de rotatividade e as taxas de atendimento de pedidos
rapidamente. Ao apresentar dados em um formato visualmente atraente, o Power Bl ajuda as
partes interessadas a identificar rapidamente tendéncias e anomalias, facilitando a tomada de
decisOes proativas (Seseni, 2023).

Uma das vantagens significativas do Power Bl € sua capacidade de fornecer analises em
tempo real. As organizacdes podem conectar o Power Bl a vérias fontes de dados, incluindo
sistemas ERP (Enterprise Resource Planning), para rastrear niveis de estoque continuamente.
Essa capacidade em tempo real é essencial para industrias onde a tomada de decisdes oportunas

é critica, como manufatura e varejo (Seseni, 2023). Por exemplo, as organizagdes podem

1 O Power BI é uma ferramenta de analise de dados da Microsoft que permite transformar dados em informacdes
visuais e interativas. Com ele, é possivel criar relatdrios e dashboards que mostram nimeros, estatisticas, valores,
listas e gréficos.
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responder rapidamente a situacdes de falta de estoque ou excesso de estoque analisando dados
de estoque atuais e ajustando os pedidos de acordo.

Além disso, segundo Choudhary (2024), essa ferramenta permite que as organizacoes
definam e rastreiem os Indicadores-chave de desempenho (KPIs — Key Performance Indicator)
relacionados ao gerenciamento de estoque. KPIs como giro de estoque, taxas de falta de
estoque e prazos de entrega de pedidos podem ser monitorados em tempo real, permitindo que
as organizagbes avaliem seu desempenho em relagdo as metas estratégicas. Esse
monitoramento é crucial para identificar areas de melhoria e garantir que as préaticas de
gerenciamento de estoque estejam alinhadas com os objetivos gerais do negocio. O Power BI,
dessa forma, também oferece suporte a andlise preditiva, permitindo que as organizacdes
prevejam necessidades futuras de estoque com base em dados histéricos e tendéncias. Ao
analisar padrdes de vendas anteriores e sazonalidade, as empresas podem antecipar melhor as
flutuacbes da demanda e ajustar seus niveis de estoque de acordo. Esse recurso ajuda a reduzir
0s riscos associados a faltas de estoque e excesso de estoque, melhorando, em ultima analise,
a satisfacdo do cliente e a eficiéncia operacional.

O Power BI facilita a colaboracdo entre os membros da equipe, permitindo que o0s
usuarios compartilnem painéis e relatorios facilmente. Esse recurso de compartilhamento
garante que todas as partes interessadas tenham acesso aos mesmos dados, promovendo uma
cultura de transparéncia e tomada de decis@o informada. Por exemplo, 0s gerentes de estoque
podem compartilhar informagdes com as equipes de compras para alinhar as estratégias de
compra com os niveis de estoque (Seseni, 2023).

Neste contexto, empresas com préaticas eficazes de gestdo de estoque tendem a
experimentar melhor desempenho operacional, incluindo maior satisfagéo do cliente e menores
custos operacionais (Moywaywa, 2023). No entanto, a eficacia das estratégias de gestdo de
estoque pode variar entre os setores, necessitando de uma abordagem personalizada que
considere contextos operacionais especificos e dinamicas de mercado (Eroglu & Hofer, 2014).

Neste contexto, o presente trabalho apresenta um estudo de caso sobre a implementacéo
de um sistema de gestdo de nivel de risco no controle de estoques da empresa “X”, uma
multinacional do setor industrial. A pesquisa foi realizada por meio da avaliacéo de indicadores
de desempenho dos estoques principal e secundarios (OEM 1, OEM 2 e OEM3), com base nos
dados coletados no periodo de marco a agosto de 2024, utilizando um Bl desenvolvido para

monitorar a satde dos estoques e garantir a continuidade das operacdes produtivas.
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1.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste estudo é realizar uma analise referente a administracdo e a
otimizacdo do controle de pecas, nas atividades de uma inddstria alimenticia (empresa X),
destacando a importancia do armazenamento e seus recursos, como elementos essenciais para

a supervisao e movimentacdo dos estoques.

1.1.1 Objetivos Especificos

Procurando atingir o objetivo geral, tem-se os seguintes objetivos especificos:

e Fazer uma revisao bibliografica da gestdo e controle de estoque de pecas e 0s conceitos
sobre otimizacdo de estoque;

e Analisar o desempenho dos processos de gerenciamento de estoque principal e
estoques secundarios (OEM 1, OEM 2 e OEM 3 — Original Equipment Manufacturers) por
meio da avaliagdo dos indicadores da empresa X;

e Avaliar a eficacia das estratégias de gestdo de estoque aplicadas pelo nivel de risco e

de atendimento.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo sdo apresentados 0s conceitos tedricos que norteiam o tema da pesquisa,
com intuito de embasar o estudo e facilitar sua compreensdo e apoio as conclusdes.
Inicialmente, sdo apresentados conceitos da gestdo e controle de estoque de pegas e 0s
conceitos sobre otimizagao de estoque, temas que norteiam esta pesquisa.

2.1 Gestdo e controle de estoque de pecas e seus conceitos

O gerenciamento e o controle do estoque de componentes € um aspecto critico do
gerenciamento da cadeia de suprimentos que influencia diretamente a eficiéncia operacional, o
gerenciamento de custos e a satisfacdo do cliente. O gerenciamento eficaz do estoque envolve
uma variedade de estratégias e praticas destinadas a otimizar os niveis de estoque, garantir a
disponibilidade oportuna dos componentes e minimizar 0s custos associados ao excesso de
estoque ou faltas de estoque. Um sistema de gerenciamento de estoque bem estruturado é
essencial para manter o equilibrio entre oferta e demanda. Conforme destacado por Hossain et
al. (2023), uma politica eficaz de controle de estoque € crucial para o atendimento de pedidos
e a satisfacdo do cliente, pois otimiza as funcGes de transporte e armazenagem dentro da cadeia
de suprimentos.

A integracdo de sistemas digitais para gerenciamento de estoque também foi identificada
como um fator-chave para aumentar a eficiéncia operacional (Gupta et al., 2021). Além disso,
a complexidade do gerenciamento de estoque aumenta com a variedade de componentes
envolvidos. Jacobsen e Mortensen (2022) discutem como a reducao do nimero de componentes
pode reduzir erros de previsdo e diminuir os requisitos de estoque de seguranca, reduzindo
assim os custos gerais de estoque.

Isso € ecoado por lwasokun (2023), que observa que o gerenciamento eficiente de
estoque € vital para atender a demanda esperada e evitar rupturas de estoque, 0 que pode
interromper o ciclo de distribuicdo. A natureza dindmica dos componentes de estoque,
conforme descrito por Li et al. (2021), requer uma abordagem estratégica para gerenciar a
preparacédo e o estoque de componentes, especialmente sob condicdes incertas de demanda e
fornecimento. A implementacéo de vérias técnicas de gerenciamento de estoque é crucial para
otimizar o desempenho. Técnicas como Just-in-Time (JIT), Economic Order Quantity (EOQ)
e Activity-Based Costing (ABC) sdo amplamente reconhecidas por sua eficacia no

gerenciamento de niveis de estoque e custos (Mohamed, 2024).
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O gerenciamento e controle de estoque de pecas € um aspecto critico da eficiéncia
operacional em varios setores, particularmente em Manutencao, Reparo e Operacdes (MRO).
Esse gerenciamento envolve Varios conceitos-chave, incluindo estoque de MRO, classificacéo
ABC, Consumo Médio Mensal (CMM), o tempo de reposi¢do dos itens, Lead Time, a
quantidade ideal para giro na cadeia produtiva, Estoque de Seguranca e, por fim, a definicdo
do controle de risco por Duracdo de Estoque. Cada um desses componentes desempenha um
papel vital para garantir que as pecas de reposicao estejam disponiveis quando necessério,

minimizando custos e otimizando os niveis de estoque.

2.1.1. Classificagdo ABCDE

O método de gestio ABCDE é uma abordagem sistematica usada principalmente na
gestdo de estoque e priorizacdo de tarefas ou recursos com base em sua importancia e urgéncia.
Este método categoriza itens ou tarefas em cinco grupos distintos: A, B, C, D e E, permitindo
que as organizagdes concentrem seus esfor¢os nos elementos mais criticos que contribuem para
a eficiéncia e eficacia operacional.

1. Categoria A: Este grupo inclui os itens ou tarefas mais criticas que tém o maior
impacto nos objetivos da organizacdo. Esses itens geralmente representam uma pequena
porcentagem do estoque total, mas respondem por uma parcela significativa do valor ou
importancia geral. Por exemplo, na gestdo de estoque, os itens A podem representar 10-20 %
do total de itens, mas contribuem para 70-80% do valor total do estoque (Duigou & Bosch-
Mauchand, 2013). Portanto, esses itens exigem monitoramento proximo e revisdo frequente
para garantir disponibilidade e gerenciamento ideal.

2. Categoria B: Itens ou tarefas nesta categoria sdo de importancia moderada. Eles
normalmente representam uma porcentagem maior do estoque total em comparagdo aos itens
A, mas tém um impacto menor no valor geral. Os itens B podem representar cerca de 20-30%
do total de itens e contribuir para 15 - 25 % do valor total. Esses itens exigem monitoramento
regular, mas ndo precisam do mesmao nivel de atencéo que os itens A (Nel & Badenhorst-Weiss,
2011).

3. Categoria C: Este grupo consiste em itens ou tarefas de baixa importancia. Os itens
C geralmente representam uma parte significativa do estoque total (geralmente 50-70 %), mas
contribuem apenas com uma pequena fracdo (5-10 %) para o valor geral. Esses itens podem
ser gerenciados com revisdes menos frequentes e niveis mais baixos de controle, permitindo

que as organizacOes aloquem recursos de forma mais eficiente (Maulidah, 2020).
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4. Categoria D: Os itens nesta categoria sdo frequentemente obsoletos ou de
movimentacdo lenta. Eles podem ndo contribuir significativamente para os objetivos da
organizacao e podem ser candidatos a descontinuacdo ou liquidagdo. Gerenciar itens D envolve
identificar aqueles que ndo sdo mais necessarios e tomar decisdes sobre seu descarte ou venda
(Gong, 2023).

5. Categoria E: Esta categoria é reservada para itens ou tarefas que ndo sdo essenciais
para as operagles principais da organizacdo. Esses itens podem ser considerados ndo criticos e
podem ser despriorizados em favor de tarefas ou recursos mais importantes. O foco aqui €
minimizar custos e reduzir o desperdicio associado a esses itens (Lu, 2010).

O método de gerenciamento ABCDE ¢é benéfico para as organizacfes, pois ajuda a
priorizar recursos e esforcos, garantindo que os itens mais criticos recebam a atencéo de que
necessitam. Ao categorizar o inventario ou as tarefas dessa maneira, as organiza¢fes podem
aumentar sua eficiéncia operacional, reduzir custos e melhorar o desempenho geral
(Chatzoudes & Chatzoglou, 2014).

Além disso, 0 método pode ser integrado a outras estratégias de gestdo, como gestdo da
cadeia de suprimentos e gestdo de riscos, para criar uma abordagem mais abrangente para a

eficacia organizacional (Chen, 2019).

2.1.2. Consumo médio mensal (CMM)

O CMM ¢ uma metrica crucial no contexto da gestao de estoques, pois fornece uma base
para a previsdo de demanda e o planejamento de reabastecimento. Essa métrica permite que as
organizacOes avaliem a quantidade de produtos ou materiais que sdo utilizados em média a
cada més, o que é essencial para garantir que os niveis de estoque sejam mantidos de forma a
atender a demanda sem incorrer em excessos que possam resultar em custos desnecessarios
(Pacheco et al., 2021; Brito et al., 2021).

A gestdo eficiente do CMM envolve a andlise de dados historicos de vendas e o
monitoramento continuo do uso de produtos. Segundo Pacheco et al. (2021), a classificacdo e
gestdo dos estoques em ambientes hospitalares dependem fortemente da compreensdo do CMM
para evitar desabastecimentos e desperdicios. Isso é especialmente relevante em setores onde
a disponibilidade de materiais é critica, como na saude, onde a falta de insumos pode
comprometer a qualidade do atendimento.

Além disso, a determinacdo do CMM auxilia na defini¢do de politicas de reabastecimento

e na manutencdo de estoques de seguranga. De acordo com Costa (2024), o célculo do estoque
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minimo ou de seguranca deve considerar o CMM, garantindo que a organizagéo tenha sempre
uma reserva adequada para atender a variagdes inesperadas na demanda. Essa abordagem é
fundamental para evitar rupturas de estoque e garantir a continuidade das operagdes.

A anélise do CMM também pode ser integrada a métodos de previsdao de demanda,
permitindo que as empresas ajustem suas estratégias de compras e estoques de acordo com as
flutuacbes esperadas na demanda. Por exemplo, Duarte et al. (2020) destacam a importancia
de alinhar o planejamento de consumo com o consumo efetivo de medicamentos em
instituicdes de saude, o que requer uma andlise detalnada do CMM para garantir que 0s
estoques sejam adequados.

Além disso, a gestdo do CMM pode impactar diretamente a eficiéncia operacional e a
competitividade das empresas. Brito et al. (2021) afirmam que uma gestdo de estoques bem
estruturada, que considera o CMM, é um dos principais fundamentos para o planejamento
estratégico e operacional das organizacdes, permitindo uma melhor alocacdo de recursos e
reducdo de custos. O CMM pode ser calculado usando a seguinte férmula (Ministério da Saude,
2001):

CMM = (Consumo Total no Periodo) (1)

Numero de Meses no Periodo

Sendo o somatorio das quantidades consumidas em um determinado periodo, dividido

por este periodo.

2.1.3. Lead Time

O Lead Time é um conceito critico na gestdo e operacdes da cadeia de suprimentos,
referindo-se ao tempo total gasto desde o inicio de um processo até sua conclusdo. No contexto
da gestdo de estoque, o lead time abrange todas as fases da cadeia de suprimentos, incluindo
colocagéo de pedidos, producéo e entrega ao cliente final. Entender e gerenciar o lead time de
forma eficaz é essencial para otimizar os niveis de estogque, garantir o atendimento oportuno
dos pedidos dos clientes e manter a eficiéncia operacional geral. O Lead Time pode ser
categorizado em varios componentes, incluindo lead time do pedido, lead time da producdo e
lead time da entrega. O Lead Time do pedido é a duracdo desde quando um pedido é feito ate
que seja confirmado pelo fornecedor. O lead time da producéo se refere ao tempo gasto para
fabricar o produto apds a confirmacéo do pedido, enquanto o lead time da entrega é o tempo

gasto para transportar o produto acabado para o cliente (Li et al., 2019; Sari, 2015). Cada um
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desses componentes pode variar significativamente com base em fatores como confiabilidade
do fornecedor, capacidade de producéo e logistica de transporte.

O impacto do Lead Time no desempenho da cadeia de suprimentos é profundo. Conforme
observado por Li et al. (2019), prazos de entrega incertos podem afetar negativamente o
desempenho da cadeia de suprimentos, levando ao aumento de custos e a reducdo dos niveis
de servico. Por exemplo, prazos de entrega mais longos podem exigir niveis de estoque mais
altos para minimizar o risco de falta de estoque, o que pode imobilizar capital e aumentar os
custos de manutengdo. Por outro lado, a redugdo dos prazos de entrega pode aumentar a
capacidade de resposta a demanda do mercado, permitindo que as organizaces operem com
niveis de estoque mais baixos e ainda atendam as expectativas dos clientes (Sari, 2015; Thorsen
& Yao, 2015).

Além disso, o conceito de prazo de entrega esta intimamente ligado ao efeito chicote,
onde pequenas flutuagdes na demanda no nivel do consumidor podem levar a maiores
flutuacbes na demanda nos niveis de atacado e fabricacdo. Esse fendmeno pode ser exacerbado
pela variabilidade nos prazos de entrega, tornando o gerenciamento eficaz do prazo de entrega
crucial para estabilizar a cadeia de suprimentos (Michna et al., 2013; Disney et al., 2016). As
estratégias para diminuir o efeito chicote geralmente incluem melhorar a comunicacdo em toda
a cadeia de suprimentos, utilizar técnicas de previsdo de demanda e implementar praticas de
inventario JIT (Thorsen & Yao, 2015; Disney et al., 2016).

Alem de suas implicacdes operacionais, o lead time também tem importancia estratégica.
Organizac@es que conseguem gerenciar efetivamente os Lead Times estdo melhor posicionadas
para responder a mudancas nas preferéncias do consumidor e nas condi¢cdes de mercado. Por
exemplo, um estudo de Thorsen e Yao (2015) enfatiza a importancia do controle robusto de
estoque sob demanda e incerteza do lead time, destacando que as organizagdes devem adaptar

suas estratégias para levar em conta essas variaveis.

2.1.4. Estoque de seguranca

Estoque de seguranca é um conceito critico de gerenciamento de estoque projetado para
reduzir os riscos associados as incertezas na oferta e demanda. Ele serve como um amortecedor
contra rupturas de estoque que podem ocorrer devido a flutuagdes inesperadas na demanda do
cliente ou atrasos nos processos da cadeia de suprimentos. O objetivo principal do estoque de
seguranga é garantir que uma empresa possa manter um nivel desejado de servico ao cliente,

minimizando os custos associados a manutencdo de estoque excedente (Gongalves et al., 2020).
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A determinacdo dos niveis de estoque de seguranca € influenciada por vérios fatores,
incluindo a variabilidade da demanda, o prazo de entrega e o nivel de servico desejado. De
acordo com Gongalves et al. (2020), o planejamento eficaz do estoque de seguranga é essencial
para lidar com os riscos da cadeia de suprimentos, principalmente em cenérios que envolvem
desastres naturais ou epidemias, que podem interromper as operacdes normais da cadeia de
suprimentos.

Conforme Chen et al. (2012), o estoque de seguranga atua como uma salvaguarda,
permitindo que as organiza¢Bes continuem atendendo as demandas dos clientes, mesmo
quando enfrentam circunstancias imprevistas. O calculo do estoque de seguranca normalmente
envolve métodos estatisticos que levam em consideracdo o desvio padrdo da demanda e o prazo
de entrega. Por exemplo, a formula para calcular o estoque de seguranca frequentemente
incorpora a demanda média durante o lead time e a variabilidade dessa demanda. Essa
abordagem permite que as empresas definam niveis de estoque de seguranca que estejam
alinhados com suas realidades operacionais e metas de atendimento ao cliente. Assim, manter
um nivel apropriado de estoque de seguranca é crucial para atingir altos niveis de atendimento
ao cliente sob incertezas de demanda

Além disso, o estoque de seguranca ndo é uma solucéo Unica; seu nivel ideal pode variar
significativamente entre diferentes industrias e tipos de produtos. Por exemplo, em industrias
com alta variabilidade de demanda, como farmacéutica, o estoque de seguranca pode precisar
ser mantido em niveis mais altos para garantir que produtos criticos estejam sempre disponiveis
(Shah & Jha, 2013; Nenni & Schiraldi, 2013).

Por outro lado, em ambientes mais estaveis, niveis mais baixos de estoque de seguranca
podem ser suficientes, reduzindo os custos de manutencdo sem comprometer 0s niveis de
servico (Amirjabbari & Bhuiyan, 2014). Além de seu papel no gerenciamento de incertezas, 0
estoque de seguranca também tem implicacGes para a eficiéncia geral da cadeia de suprimentos.
O estoque de seguranca excessivo pode levar ao aumento dos custos de manutencdo e a reducao
do fluxo de caixa, enquanto o estoque de seguranga insuficiente pode resultar em vendas
perdidas e clientes insatisfeitos. Portanto, as organizacdes devem encontrar um equilibrio entre
essas prioridades concorrentes (Mubasysyir et al, 2024). Técnicas como modelos de otimizacéo
de estoque e simulacdo podem ajudar a determinar os niveis de estoque de seguranca mais
eficazes, adaptados a contextos operacionais especificos (Zhang, 2023).

A relacdo entre 0o CMM e 0 estoque de seguranca é critica. O estogque de seguranca deve
ser calculado levando em consideragdo o CMM, pois isso ajuda a garantir que a empresa tenha

produtos suficientes para atender & demanda, mesmo em situagdes de variagdo inesperada
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(Nyoko, 2023; Santosa et al., 2023). Por exemplo, se uma empresa tem um CMM elevado,
pode ser necessario aumentar o estoque de seguranca para evitar rupturas de estoque durante
periodos de alta demanda.

Além disso, a analise do CMM permite que as empresas ajustem suas estratégias de
compras e estoques, melhorando a eficiéncia operacional e reduzindo os custos associados ao
excesso de estoque (Santos, 2014; Silva et al., 2020). A integracdo dessas duas métricas na
gestdo de estoques pode levar a uma operacdo mais eficiente, onde os niveis de servico sao

mantidos sem incorrer em custos excessivos.

2.2. Otimizacao de estoque

2.2.1 Gestdo Full Service

O setor de gestdo Full Service abrange uma ampla gama de setores onde servicos
abrangentes sdo fornecidos para atender as necessidades do cliente, geralmente caracterizados
por um alto nivel de interacéo e servico personalizado. Este setor inclui varios dominios, como
hospitalidade, companhias aéreas e assisténcia médica, onde o foco estd em fornecer
experiéncias de qualidade e manter a satisfacdo do cliente por meio de praticas de gestdo

eficazes. Como caracteristica desse tipo de gestao, tem-se:

e Ofertas de servigos abrangentes: Os setores de gestdo Full Service geralmente
fornecem uma ampla gama de servigos sob 0 mesmo teto. Por exemplo, restaurantes de
servico completo oferecem ndo apenas alimentos e bebidas, mas também uma
experiéncia gastronébmica completa, incluindo ambiente, servico e, as vezes,
entretenimento (Lee & Ha, 2012). Da mesma forma, as companhias aéreas de servico
completo fornecem uma variedade de comodidades, como refei¢cGes, bagagem
despachada e entretenimento a bordo, distinguindo-as das transportadoras de baixo
custo (Zheng, 2016).

e Abordagem centrada no cliente: Uma marca registrada da gestdo Full Service é a
énfase na satisfacdo do cliente. As organizagdes neste setor investem significativamente
no treinamento de funcionarios para melhorar a qualidade do servico e garantir que as
interacdes com os clientes sejam positivas. Por exemplo, programas de treinamento

inovadores no setor de restaurantes visam melhorar o desempenho dos funcionarios e
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0 engajamento do cliente (Lee & Ha, 2012). Essa filosofia centrada no cliente é crucial
para construir fidelidade e negdcios recorrentes.

Complexidade operacional: gerenciar operacGes de servico completo geralmente
envolve navegar por logisticas e cadeias de suprimentos complexas. No setor de
hospitalidade, por exemplo, gerenciar estoque, equipe e entrega de servigos requer
planejamento e coordenacdo sofisticados (Dolasinski & Roberts, 2020). Essa
complexidade exige 0 uso de técnicas e tecnologias avancadas de gerenciamento para
agilizar as operacdes e melhorar a eficiéncia.

Adaptacdo as mudancas de mercado: os setores de gerenciamento de servigo
completo devem ser &geis para responder as tendéncias de mercado e flutuagoes
economicas. Por exemplo, o setor de restaurantes viu inovagOes significativas em
resposta a crises econémicas, com estabelecimentos adotando novos modelos de
negocios e estratégias de gerenciamento de receita para permanecerem competitivos
(Lee & Ha, 2012). Da mesma forma, as companhias aéreas tiveram que adaptar suas
ofertas de servicos e estratégias de precos em resposta as mudancas nas preferéncias

dos consumidores e nas condi¢des econdmicas (Zheng, 2016).

Em contrapartida, os desafios na Gestdo Full Service s&o:

Gestdo de Custos: Um dos principais desafios enfrentados pelas organizacdes de Full
Service é gerenciar 0s custos operacionais, mantendo alta qualidade de servico. Isso €
particularmente relevante em setores como hospitalidade e companhias aéreas, onde 0s
custos de mdo de obra e entrega de servicos podem impactar significativamente a
lucratividade (Dolasinski & Roberts, 2020). Estratégias eficazes de gerenciamento de
custos, incluindo orcamento e alocacéo de recursos, sdo essenciais para sustentar as
operacoes.

Consisténcia do servico: Garantir qualidade de servigo consistente em todas as
interacdes com o cliente é outro desafio. A variabilidade na entrega do servico pode
levar & insatisfacdo do cliente, tornando crucial para as organizagdes implementarem
medidas robustas de treinamento e controle de qualidade (Dolasinski & Roberts, 2020).
Essa consisténcia é vital para manter uma forte reputacdo de marca e fidelidade do

cliente.



21

Integracdo tecnologica: A integracdo da tecnologia nos processos de entrega de
servigo é cada vez mais importante no setor de gerenciamento de servi¢co completo. As
organizacOes devem aproveitar a tecnologia para aprimorar as experiéncias do cliente,
otimizar as operacOes e coletar dados para uma tomada de deciséo informada. No
entanto, a implementacdo de novas tecnologias pode ser complexa e requer

gerenciamento cuidadoso para evitar interrupgdes (Dolasinski & Roberts, 2020).

2.2.2 Falta de pecas

A falta de pecas em estoque, muitas vezes chamada de ruptura de estoque, € um

problema significativo na gestdo de estoque que pode ter implicacdes profundas na eficiéncia

operacional e na satisfacdo do cliente. As rupturas de estoque ocorrem quando o nivel de

estoque de uma peca ou componente especifico cai para zero, impedindo o atendimento dos

pedidos do cliente ou a continuacdo dos processos de producdo. Essa situacdo pode surgir de

varios fatores, incluindo previsdo de demanda ruim, interrupc@es na cadeia de suprimentos e

praticas inadequadas de gestdo de estoque. Como implicacfes das rupturas de estoque, tem-se:

Interrupcdes operacionais: A falta de pecas em estoque pode levar a interrupcdes
operacionais significativas. Por exemplo, em ambientes de fabricacdo, as rupturas de
estoque podem interromper as linhas de producdo, resultando em perda de
produtividade e aumento dos custos operacionais. Gao et al. (2018) destacam que pecas
de reposicdo insuficientes podem levar a penalidades brutas e menor disponibilidade de
ativos fisicos, o que, em Ultima analise, aumenta 0s riscos operacionais. Isso é
particularmente critico em setores que dependem de sistemas de estoque JIT, onde a
disponibilidade oportuna de componentes é essencial para manter os cronogramas de
producao.

Insatisfacéo do cliente: A falta de estoque pode impactar severamente a satisfacdo e a
fidelidade do cliente. Quando os clientes ndo conseguem receber seus pedidos no prazo,
isso pode levar a frustracdo e a perda de confianca no fornecedor ou fabricante. De
acordo com um estudo publicado na International Review of Management and
Marketing, estoques insuficientes de pecas de reposicdo podem resultar em
disponibilidade reduzida e aumento de riscos operacionais, o que afeta negativamente

0 desempenho geral (Sumali et al., 2018). Isso pode levar os clientes a procurarem
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fornecedores alternativos, agravando ainda mais o problema para a empresa que
enfrenta falta de estoque.

Consequéncias financeiras: As implicagdes financeiras da falta de estoque podem ser
substanciais. As empresas podem incorrer em penalidades por ndo cumprirem as
obrigacBes contratuais, e 0s custos associados ao envio rapido ou aquisicdo de
emergéncia podem aumentar rapidamente. Alem disso, as oportunidades de vendas
perdidas devido a falta de estoque podem ter um impacto de longo prazo na receita.
Neefs (2023) discute como a falta de pecas de reposicdo adequadas pode levar a
obsolescéncia e ao aumento de custos, enfatizando a necessidade de estratégias eficazes

de gerenciamento de estoque para diminuir esses riscos.

Para mitigar o problema de rupturas de estoque tem-se como estratégias:

Previsdo de demanda aprimorada: A previsdo “precisa” da demanda € crucial para
manter niveis de estoque ideais. As empresas podem utilizar modelos avancados de
analise e previsdo para prever melhor a demanda do cliente e ajustar seu estogque de
acordo. Gomes Junior (2023) sugere que a previsdo eficaz pode ajudar a equilibrar os
custos associados a manutencao do estoque contra os riscos de rupturas de estoque.
Gestdo de estoque de seguranca: Implementar estratégias de estoque de seguranca
pode fornecer um buffer contra a variabilidade da demanda e interrup¢des na cadeia de
suprimentos. O estoque de seguranca atua como uma almofada que permite que as
empresas continuem as opera¢fes mesmo quando ocorrem picos inesperados de
demanda ou quando ha atrasos no fornecimento. Glock e Ries (2013) enfatizam a
importancia de manter niveis adequados de estoque de seguranca para reduzir o risco
de faltas de estoque, particularmente em ambientes com prazos de entrega variaveis e
demanda estocéstica.

Colaboracdo com fornecedores: Construir relacionamentos fortes com fornecedores
pode aumentar a resiliéncia da cadeia de suprimentos. Ao colaborar de perto com
fornecedores, as empresas podem obter melhor visibilidade sobre prazos de entrega e
possiveis interrupcdes, permitindo que ajustem suas estratégias de estoque de forma
proativa. Essa colaboracdo também pode facilitar respostas mais rapidas a mudancas

na demanda, reduzindo a probabilidade de faltas de estoque.
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Tecnologias de otimizacao de estoque: Aproveitar a tecnologia, como software de
gestdo de estogue e sistemas de reposi¢do automatizados, pode ajudar as organizacdes
a manter niveis ideais de estoque. Esses sistemas podem fornecer dados em tempo real
sobre o0s niveis de estoque, permitindo que as empresas tomem decises informadas

sobre quando reordenar pecas e quanto pedir.

2.2.3 Nivel de risco

O nivel de risco na gestdo de estoque € um aspecto critico que as organiza¢Ges devem

abordar para garantir a eficiéncia operacional e a satisfacdo do cliente. Varios fatores

contribuem para os riscos de estoque, incluindo rupturas de estoque, excesso de estoque,

variabilidade de demanda e interrupgdes na cadeia de suprimentos. Entender esses riscos e

implementar estratégias de gerenciamento eficazes é essencial para manter niveis ideais de

estogue e minimizar os custos associados. Os tipos de risco de estoque mais comuns sao:

Faltas de estoque: Um dos riscos mais significativos na gestdo de estoque é a
ocorréncia de rupturas de estoque, que acontece quando os niveis de estoque caem para
zero, impedindo o atendimento dos pedidos dos clientes. As rupturas de estoque podem
levar a perda de vendas, diminuicdo da satisfacdo do cliente e danos potenciais a
reputacdo de uma empresa Mabizela et al (2023). Por exemplo, no setor de saude, as
rupturas de estoque de medicamentos essenciais podem ter consequéncias terriveis,
afetando o atendimento e a seguranca do paciente (Taddele et al., 2019). As
organizagOes devem implementar sistemas robustos de previsdo e controle de estoque
para diminuir esse risco.

Excesso de estoque: Por outro lado, o excesso de estoque ocorre quando 0s hiveis de
estoque excedem a demanda, levando ao aumento dos custos de manutencéo e potencial
desperdicio, especialmente para produtos pereciveis. Essa situacdo pode imobilizar
capital que poderia ser melhor utilizado em outras areas do negocio (Peinkofer et al.,
2016). Praticas eficazes de gerenciamento de estoque, como sistemas JIT e previsao
“precisa” da demanda, podem ajudar a equilibrar os niveis de estoque e reduzir o risco
de excesso de estoque (Amrullah, 2023).

Variabilidade da demanda: Flutuagfes na demanda do cliente podem criar desafios

significativos para o gerenciamento de estoque. A demanda imprevisivel pode levar a
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rupturas de estoque ou excesso de estoque, dependendo de qudo bem uma organizacao
pode antecipar mudancgas no comportamento do consumidor (Oliveira & Vaz, 2016).
As empresas podem empregar técnicas avangadas de analise e aprendizado de méaquina
para melhorar a “precisdo” da previsdo de demanda, reduzindo assim 0s riscos
associados a variabilidade da demanda (Kim & Lennon, 2011).

Interrupcdes na cadeia de suprimentos: Fatores externos, como desastres naturais,
instabilidade politica ou problemas com fornecedores, podem interromper a cadeia de
suprimentos e impactar os niveis de estoque. Essas interrup¢des podem levar a atrasos
no recebimento de mercadorias, resultando em rupturas de estoque e aumento dos
custos operacionais (Salsabillah and Hariastut, 2023). As organizacfes devem
desenvolver planos de contingéncia e diversificar sua base de fornecedores para reduzir

0s riscos associados a interrupgdes na cadeia de suprimentos (Rizqi et al., 2021).

As estratégias para gerenciar riscos de estoque mais comunas s&o:

Implementacdo de sistemas robustos de gerenciamento de estoque: As
organizacOes devem investir em sistemas avancados de gerenciamento de estoque que
fornecam visibilidade em tempo real dos niveis de estoque, padrdes de demanda e
prazos de entrega. Esses sistemas podem ajudar a identificar riscos potenciais
antecipadamente e permitir a tomada de decisdes proativas (Zhang et al., 2021).
Utilizacdo de estoque de seguranca: Manter estoque de seguranca pode atuar como
um amortecedor contra incertezas na demanda e na oferta. Ao calcular niveis
apropriados de estoque de seguranca com base em dados historicos e variabilidade, as
organizagOes podem reduzir a probabilidade de faltas de estoque e, a0 mesmo tempo,
minimizar o excesso de estoque (Xiang et al., 2022).

Auditorias regulares de estoque: A realizacdo de auditorias regulares de estoque pode
ajudar a identificar discrepancias, avaliar 0s niveis de estoque e garantir que os registros
de estoque sejam ““precisos”. Essa pratica pode ajudar as organizacdes a responderem
rapidamente a riscos potenciais e manter niveis ideais de estoque (Hamadneh et al.,
2022).

Colaboragdo com fornecedores: Construir relacionamentos fortes com fornecedores
pode melhorar a comunicacéo e a resiliéncia da cadeia de suprimentos. O planejamento

colaborativo e o compartilhamento de informagdes podem ajudar as organizacgdes a
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anteciparem melhor as interrupcdes no fornecimento e ajustar os niveis de estoque de
acordo (Salsabillah and Hariastut, 2023).

Adocdo de estratégias flexiveis de estoque: As organizacfes devem considerar a
adogdo de estratégias flexiveis de estoque que permitam ajustes rapidos com base nas
mudancas nas condi¢des de mercado. Essa flexibilidade pode ajudar a minimizar os

riscos associados a rupturas e excesso de estoque (Ogbo e Ukpere, 2014).

2.2.4 Nivel de atendimento

O nivel de servigco na gestdo de estoque se refere a capacidade de uma empresa de

atender & demanda do cliente por meio da disponibilidade de produtos. E uma métrica critica

que influencia a satisfacdo do cliente, a eficiéncia operacional e o desempenho geral do

negocio. Alcancar um nivel ideal de servigo envolve equilibrar os custos de estoque com a

necessidade de atender aos pedidos do cliente de forma répida e “precisa”. Os principais

aspectos do nivel de servico na gestdo de estoque, sao:

Definicéo de nivel de servico: O nivel de servigo é frequentemente definido como a
probabilidade de ndo ficar sem estoque durante um periodo especifico. Normalmente é
expresso como uma porcentagem, indicando a probabilidade de que o estoque esteja
disponivel para atender a demanda do cliente sem faltas de estoque. Por exemplo, um
nivel de servigco de 95% significa que a empresa pode esperar atender aos pedidos do
cliente 95% do tempo sem ficar sem estoque (Luan et al. 2020; Lee & Ha, 2012).
Impacto na satisfacdo do cliente: Um nivel de servico mais alto geralmente se
correlaciona com 0 aumento da satisfagéo do cliente. Quando os clientes conseguem
encontrar consistentemente os produtos de que precisam em estoque, eles tém mais
probabilidade de retornar para compras futuras. Por outro lado, rupturas de estoque
podem levar a frustracdo e perda de vendas, pois os clientes podem recorrer aos
concorrentes para atender as suas necessidades (Xu & Liu, 2019; Chen & Cheng, 2012).
Portanto, manter um nivel de servico apropriado é crucial para construir a fidelidade do
cliente e melhorar a reputagdo da marca.

Consideracdes de custo: Embora um alto nivel de servigo seja desejavel, geralmente
tem um custo. Manter niveis de estoque mais altos para atingir um nivel de servigo mais

alto pode levar ao aumento dos custos de manutencdo, incluindo armazenamento,
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seguro e obsolescéncia (Lu, 2010). As organizacGes devem analisar cuidadosamente
suas estratégias de gerenciamento de estoque para encontrar um equilibrio entre nivel
de servico e eficiéncia de custo. 1sso geralmente envolve o emprego de técnicas como
calculos de estoque de seguranca e previsdo de demanda para otimizar os niveis de
estoque (Tetik et al., 2018; Mammen, 2024).

Variabilidade da demanda e prazos de entrega: A variabilidade na demanda do
cliente e nos prazos de entrega dos fornecedores impacta significativamente o nivel de
servigco. As empresas devem levar em conta as flutuagGes na demanda ao definir os
niveis de estoque para evitar faltas de estoque. Além disso, prazos de entrega mais
longos podem exigir niveis mais altos de estoque de seguranca para manter o nivel de
servigo desejado (Zheng, 2016; Setiyawan et al, 2024). Métodos avancados de previsao
e modelos de otimizacdo de estoque podem ajudar as organizagGes a gerenciarem
melhor essas incertezas (Rapaccini & Visintin, 2014).

Métricas de desempenho: As organizacdes geralmente usam varias métricas de
desempenho para avaliar seu nivel de servigo, incluindo taxa de atendimento, tempo de
ciclo de pedido e taxa de pedidos em espera. Essas métricas fornecem informacdes
sobre o desempenho do sistema de gerenciamento de estoque e onde melhorias podem
ser feitas. Por exemplo, uma alta taxa de atendimento indica que uma porcentagem
significativa de pedidos de clientes é atendida a partir do estoque disponivel, refletindo

um forte nivel de servico (Petz et al., 2013; Nenonen, 2010).

As estratégias mais comuns para melhorar o nivel de servi¢o sao:

Previsdo de demanda aprimorada: Utilizar técnicas avancadas de analise e
aprendizado de maquina pode melhorar a precisdo das previsfes de demanda, ajudando
as organizacOes a anteciparem melhor as necessidades dos clientes e ajustar 0s niveis
de estogue de acordo (Blankson & Crawford, 2012; Dai et al., 2021).

Otimizacédo do estoque de seguranca: Implementar estratégias eficazes de estoque de
seguranga pode ajudar a reduzir os riscos de falta de estoque. Ao calcular niveis de
estoque de seguranca apropriados com base em padrdes histéricos de demanda e
variabilidade, as organizagdes podem manter niveis de servigo mais altos sem incorrer

em custos excessivos de manutencdo (Qiu & Zhang, 2013; Chiyem, 2023).
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Colaboracgdo com fornecedores: Construir relacionamentos fortes com fornecedores
pode melhorar a capacidade de resposta e a confiabilidade da cadeia de suprimentos. O
planejamento e a comunicacdo colaborativos podem ajudar as organizacfes a
gerenciarem melhor os prazos de entrega e garantir a reposi¢do oportuna do estoque
(Wenxia et al., 2023; Jiang et al., 2014).

Tecnologias de gerenciamento de estoque: Aproveitar a tecnologia, como software
de gerenciamento de estoque e sistemas de reposi¢do automatizados, pode fornecer
visibilidade em tempo real dos niveis de estogue e padrdes de demanda, permitindo que
as organizac6es tomem decisdes informadas sobre o gerenciamento de estoque (Minaev
etal., 2018; Zhang et al., 2016).



28

3. METODOLOGIA

Neste capitulo sera exposta a metodologia utilizada para avaliar como a gestdo dos
estoques de recursos materiais pode afetar a continuidade e a produtividade dos processos

industriais da empresa em questdo, assim como uma breve descri¢do da mesma.

3.1. APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa X, é lider no segmento alimenticio no Brasil, com uma sélida trajetoria de mais
de um século de atuacdo no mercado. Com operagdes robustas que abrangem desde o cultivo
de folhas até a distribuicdo de produtos de alta qualidade, a empresa se destaca pela inovacao
constante e pelo compromisso com préaticas sustentaveis. Possui um portfélio diversificado de
marcas reconhecidas globalmente, sendo referéncia em exceléncia operacional e
desenvolvimento de novos produtos. A empresa X esta presente em todas as regifes do pais,
consolidando-se como um dos maiores empregadores do setor e contribuindo

significativamente para a economia nacional.

3.2. CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Este estudo pode ser classificado como um estudo de caso. Os fatores que afetam o
processo de producdo foram identificados e os efeitos resultantes foram analisados e
observados. Segundo Turrioni e Mello (2012), os estudos de caso requerem um estudo
aprofundado e detalhado de um ou alguns objetos para obter um conhecimento amplo e

aprofundado.

3.3. ETAPAS DA IMPLEMENTACAO

A metodologia foi estruturada em duas etapas distintas para assegurar um levantamento

detalhado e uma analise robusta dos dados coletados.

e Definicdo de escopo e periodo da pesquisa: Para a de coleta de dados, foi estipulado
um periodo de observac¢do com a duracgdo de seis meses, de margo a agosto de 2024. O periodo

escolhido deve-se & quantidade de informac6es disponiveis no sistema, que possibilitou uma
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analise mais robusta e confiavel. Embora a gestdo de estoques ja fosse praticada anteriormente,
ela apresentava inimeras falhas de planejamento e baixa assertividade, resultando em rupturas
frequentes e inconsisténcias nos niveis de atendimento. Em janeiro de 2023, foi implementada
uma nova estratégia de controle, porém, o Bl utilizado inicialmente ndo fornecia os dados
necessarios para uma gestao eficiente. Foi apenas a partir de marco que o sistema passou a
registrar informacoes suficientes para uma analise aprofundada dos estoques e indicadores de
desempenho. Durante esse periodo, foram monitorados os estoques de recursos materiais em
uma unidade fabril com foco em quatro niveis de inventario: o estoque principal e trés estoques
secundarios (OEM 1, OEM 2 e OEM 3). Cada um desses estogques apresenta caracteristicas e
demandas diferentes, com o estoque principal sendo o mais controlado e os estoques OEM
dependendo de fornecedores externos. O target para o nivel de risco foi estipulado em 5 %,
significando que, idealmente, no méaximo 5% dos itens estariam em risco de ruptura, enquanto
95 % deveriam estar disponiveis para atender a demanda. J& o nivel de atendimento foi definido
como a capacidade do estoque de atender a demanda da producdo, mesmo apds a ocorréncia

de faltas, visando um minimo de 95 %.

e Coleta e andlise de dados: A coleta de dados foi feita a partir de registros histéricos
da empresa, como o histérico de consumo de itens, lead times de fornecimento, e ocorréncia
de faltas de pecas. Apesar do aprimoramento no processo de coleta e gestdo de dados, nao
foram selecionados mddulos especificos (equipamentos/tecnologias) para uma analise
individualizada, visto que o preenchimento de informagdes ainda apresenta lacunas
significativas, impossibilitando a medi¢do precisa dos impactos por mddulo. Atualmente, a
fabrica possui 27 modulos no setor secundario, 10 no setor de suporte de filtros e duas células
no setor primario. Entretanto, a analise permanece em um estagio inicial, ndo permitindo um
aprofundamento nas especificidades de cada modulo. Esses registros foram armazenados e
analisados utilizando ferramentas de Bl (Figura 1), que permitiram a visualizacdo de padrbes
e a geracdo de informacBes sobre os fatores que impactavam a disponibilidade dos itens. E
relevante destacar que os dados apresentados no Bl seguem o padrdo americano em seus
relatorios. Nesse formato, a separacdo dos milhares utiliza virgulas, embora os valores sejam
expressos em reais. Ademais, os valores de estoque estdo representados em milhdes de reais, 0

que contribui para uma analise mais eficiente de grandes volumes de informacdes financeiras.
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Figura 1. Power BI do nivel de risco da empresa X.

As principais funcionalidades incluiram:
e Filtros e Periodos: Filtros dindmicos (Figura 2) permitem a selecdo de periodos
especificos (diario, semanal ou mensal) para analise, facilitando a visualizacdo de

faltas e variacGes nos niveis de estoque.

Figura 2. Filtros e periodos do Power Bl da empresa X.

e Faltas no periodo: A tabela a seguir (Figura 3) lista os cddigos dos itens faltantes,
permitindo a analise detalhada e a rapida identificacdo de problemas. E importante
salientar que para esse estudo ndo sao considerados excesso de consumo, ja que este

n&o se enquadra em erro de fornecimento.

Figura 3. Justificativa das faltas do Power Bl da empresa X.
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Moadulos de analise: Os mddulos (Figura 4) mostram quais equipes e equipamentos
foram afetados pela falta de itens, bem como a recorréncia de problemas em
determinados cddigos. Itens com falta repetitiva sdo destacados para acdes corretivas
mais “precisas”.
Recorréncia: Exibe a quantidade de cddigos retirados do estoque e o valor total
disponivel (Figura 4), permitindo um entendimento financeiro do inventério e o
acompanhamento das movimentagdes para antecipar futuras necessidades de
reposicao.
Nivel de atendimento: O nivel de atendimento (Figura 4), por sua vez, mede a
capacidade do estoque de atender a demanda da producdo apds a ocorréncia de faltas
de pecas. Quando a analise de risco falha ou os impactos ndo sdo mitigados a tempo,
os itens podem efetivamente faltar, afetando a continuidade da produgéo. Quando
ocorre uma falta, uma reanalise detalhada dos motivos € realizada para identificar a
real causa da falha com base nos mesmos critérios do risco, seja erro de previsdo, atraso
do fornecedor, gestdo inadequada ou outro fator. Com base nessa anélise, sdo feitas
corre¢cBes pontuais para evitar que o problema se repita no futuro. O nivel de
atendimento é calculado a partir da contabilizacdo das faltas ocorridas, dividido pelo
namero total de atendimentos realizados no periodo. Esse indicador permite mensurar
0 qudo bem o estoque foi capaz de suprir a demanda da fabrica, fornecendo uma visédo
clara sobre a eficiéncia no atendimento e a frequéncia de problemas de falta de pegas.
Quanto maior o nivel de atendimento, mais eficaz foi a gestdo do estoque em atender
as necessidades da producéo.
Justificativa: As justificativas sdo apresentadas no formato de graficos de pizza
(Figura 4), permitindo uma répida visualizacdo da origem dos problemas e
possibilitando o desenvolvimento de planos de acdo especificos para cada categoria.
Para cada falta identificada, o sistema categoriza automaticamente a justificativa para
0 evento, com base nos seguintes critérios:

1. Atraso de Fornecedor: quando o lead time de entrega ndo é cumprido,

gerando desabastecimento.
2. Excesso de Consumo: quando a demanda é superior ao previsto,
esgotando os estoques.
3. Falha de Gestéo: problemas de planejamento e gestdo que resultam em

falhas de suprimento.
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4. Lead Time Prolongado: tempo de entrega mais longo que o esperado,
afetando a disponibilidade.

5. Divergéncia de Estoque: erros no controle de inventario que geraram
rupturas.

6. Itens Sob Demanda: pecas que nao possuem estoque regular e séo

adquiridas conforme solicitacéo.
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Figura 4. Md6dulos do Power Bl da empresa X.

Movimentacdo: Exibe a quantidade de cddigos retirados do estoque (Figura 5),
permitindo um acompanhamento das movimentacdes para antecipar futuras
necessidades de reposicéo.

Valor de estoque: Apresenta o valor monetario total em estoque (Figura 5), ajudando
a equilibrar a disponibilidade de itens com o custo financeiro de manter grandes
quantidades armazenadas.

Nivel de risco: Nivel de risco do periodo analisado (Figura 5), seu célculo considera a
proporcao de itens com risco de falta no total de itens do estoque, com base no CMM.
Itens cujo estoque se encontra abaixo do CMM séo classificados como em risco,
indicando a possibilidade de ruptura no abastecimento. A gestao dos estoques é dividida
entre o estoque principal Y, sob responsabilidade direta da empresa X, e 0s estoques
“internos” da fabrica OEM1, OEM2 e OEM3. O estoque principal serve como reserva
estratégica, enquanto os estoques dos OEMSs, conhecidos como estoques Full Service,
funcionam como pequenas "lojas" internas dedicadas a atender as demandas

tecnoldgicas especificas de cada tecnologia. O célculo do nivel de risco fornece uma
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Visdo estratégica para a empresa X e serve como um indicador de saude do estoque,
sendo utilizado como ferramenta para monitorar e comunicar aos fornecedores quais
itens estdo em conformidade e quais necessitam de atengdo para evitar
desabastecimento. Essa abordagem permite que os fornecedores ajustem suas

estratégias de reabastecimento, promovendo uma gestdo integrada e colaborativa.

Movimentagbes Valor de Estoque Nivel de Risco
1245 13,927 1.93%

Figura 5. Movimentacdes, valor de estoque e nivel de risco do Power Bl da empresa X.

e Nivel de risco por Semana e Gestao: Grafico de linha monitoram a variacdo semanal

do nivel de risco, como mostrado na Figura 6.

Nivel de Risco por Semana e Gestio
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Figura 6. Nivel de risco por Semana e Gestao do Power Bl da empresa X.

e Nivel de risco por Semana e Gestao: Com base no nivel de risco calculado, € possivel
tratar cada codigo de forma personalizada, levando em considera¢do suas
particularidades. Quando um item ¢ identificado como em risco de falta, diversas
hip6teses podem ser levantadas para investigar a causa pela qual ele pode vir a faltar:

1. Excesso de consumo pela fabrica: A demanda do item pode ter sido
maior do que o previsto, levando a um consumo acima do normal.

2. Atraso no fornecimento: O fornecedor pode ter enfrentado dificuldades,
causando atrasos nas entregas e impactando os niveis de estoque.

3. Gestdo inadequada do estoque: Falhas no planejamento, como falta de
reposi¢ao adequada ou monitoramento incorreto dos niveis de seguranca,

também podem ser a causa.

Apbs gerar a tabela que sinaliza os itens com risco, uma analise é realizada “cddigo a
cddigo”, como mostrado na Figura. 7, com o objetivo de identificar o que pode vir a causar 0

risco e solucionar os possiveis impactos. Essa abordagem permite acBes preventivas
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direcionadas, seja ajustando pedidos ao fornecedor, revisando previsbes de consumo ou
melhorando a gestdo dos niveis de estoque. Além disso, um grafico de pizza exibe os itens em
risco de falta para os préximos 10, 20 ou 30 dias, permitindo uma gestdo proativa para evitar
rupturas no fornecimento. Com base na quantidade de itens com risco de falta, o nivel de risco
do estoque é calculado. Esse nivel corresponde a razéo entre o numero de codigos de itens com
risco de falta e o total de codigos de itens disponiveis no estoque.

Codigo Tal Descricao MM  Estoque Estogquede Pedidos em
Seguranga Aberto

Falta em Dias

@ Ate 10 dias 15.02%

@De 11 a 20 dias
@haior gue 20 dias

17.2%

54,58%

[

Figura 7. Falta em dias do Power Bl da empresa X.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

A partir desta secdo, inicia-se a analise pratica para a compreensdo e o alcance das
propostas deste estudo de caso. A base inicial de informacGes sobre as condic¢Ges atuais dos
estoques da empresa X é formada pelos indicadores descritos na se¢do 3. Como discutido
anteriormente, os indicadores analisados abrangem o periodo de mar¢o a agosto de 2024 e séo
apresentados em forma de porcentagem. O objetivo é fornecer uma visdo consolidada e
segmentada do desempenho de cada um dos estoques — principal e secundarios (OEM1, OEM2
e OEM3) — ao longo deste periodo.

Para garantir que a producgdo ndo seja interrompida por falta de itens essenciais, as anélises
sdo aplicadas tanto ao estoque principal quanto aos estoques secundarios, OEM1, OEM2 e
OEMS. Assim, conforme estipulado no contrato operacional e mencionado anteriormente na
secdo 3, a meta (target) € manter o nivel de risco abaixo de 5%. Quando o nivel de risco
ultrapassa o limite de 5%, as chances de impacto no fluxo produtivo aumentam
significativamente, exigindo a implementacdo de acfes corretivas imediatas. Isso demanda
uma gestdo proativa, que deve avaliar constantemente o desempenho dos fornecedores,
monitorar variagfes no consumo e ajustar as estratégias de reposi¢do conforme necessario para
eliminar possiveis rupturas no abastecimento.

Buscando analisar a implementacdo do Bl como ferramenta de gestdo do nivel de risco
nos diferentes estoques da empresa, cada um dos estoques sera abordado individualmente para

elucidar os desafios enfrentados e os resultados obtidos.

4.1. Estoque Principal Y

O estoque principal apresentou, ao longo do periodo analisado, uma variagdo minima nos
niveis de risco por semana e gestdo (Figura 8), mantendo-se abaixo dos 5 %, como estabelecido
no target. Essa estabilidade deve-se a gestdo interna, realizada exclusivamente pelos
colaboradores da propria empresa, que mantém um controle rigoroso dos niveis de estoque e
das operac@es de reposicdo. A consisténcia nos resultados evidencia a solidez do processo de
monitoramento, que se mostrou eficaz na manutencdo dos niveis de risco e na capacidade de
atendimento, servindo de exemplo para os demais. A evolugdo més a més do nivel de risco esta
presente no ANEXO A.
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Figura 8. Compilado geral do Nivel de risco de marco a agosto do estoque Y.

No decorrer do periodo, a gestdo de pedidos junto aos fornecedores foi refinada,
aumentando a confiabilidade no cumprimento dos prazos de entrega. Além disso, o
alinhamento mais estreito entre o planejamento de producéo e a reposicdo de materiais reduziu
significativamente o risco de rupturas e garantiu a disponibilidade continua dos itens
necessarios para a operacao.

Com esses ajustes, o0 estoque principal alcancou um nivel de atendimento superior a 97%,
assegurando uma capacidade estavel de atender a demanda da fabrica e garantir a continuidade

das atividades produtivas sem interrupgoes.

4.2. Estoque Secundéario (OEM 1)

O estoque secundario OEM 1 (Figura 9), que possui 0 maior volume de atendimento e
impacto direto na produg&o, apresentou inicialmente um cenério desfavoravel, com indicadores
fora do target estipulado. Esse desvio foi causado, principalmente, por falhas na comunicacao
com fornecedores terceirizados e lacunas no gerenciamento do estoque. Com a introducdo do
nivel de risco como indicador de controle e a intensificacdo da parceria com fornecedores, foi
possivel reduzir a variagdo nos indicadores ao longo dos meses. A evolugdo més a més esta
presente no ANEXO B.
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Figura 9. Compilado geral do Nivel de risco de margo a agosto do estoque do OEM1.

Uma reavaliacdo das previsdes de consumo e o fortalecimento da comunicagdo com 0s
fornecedores permitiram uma resposta mais agil as flutuacbes da demanda. Também foi
realizada uma reanalise dos itens presentes no estoque Full Service, a fim de otimizar o controle
e melhorar a eficiéncia do atendimento.

Atualmente, 0 OEM 1 aproxima-se do target de um nivel de risco inferior a 5%,
indicando uma recuperacao consideravel. Embora ainda existam desafios, como o excesso de
consumo pela producdo, o nivel de atendimento mostra uma evolugdo constante, refletindo um

avancgo na coordenacéo entre 0s processos de producao e as operagdes de reposicéo.

4.3. Estoque Secundario (OEM 2 e OEM 3)

Embora o OEM 2 (Figura 10) seja um estoque Full Service, a relacdo entre a empresa
e o fornecedor responsavel ndo é solida, o que torna a gestdo mais complexa e menos
transparente pela falha na comunicacdo das partes envolvidas. Dessa forma, o estoque
permanece inflado, com muitos itens parados por periodos prolongados, e ajustes na gestdo sao
realizados apenas uma vez ao ano, 0 que ndo condiz com a dindmica esperada para um

gerenciamento eficiente de suprimentos.
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Figura 10. Nivel de Risco OEM 2.

Esse cenario leva a empresa a aceitar condi¢Bes desfavoraveis, como a compra de itens
que ja estdo estagnados no inventario por muito tempo, devido a auséncia de informacGes mais
precisas e a necessidade de evitar rupturas no abastecimento. Apesar disso, a gestdo do
fornecedor tem se mostrado assertiva dentro de suas limitacGes, e ha espago para melhoria,
sobretudo na transparéncia e na atualizacéo periddica dos dados de inventario. Por fim, embora
0o OEM 2 tenha enfrentado desafios operacionais e dificuldades de comunicacdo com o
fornecedor, os resultados mostram um nivel de atendimento de 99,92 %.

Por outro lado, o OEM 3 (Figura 11) foi instalado recentemente e apresenta uma
rotatividade menor de itens. Apesar de problemas relacionados a preco e lead time, essas
questdes estdo atualmente cobertas pelo contrato vigente. Com o amadurecimento desse
estoque e a evolucdo da relagdo com o fornecedor, espera-se que haja maior previsibilidade nos
prazos e um ajuste nos valores praticados, o que contribuiria para um atendimento mais agil e

eficiente.
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Figura 11. Nivel de Risco OEM 3.

O OEM 3, apesar de ser um estoque relativamente novo, alcancou um nivel de
atendimento de 99,35 %, o que indica uma boa eficiéncia. Esse resultado demonstra que,
mesmo com alguns desafios iniciais tipicos de uma nova operacgéo, o estoque tem conseguido
cumprir bem suas demandas.

Apesar das dificuldades identificadas, o nivel de risco dos estoques OEM 2 e OEM 3
se mantém relativamente baixo e dentro do esperado. Entretanto, é essencial que haja um
acompanhamento mais proximo para melhorar a relacdo entre a fabrica e os fornecedores,
especialmente no que se refere a comunicacéo e ao controle de itens obsoletos. 1sso garantira
que as praticas de gestdo estejam mais alinhadas e integradas com as necessidades produtivas
da empresa, promovendo um controle de estoques mais eficiente e colaborativo.

Os resultados indicam que, embora o estoque principal e 0 OEM 3 apresentem um
controle consolidado e niveis de risco baixos, 0 OEM 1 e o0 OEM 2 ainda demandam uma
atencdo especial devido a complexidade operacional e ao volume de itens envolvidos. As a¢oes
implementadas, como o refinamento das previsdes de consumo e o alinhamento mais eficaz
com os fornecedores, ja demonstraram resultados positivos, mas ajustes adicionais sao
necessarios para alcancar a estabilidade desejada. A meta de manter o nivel de risco abaixo de
5% e o nivel de atendimento acima de 95% ainda apresenta desafios pontuais, mas a trajetoria

€ positiva e aponta para uma maior estabilidade no futuro proximo.
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5. CONCLUSOES

Este trabalho analisou a gestdo de estoques de recursos materiais em uma industria
alimenticia, com foco no impacto dessa gestdo sobre a produtividade e eficiéncia operacional.
Por meio da analise de dados quantitativos dos estoques da empresa X ao longo de um periodo
de seis meses, foi possivel identificar tanto as boas praticas quanto as fragilidades na gestdo do
estoque principal e dos estoques secundarios (OEM 1, OEM 2 e OEM 3).

Os resultados demonstraram que o estoque principal, sob controle direto da empresa,
manteve niveis de risco estaveis e atendimento superior a 97 %, servindo como referéncia para
a gestdo dos estoques secundarios. O OEM 1, embora tenha enfrentado dificuldades iniciais
relacionadas a comunicacdo com fornecedores, apresentou uma recuperacao gradual, com o
nivel de risco tendendo a zero. O OEM 2 e 0 OEM 3, com niveis de atendimento de 99,92 % e
99,35 %, respectivamente, indicaram boa eficiéncia, mas com espago para melhorias em
aspectos como comunicacao e gestdo de itens obsoletos.

Os dados coletados sugerem que o uso de Bl como ferramenta de suporte a tomada de
decisdo facilita a identificacdo de tendéncias e a correcdo de desvios, promovendo uma gestao
integrada e colaborativa entre as areas internas e os fornecedores. No entanto, para que o
desempenho seja sustentado a longo prazo, sera necessario continuar investindo em
comunicagdo eficiente com parceiros externos, aprimorar a previsibilidade de demanda e
reduzir a dependéncia de estoques excessivos. A estabilidade alcancada pelo estoque principal
pode servir de modelo para os estoques OEM, desde que adaptada as particularidades de cada
um.

A andlise revelou que o simples cumprimento de niveis de atendimento elevados néo é
suficiente por si s6, especialmente quando esses indices sdo alcancados as custas de estoques
inflados ou processos pouco transparentes. Assim, a empresa deve buscar um equilibrio mais
refinado, onde eficiéncia operacional e custos sejam otimizados sem comprometer a
capacidade de resposta as demandas produtivas.

Com base nos resultados obtidos, sugerem-se como trabalhos futuros explorar de forma
mais aprofundada o impacto da gestdo de estoques em mddulos especificos da fabrica, para
mensurar o desempenho de diferentes areas e contribuir para um aprimoramento continuo das

praticas de gestdo de estoques.
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Descrigio

RDA M08

Atraso Fornecedor

INAL ROSCA EXT.ESQUE!

24) - Pedicdo em
aberto

Avaliar estoque de segurang

ida 06/2(

| TERMINAL ROSCA DIREITA

1 80000641

3un

5303 242 | CORREIA TRANSP, 1430 X 10,00MM Atraso Fornecedor Ultim:

Falta por Médulo Nivel de Atendimento ] e
MM Estoque Estoquede ~Pedidos em

5 Cédigo TaO

3, BAT  Seguranca  Aberto

£

& 59674649 | SUPORTE PLASTICO CAMARAO 183,00 500 2800
8 0 95,00% 89643834 | FACA RET.ACO P/FUMO 621X111MM S600 6258 0 8 64
D N oS ANod B 2l AL A 1D B0 KOE! ‘ 3 50
60'\%06“\ o Q“%O"‘;_,O"‘gcﬁ “:\1';0‘\9036°h TUBO KOEHL 12,00 30 50
TURO FLEX A7 800 X 5 7MM TPELIPLN 3700 >8 &1 0

Falta em Dias

Recorréncia de Falta

- i
1 o
®fahaGes.. O
| - 1
36,67%

@Até 10 dias
Maior que 20 dias
40% ®De 11
17.33%

67.33%

Nivel de Risco

Movimentacoes Valor de Estoque Nivel de Risco

. 2 1223 14,441 1.85%

Nivel de Risco por Semana e Gestao

OSCA 80 R 80 Atraso Fornecedor Fornecedor V&R "

1 89676013 7

1 89676075 1492 | DISCO POLIGONAL REFORCADO Atraso Fornecedor Fornecedor V&R B

6 89529397 7,00 ROLAMENTO 15,00 X 24,00 X 23,00MM Sairam 04un no més 08/202 2,16 2,16 183
Material & consumido em

I

Falta por Médulo Nivel de Atendimento Eaeman
CMM  Estoque Estoquede = Pedidos em

Descrigio

Cédigo TaO

e BAT  Seguranga  Aberto
£2
%‘ 89674649 | SUPORTE PLASTICO CAMARAO 83,00
3 o 95,00% 89645834 | FACA RET.ACO P/FUMO 621X111MM S600 6258 0 88 64
. H ab N b N 50010853 | TUB L 2 0 50
?‘50505 o o o 60‘}506 oF 80010855 | TUBO KOEHL 12,00
£9534165 | TURO FIFX A7L11 800 X 5 7MM TOE_{ /BT 3700 o8 & %0

Falta em Dias

ustificativa

Recorréncia de Falta
@Até 10 dias 15.33%

2 . 1538% 46.15% @ Maior que 20 dias
®De 112320 dias
|- 1 30.77%

17.33%

67.33%
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ANEXO B

Nivel de Risco

Ano Més Semana Movimentagbes Valor de Estoque Nivel de Risco
EN 2,081 Mi 0.43

Maximo de Nivel de Risco por Semana e Gestao

Falta em dias

Falta por Médulo Nivel de Atendimento GD

1

30,88%

69,12%

99.65%

- Kit SD15

Estoquede  Risco deFalta Duragio de Estoque
Seguranca

100%

Valor de Estoque Nivel de Risco

2,081 Mi 0.43

Ultima saida no més 10/2023 18 19

Falta por Modulo Nivel de Atendimento GD Ealta om dias

1

30,88%

69,12%

SD51 SD52 SD53

Descrigio MM Estoquede  RiscodeFalta Duragio de Estoque
Seguranca

Recorréncia de Falta




Semana

Falta por Modulo Nivel de Atendimento GD

1

99.68%

SD51 SD52 SD53

Recorréncia de Falta

MP&S SD13

Recorréncia de Falta

Valor de Estoque

2,081 Mi

53

Falta em dias

30,88%

69,12%

Movimentagoes Valor de Estoque Nivel de Risco

973 2,081 Mi 0.43

Falta em dias

30,88%

69,12%
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Nivel de Risco

Valor de Estoque Nivel de Risco

2,081 Mi 043

Falta por Médulo Nivel de Atendimento GD

1

Falta em dias

69,12%

99.88%




