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Atualmente, com a competitividade entre as empresas extremamente rigorosa, toda 

organização busca um estágio em que a demanda por seus produtos cresça de forma 

acentuada, entretanto, o aumento do consumo gera dificuldades para reabastecer seus 

estoques e atender as necessidades dos clientes. Baseado em situações como essas, a 

metodologia de planejamento da necessidade de materiais (MRP) busca instrumentalizar as 

empresas para tomada de decisão gerencial na gestão de estoque e demanda. O objetivo 

geral deste trabalho é aplicar a metodologia do MRP em uma empresa fornecedora de 

insumos para máquina de bebidas preparadas, elaborando uma abordagem mais estruturada 

nas decisões de compras de insumos que garantam o atendimento das necessidades dos 

clientes, sem acumular um grande valor de capital em estoques de insumos, levando em 

consideração os diversos fatores de ruído da cadeia de suprimentos. Para concretização do 

objetivo geral, esse estudo estabelece diversos parâmetros como classificação ABC, definição 

do nível de confiança dos fornecedores, estoque de segurança, ao final, a comparação dos 

resultados do método com os históricos da empresa, mostrando uma redução significativa no 

capital imobilizado. 

 

Palavras-chave: Planejamento da necessidade de materiais (MRP), gestão de estoque e 

demanda, estoque de segurança, compras de insumos, necessidade dos clientes, cadeia de 

suprimentos. 

 

 

Nowadays, with the extreme hard competitiveness between companies, all organizations 

search for a stage on which the demand for their products grow in a  accentuated way, but 

the increase of consume makes difficulties to refurnish their stocks and answer the necessity 

of the clients. Based on a situation like that, the methodology of material requirement 

planning (MRP) aims to instrumentalize companies to help in their management decision 

about the stock and demand. The general objective of this work is applying the methodology 

of MRP in a supplier company of inputs for prepared drinks machines, elaborating a more 

structured approach over shopping decisions of inputs that guarantee the attendance of 

necessities of clients, without accumulating a large value of capital in stocks of inputs, 

considering the various harming factors of supply chain. For the general objective 

concretization, this research establishes parameters as ABC Classification, confidence level 

definition of the suppliers, safety stock, and finally the comparison between the results of the 

method and the historical results of the company, showing a significant reduction in the 

immobilized capital. 

   

Keywords: Material requirement planning (MRP), stock and demand management, safety 

stock, shopping decisions of inputs, necessity of the clients, supply chain.    
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1 INTRODUÇÃO 

 

Todas as empresas aspiram a um estágio em que a demanda por seus produtos cresça 

de forma acentuada e contínua, entretanto, quando chegam a esse ponto, o aumento do 

consumo gera uma demanda desconhecida, o que origina dificuldades na hora de reabastecer 

seus estoques para o atendimento aos consumidores. Por não ter disponibilidade de produtos 

para atender às necessidades dos clientes, a empresa está em uma situação de risco, pois, 

segundo a revista Exame (2016), em 2015, no Brasil, 86% dos consumidores que trocaram de 

fornecedores, foi devido ao não atendimento de suas expectativas, o estudo ainda conclui que 

92% desses casos poderiam ter sido evitados caso a empresa respondesse às exigências dos 

clientes. Geralmente as aquisições de materiais são realizadas baseadas na intuição do 

comprador, porém sempre que bens necessários não estão disponíveis no instante correto para 

atender às necessidades de operação, fica mais evidente a necessidade de estruturação de uma 

administração de materiais (DOS SANTOS; SANTOS; MEDEIROS, 2016).  

Baseado em situações como essas, diversas metodologias procuram instruir empresas 

no processo de tomada de decisão em relação à compra de materiais para seus inventários. Em 

destaque, a metodologia de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) permite à 

empresa, baseada na previsão de vendas, calcular a quantidade essencial dos diversos tipos de 

materiais presentes em seu catálogo de produtos e o momento em que eles devem estar 

disponíveis para uso, garantindo que seja providenciada a compra das peças demandadas a 

tempo para o atendimento do fluxo de material (RIBEIRO, et al. 2015).  

As questões de quanto e quando serão adquiridos os materiais devem seguir lógicas 

que beneficiam a empresa. A quantidade precisa ser suficiente para suprir a demanda, 

considerando suas variabilidades, já o momento de acionar o ressuprimento deve ser o mais 

tardio possível, até que o item apresente um determinado nível crítico de disponibilidade, 

pois, segundo Hamilton Pozo (2010, apud PEREIRA; GONÇALVES, 2015, p. 13), é 

vantajoso adiar ao máximo um pedido de compra, de forma que os materiais sejam entregues 

próximos ao ponto de consumo, assim o produto não permaneça tempo obsoleto em estoque.  

Para formulação de um sistema de compras que tenha por objetivo o atendimento das 

necessidades dos clientes, o que nesse contexto significa a disponibilidade dos produtos em 

estoque no momento e na quantidade requerida, de modo que atenda aos prazos de entrega, se 
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faz necessárias informações relacionadas às variáveis da gestão de demanda e gestão de 

estoques. Dentro desse cenário, Favarreto (2012) diz que a variabilidade no dimensionamento 

da demanda e do estoque pode prejudicar o MRP, o que incentiva as empresas a buscarem 

metodologias de interpretação das imprevisibilidades relacionadas à cadeia de suprimentos 

além de ferramentas que possibilitem uma maior assertividade na tomada de decisão. 

Uma empresa que visa a manutenção satisfatório dos níveis de serviços ao cliente, 

necessita da utilização de estoques de segurança para que esteja protegida na ocorrência de 

uma falha no processo de fornecimento (PEDROSO; SILVEIRA; PACHECO, 2015). 

Todavia, a quantidade recomendada para manter em estoque deve ser obtida através de uma 

base metodológica, pois o acúmulo de um alto nível de estoque desnecessário gera um 

elevado capital imobilizado que, além de significar maior custo de manutenção de inventário, 

poderia ser aplicado em outras melhorias dentro da organização.  

Conforme Sgari Jr. (2011), uma eficiente gestão dos estoques na cadeia de 

suprimentos tem a capacidade de aumentar o nível de serviço ao cliente, atendendo à demanda 

de mercado com menores prazos. Para obter esses ganhos, é essencial que se identifiquem as 

incertezas de fornecimento e demanda de materiais que influenciam no tamanho dos estoques 

e gerenciá-las para manter o inventário de produto acabado em níveis adequados para a 

empresa e para as exigências de mercado (PEDROSO; SILVEIRA; PACHECO, 2015);  

Para escolha do modelo de gestão de estoques adequado para a organização, Wanke 

(2012) sugere que seja avaliado de acordo com as características individuais de cada produto, 

principalmente devido a sua demanda. Dessa forma, percebe-se que uma adequada gestão de 

estoque não é alcançada sem uma eficiente gestão de demanda agindo cooperativamente 

dentro do MRP. A gestão da demanda é um dos principais pilares dos processos da cadeia de 

suprimento, contribuindo para a diminuição de estoques, consequentemente, reduzindo os 

custos operacionais de manutenção dos mesmos, otimizando a utilização dos espaços físicos e 

dos recursos financeiros (MIGUEL; PIGNANELLI; REIS, 2012). 

O presente trabalho é um estudo de caso que visa quantificar os resultados e benefícios 

da metodologia proposta, a pesquisa está relacionada com uma empresa fornecedora de 

insumos para máquinas de bebidas preparadas. A empresa percebeu um aumento no consumo 

ao longo dos últimos anos, o que naturalmente acarretou uma dificuldade em manter os níveis 

de estoques adequados para o atendimento de seus clientes nos prazos solicitados.   
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Dentro do universo de produtos e fornecedores da empresa, foi selecionada uma 

amostra a ser estudada com base nos objetivos deste trabalho. A técnica para a determinação 

da amostra foi a Classificação ABC, que segundo Wenke (2012), é um método que classifica 

os itens com base em sua representatividade de demanda para a empresa. Na análise gráfica 

da flutuação de estoque dos produtos, encontrou-se uma oportunidade de melhoria, que é 

definido por Falconi (2013) como “Bom Problema”, uma lacuna que pode ser preenchida com 

melhores desempenhos, estabelecidos a partir de uma meta.  

 

1.1 Definição do tema e do problema 

 

A partir do cenário atual da empresa e os benefícios que o estudo visa implementar, 

esse trabalho tem como tema:  

Desenvolvimento do Planejamento da Necessidade de Materiais para uma Empresa 

Fornecedora de Insumos para Máquinas de Bebidas Preparadas. 

O tema proposto deve ser apto a solucionar o problema que o crescimento acentuado 

ao longo dos últimos anos vem causando, o consumo de máquinas de bebidas preparadas 

acima do esperado, o que está gerando dificuldades para suprir a demanda atual de insumos 

para essas máquinas. Partindo desse contexto, como elaborar uma abordagem mais 

estruturada e articulada com as decisões de compras de insumos que garanta o atendimento 

das necessidades dos clientes sem acumular um grande valor de capital imobilizado e levando 

em consideração os diversos fatores de ruído da cadeia de suprimentos? 

 

1.2 Justificativa 

 

O sistema de MRP trará diversos benefícios para a empresa, ele é utilizado no controle 

dos produtos e processos, pois, segundo Teixeira et al. (2015), baseado em parâmetros como a 

estrutura do produto e no tempo de reposição, permite calcular quando deve ocorrer o pedido 

de cada componente e quanto é necessário para suprir a demanda, de modo a evitar excesso 

(estoque) ou falta (perda de oportunidade). Embora a maior representatividade dos trabalhos 

aponte para aplicações em sistemas de manufatura, este trabalho busca desenvolver uma 

abordagem para planejamento de compras em uma empresa de logística e distribuição de 

insumos, com o auxílio da previsão de demanda e da interpretação da imprevisibilidade da 
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cadeia de suprimentos. Devem-se identificar os níveis de estoque apropriados, e assim, 

utilizar o MRP para o planejamento (quanto e quando) de compras de insumos.  

 

1.3 Objetivo geral e específico 

 

O objetivo geral deste trabalho é aplicar uma metodologia de MRP, de modo a garantir 

a definição do volume e do momento adequado para acionar novas compras, e que seja 

possível atender às necessidades dos clientes e reduzir o capital imobilizado em estoque. 

Para alcançar esse objetivo, devem-se atingir, primeiramente, os objetivos específicos, 

apresentados abaixo: 

• Identificar os níveis adequados do estoque de segurança para os produtos 

analisados; 

• Mapear a imprevisibilidade no tempo de fornecimento e de demanda para um 

conjunto de insumos selecionados; 

• Classificar o nível de confiabilidade de cada fornecedor em relação ao atendimento 

dos prazos de envio e quantidades requeridas; 

• Identificar a quantidade de insumos necessária para cada compra e quando essas 

compras devem ser disparadas; 

• Comparar os resultados obtidos a partir do método proposto com os métodos atuais 

utilizados pela empresa; 

 

2 REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 

 

2.1 Planejamento da Necessidade de Materiais (MRP) 

 

O MRP possibilita que a empresa identifique os diferentes tipos de produtos que são 

necessários, prevendo o momento e a quantidade em que sua disponibilidade será essencial, 

propiciando um tempo hábil para providenciar a compra dos itens. Para tal, utiliza como 

dados de entrada, pedidos de compra disparados até o momento, adicionados da previsão de 

venda calculada pela empresa para o período (LOPES; DA SILVA; ROCHA; 2014). 
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Segundo Guerra, Schuster e Tondolo (2013), os benefícios desse método 

proporcionaram diversas vantagens para as empresas, como a flexibilidade perante alterações 

de demanda e gerenciamento mais eficiente dos estoques e inventários, ocasionando a redução 

de custos operacionais e minimização dos desperdícios, além de garantir o atendimento dos 

prazos de entrega aos clientes. Ao abordar o controle dos níveis de estoque, considera-se que 

uma quantia elevada de produtos armazenados, ou seja, um elevado capital imobilizado que 

não é justificado pelo consumo, é um desperdício de investimento e espaço físico. 

Ao permitir que a empresa identifique antecipadamente o quanto de quais produtos 

será necessário e o momento em que devam estar disponíveis para a entrega da venda, 

possibilita a análise prévia dos estoques para verificação da existência de materiais 

disponíveis, garantindo a compra somente do necessário a tempo para a utilização (SLACK; 

CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, apud DE ALMEIDA GUERRA; DA SILVA; TONDOLO, 

2014, p. 46). O uso desse método ao longo dos anos tem corroborado para que a compra da 

quantidade necessária, e no tempo correto, reduza os níveis de estoques, liberando capital de 

giro ao diminuir custos de manutenção de inventário (LOPES; DA SILVA; ROCHA, 2014). 

Segundo Louly e Dolgui (2013), a mais adequada compreensão e aplicação do MRP 

são através da utilização de modelos que relacionam o tempo de espera dos níveis de estoque 

pelo abastecimento dos fornecedores e a prestação de serviços ao cliente, pois, as incertezas 

quanto ao lead time de ressuprimento de um produto podem causar prejuízos com falta ou 

excesso de estoques ou níveis de serviço de atendimento ao cliente inadequado.  

A aplicação do MRP deve ser utilizada por empresas que enfrentam dificuldades com 

o aumento da demanda, pois auxilia no gerenciamento do estoque para consumos 

desconhecidos historicamente.  Esse método serve como um diferencial competitivo, 

aumentando o nível de serviço aos clientes, pois possibilita o atendimento de prazos de 

entrega, agilidade no atendimento de novos pedidos e flexibilidade às alterações da demanda. 

 

2.2 Classificação ABC 

 

Segundo Wanke (2012), a classificação ABC é uma das metodologias mais 

tradicionais para a identificação dos produtos com maior relevância dentro da empresa, pois 

classifica os itens conforme sua representatividade de consumo, custo da aquisição, demanda 
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e de receita obtida durante um determinado período. Dessa forma é possível priorizar os 

produtos de maior importância, gerando um controle mais rígido sobre seus níveis de estoque 

e disponibilidade para a entrega ao cliente.  

A classificação ABC é uma técnica eficiente para a análise gerencial de estoque, pois 

destaca os produtos mais relevantes dos de menor importância (DIAS, 2012, apud 

ALMEIDA; SILVA; SOUZA, 2015, p. 24). Os produtos responsáveis pela maior parte dos 

lucros, geralmente são os mais importantes da empresa, a identificação desses itens influencia 

na preferência por sua gestão de estoques, políticas de vendas e prioridades na resolução de 

seus problemas (ALMEIDA; SILVA; SOUZA, 2015). 

Os produtos analisados devem ser comparados em relação aos mesmos parâmetros, 

tanto individualmente como no acumulado, e os fatores de comparação devem ser os de maior 

relevância para a empresa. Segundo Dias (2012, apud ALMEIDA; SILVA; SOUZA, 2015, p. 

26), a ordenação dos produtos da classificação ABC divide-se em três categorias: categoria A 

são os produtos mais importantes, ou seja, os que possuem maior representatividade de 

vendas, custo e receita, a categoria B indica os produtos que possuem uma representatividade 

intermediária em relação aos parâmetros de comparação e a categoria C é representada pelos 

itens de menor relevância para a empresa, devidos a sua baixa demanda. 

 

2.3 Gestão de demanda 

 

A gestão da demanda é um método com função de dosar as necessidades externas com 

a limitação interna de empresa, auxiliando nas tomadas de decisões que atendam às demandas 

dos clientes e que estejam conforme suas restrições de distribuição (PEDROSO; SILVEIRA; 

PACHECO, 2015). O fluxo de informações referentes às imposições do mercado deve ser 

preciso, pois, é a partir de sua interpretação que a empresa deve gerir suas estratégias. Devido 

ao risco da quebra da expectativa dos clientes, ameaçando as vendas e a credibilidade da 

empresa, surge a necessidade da avaliação da cadeia de abastecimento, pois o conhecimento 

sobre fatores externos e como eles afetam o desempenho da organização é essencial para o 

posicionamento das estratégias para aumentar a satisfação dos clientes (NETO; PIRES, 2012). 

Ao reduzir as incertezas dos fatores externos, fornecendo informações essenciais para 

a interpretação do fluxo de materiais, a gestão da demanda se torna uma operação 
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indispensável para a gestão da cadeia de suprimentos (PEDROSO; SILVEIRA; PACHECO, 

2015). A partir da análise de dados referentes à cadeia de suprimento, a gestão da demanda 

permite a visualização mais clara do consumo de materiais o qual a organização deve se 

planejar, contribuindo assim, para a redução de custos operacionais a partir da diminuição de 

estoques e aumento do nível de serviço aos clientes (MIGUEL; PIGNANELLI; REIS, 2012). 

Para Filho, Faria e Silveira (2012), as informações para a gestão de demanda devem 

ser analisadas a partir das previsões de demanda consumidor, suas necessidades e 

expectativas, até os níveis de abastecimento pelo fornecedor, suas dificuldades e limitações. 

Ao analisar informações sobre os níveis de abastecimento, início do processo, e de consumo, 

final do processo, a empresa, como intermediadora entre os dois níveis, consegue gerir seus 

esforços para que o fluxo de materiais seja concretizado eficientemente. Wanke (2011) 

conclui que as técnicas de previsão de consumo e organização de estoque mais adequadas são 

as que reagem à demanda na distribuição, se o iniciador do processo está localizado no 

consumidor final, a tomada de decisão é a partir da previsão de vendas.  

 

2.4 Gestão de estoques 

 

A gestão de estoques deve auxiliar na tomada de decisões sobre a demanda dos 

clientes em relação à oferta de produtos, considerando o tempo de abastecimento e espaço 

físico, de modo que o nível de serviço ao cliente seja satisfatório e os custos minimizados 

(WANKE, 2012). Neste contexto, atender à satisfação do cliente significa respeitar os prazos 

de entrega, de forma que, quando haja necessidade, exista a disponibilidade do item, de 

maneira que o nível de estoque seja coerente com o consumo do produto, pois altos níveis de 

inventário geram altos custos de manutenção de estoque.  

Com as diversas incertezas do mercado, como as variabilidades do consumo e 

abastecimento, é visível a importância do gerenciamento de estoque para manter a 

estabilidade financeira da empresa, dessa forma, o estudo individual de cada produto, em 

relação as suas características específicas é essencial para a tomada de decisão no que se 

refere a sua estratégia de estocagem (PEDROSO; SILVEIRA; PACHECO; 2015). Essa 

afirmação é corroborada por Wanke (2012) ao sugerir que a escolha do modelo de gestão de 
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estoque para cada empresa deve estar baseada nas características de cada produto, o que 

ocasiona disparidades da quantidade em estoque entre os itens de alto e baixo consumo. 

O principal desafio para o gerenciamento de estoques, devido à limitação de 

abastecimento ou falta de informações sobre o mercado, é o volume excessivo de produtos, o 

que diminui o capital de giro, em virtude do alto nível de valor imobilizado, estoques elevados 

podem gerar problemas de obsolescência de produtos, além de elevados custos (LETTI; 

GOMES, 2014). Em contrapartida, é impossível trabalhar sem estoque, pois ele age como um 

amortecedor dos fatores de ruído da cadeia de suprimento, desse modo, deve-se direcionar o 

capital investido em estoques de modo eficiente (ALMEIDA; SILVA; SOUZA; 2015). 

 

2.5 Estoque de segurança 

 

O estoque de segurança, segundo Guerra (2009), é a quantidade de produtos em 

estoque, além do necessário, para atender à demanda prevista e suprir alguma eventualidade 

do abastecimento ou alterações do mercado. A quantidade de segurança a ser mantida deve 

ser identificada antes do ponto de pedido ao fornecedor, de modo que dentro do planejamento 

das compras estejam englobadas as quantidades excedentes para confiabilidade do processo.   

Em um ambiente hipotético, um sistema fechado, sem interação com o meio exterior, 

o consumo aconteceria como planejado e o estoque de segurança permaneceria intocado, e o 

estoque mínimo, consequentemente seria igual ao estoque de segurança, entretanto, na prática, 

a influência do meio externo e ocorrências não planejadas acarretam um consumo parcial ou 

total do estoque de segurança (PEDROSO; SILVEIRA; PACHECO, 2015). Os métodos para 

dimensionar os estoques de segurança devem levar em consideração dados históricos de 

consumo e ser planejados e atualizados mensalmente com novas informações a cada período. 

 

3 METODOLOGIA 

 

3.1 Cenário 
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A empresa estudada está situada na cidade de Santa Maria, região central do Rio 

Grande do Sul, em atuação no mercado há cerca de oito anos, tem como negócio a 

comercialização de máquinas de bebidas preparadas e dos insumos para o abastecimento 

dessas máquinas. Classificada no ramo de logística e distribuição, a empresa realiza as 

compras e a armazenagem dos insumos, para então, comercializar com seus clientes. A 

empresa possui um universo de noventa produtos comercializados e dezoito fornecedores. Os 

dados históricos de compras e vendas estão disponíveis nos arquivos digitais da empresa.   

 

3.2 Método de pesquisa 

 

A natureza desta pesquisa, segundo Gerhardt e Silveira (2009), é aplicada, pois os 

conhecimentos adquiridos por meio dos estudos e todos os levantamentos de dados foram 

utilizados para aplicações realizadas dentro de alguns setores da empresa, gerando ao final, a 

identificação dos resultados. Quanto aos objetivos, pela definição formulada por Gil (2007), é 

uma pesquisa exploratória, com a utilização de um estudo bibliográfico relacionados aos 

assuntos tratados dentro dessa pesquisa e casos aplicados, além de análise de dados para a 

explicação e esclarecimento referente a problemas recorrentes na empresa. A abordagem é 

quantitativa, os métodos utilizados têm base estatística, e tanto os dados recolhidos para 

análise como os resultados propostos foram em formato objetivo e matemático (FONSECA, 

2002). Os procedimentos técnicos são, segundo Mazzotti (2006, apud GERHARDT; 

SILVEIRA, 2009, p. 39) referentes a um estudo de caso, pois todos os esforços de análise, 

coleta de dados e aplicações de métodos estão sendo realizados dentro de uma empresa. 

 

3.3 Etapas da pesquisa 

 

Para a realização deste trabalho foi necessário o comprimento de diversas etapas para 

que se tivessem subsídios suficientes para realizar análises e gerar resultados para a empresa. 

Nas subseções a seguir serão mencionadas, em ordem cronológica, as etapas que foram 

desenvolvidas ao longo da pesquisa, assim como suas descrições. 

 

3.3.1 Pesquisa bibliográfica 
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Antes do início da coleta de dados dentro da empresa foi necessário a leitura de 

diversos artigos com aplicações práticas, desse modo, foi possível o acúmulo de um 

embasamento metodológico para a realização das demais etapas do trabalho. 

 

3.3.2 Classificação ABC e escolha dos produtos a serem analisados 

 

Com o objetivo de identificar os produtos mais relevantes para a empresa, pesquisou-

se no arquivo de movimentação financeira de insumos, o total do custo de aquisição, 

faturamento e unidades comercializados, no período de abril de 2015 a abril de 2016. Esses 

dados foram transcritos para uma planilha eletrônica e filtrados em ordem decrescente de 

faturamento, foi realizada a soma cumulativa da porcentagem que cada produto representava 

do faturamento total, e assim foram classificados como: A - aqueles produtos que 

representavam até 80% do faturamento; B - representam 15% e C representam 5%.  Os 

fornecedores foram classificados da mesma forma, e seus resultados são equivalentes à soma 

dos produtos que comercializam, a classificação dos fornecedores tem a função de desempate 

na escolha dos produtos classificados com o mesmo nível. Essa forma de classificação se 

distingue da metodologia tradicional ao incorporar a análise de fornecedores, porém, como 

diversas de suas características foram utilizadas no desenvolvimento das etapas, é coerente 

que seus dados sejam considerados nessa classificação. 

Para a identificação da amostra dos produtos a serem estudados na pesquisa, foram 

escolhidos os itens com maior representatividade em relação aos parâmetros de comparação. 

Ao reduzir o universo de pesquisa é possível realizar um estudo mais detalhado para cada 

produto e seus fornecedores.  

 

3.3.3 Identificação dos níveis de estoque histórico da empresa 

 

Para esta etapa foram localizadas nos dados da empresa, desde o mês de janeiro de 

2015 até o mês de agosto de 2016, para os produtos analisados, as quantidades disponíveis no 

fechamento de estoque, que ocorre no último dia de cada mês, obtendo assim, o capital 

imobilizado no período. Dessa forma, foi possível realizar a comparação dos mesmos 

parâmetros mensais dos dados históricos com os dimensionamentos sugeridos pelo novo 

método de gestão de estoque, verificando se houve reduções das quantidades estocadas e do 
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capital imobilizado, além do atendimento a demanda. Além disso, monitorou-se todas as 

remessas de compras que entraram no estoque e que foram consumidas diariamente, no 

período de janeiro a abril de 2016, obtendo gráficos sobre os processos estocásticos, 

denominados de Gráfico Dente de Serra, que segundo Tadeu (2011), demonstra de forma 

mais clara a flutuação de estoque de um determinado período. 

 

3.3.4 Definição do nível de confiança de cada fornecedor 

 

Para elaboração dessa etapa foram pesquisadas todas as compras realizadas de janeiro 

a agosto de 2016 para cada fornecedor. Na análise desses pedidos de compra, utilizaram-se 

quatro parâmetros, dois deles em relação ao atendimento dos pedidos de compra e os outros 

dois pela em relação ao cumprimento dos prazos informados pelo próprio fornecedor.  

O primeiro parâmetro analisado foi a capacidade do fornecedor em faturar o pedido de 

forma correta, as respostas para essa questão foram “sim”, se o pedido foi faturado de forma 

acertada, ou ”não”, se pedido não está conforme o solicitado, porém, não considerando a 

quantidade que está em desacordo, a confiabilidade para este parâmetro foi calculada pelo 

número de respostas “sim” em relação ao total de pedidos. O segundo parâmetro foi em 

relação às quantidades dos produtos solicitadas, não limitado somente ao número de pedidos 

corretos ou não, e sim em relação ao que foi requerido em cada um deles, dessa forma, esse 

parâmetro não é restringido a uma resposta binária, e a confiabilidade foi obtida a partir razão 

entre as quantidades faturadas pelo fornecedor e as quantidades solicitadas pela empresa. 

O terceiro parâmetro refere-se ao prazo de faturamento, ou seja, o período entre a 

formalização do pedido e a geração da nota fiscal da compra, para este parâmetro usou-se 

uma variável binária no formato de “sim” ou “não”, para averiguar se o pedido foi faturado na 

data correta, desse modo, a confiabilidade foi calculada a partir do número de respostas “sim” 

em relação ao número de pedidos. O quarto parâmetro é semelhante ao terceiro, com as 

mesmas variáveis e cálculos, porém, o prazo analisado é o de entrega, ou seja, o período entre 

o faturamento da mercadoria até o momento em que ela é entregue na empresa. Optou-se por 

usar variáveis binárias nos dois parâmetros de avaliação dos prazos e não considerar o tempo 

de atraso do fornecedor nessa definição, porém, utilizaram-se esses dados em outras etapas da 

elaboração desse estudo. 
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3.3.5 Identificação da previsão de demanda e cálculo do desvio padrão 

 

A empresa possui dados sobre consumo dos produtos analisados desde o ano de 2013, 

além de contar com a previsão de demanda até dezembro de 2016, dessa forma foi possível 

verificar a previsão de vendas em determinado período e também o cálculo do desvio padrão 

do consumo de insumos até o período atual. Para a realização desta etapa separou-se os dados 

de janeiro de 2015 até dezembro de 2016, utilizando a previsão de demanda para os cálculos e 

o consumo real para a comparação. Além disso, foi necessário considerar o comportamento da 

demanda para a realização desta etapa, pois segundo Corrêa e Corrêa (2012), ao analisar o 

consumo histórico, um dos principais componentes a serem observados é a ciclicidade, que se 

refere a um comportamento de variação repetitivo após certo período, quando o ciclo de 

variação obedece a um período anual, é considerada uma ciclicidade sazonal.  

 

3.3.6 Definição do nível de serviço e cálculo do estoque de segurança 

 

Baseado nas incertezas do fornecimento e demanda para cada produto, adquiridos a 

partir da pesquisa de confiabilidade dos fornecedores, foram estabelecidos os níveis de 

serviços adequados para cada produto. O nível de serviço é a confiabilidade que uma empresa 

possui no atendimento de suas demanda, que segundo Ballou (2006), indica uma constante 

que deve ser utilizada de acordo com o nível de atendimentos que a empresa pretende exercer, 

representado pela letra k, coeficiente de segurança no atendimento das necessidades dos 

clientes. Esse parâmetro considera o número de falhas na operação que a empresa admite, por 

exemplo, se em um universo de 100 atendimentos, a empresa aceita um erro em 10, o nível de 

serviço exercido será de 90% e deve-se utilizar o k referente a esse nível. 

Com a definição do nível de serviço e do desvio padrão para cada produto no período, 

será possível o cálculo do estoque de segurança, levando em consideração as variabilidades 

do fornecimento levantadas (TUBINO, 2007). O nível de serviço permite a definição da 

constante k que será multiplicada pelo desvio padrão do período de sazonalidade da previsão 

de demanda, e assim será encontrado o estoque de segurança para o período do produto. 
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3.3.7 Cálculo do ponto de pedido 

 

Após o levantamento da previsão demanda, o tempo de ressuprimento e o estoque de 

segurança, será realizado o cálculo do ponto de pedido para cada produto em cada período. O 

ponto de pedido representa o momento em que se devem disparar novas ordens de compra 

com base no nível de estoque atual, para que as novas remessas cheguem à empresa sem que 

ocorra falta de produto. Segundo Tubino (2007), a quantidade em estoque no ponto de pedido 

deve ser capaz de suportar a demanda do item durante seu período de ressuprimento 

adicionado do estoque de segurança determinado. Para o cálculo desse parâmetro foram 

utilizados os dados das previsões de demanda mensais, assim foi possível mensurar o 

consumo diário, dividindo a previsão pelo número de dias do mês, ao multiplicar esse 

resultado pelo tempo de ressuprimento máximo do fornecedor e somar o estoque de 

segurança, foi obtido o resultado para o ponto de pedido do item. O tempo de ressuprimento 

máximo foi encontrado na etapa da definição do nível de confiança do fornecedor em relação 

ao atendimento dos prazos, somando os tempos estabelecidos para o faturamento e entrega 

dos pedidos, adicionando ainda do atraso médio encontrado para esses dois parâmetros. 

 

3.3.8 Identificação do lote e periodicidade econômicos 

 

A identificação do lote econômico é referente à definição do tamanho do lote de 

reposição, que no caso desse estudo é representado pela quantidade solicitada ao fornecedor 

pelo pedido de compra, o qual apresenta os menores custos para a empresa, e a periodicidade 

econômica é representada pelo número de pedidos que são necessários para suprir a demanda 

utilizando o lote econômico. De acordo com Boog (2013), para encontrar essas definições, 

devem ser utilizados três parâmetros de custo, o Custo Direto (CD), Custo de Preparação (CP) 

e Custo de Manutenção (CM). O CD é incorrido da compra do item, proporcional ao seu 

consumo, equivale ao custo unitário do produto multiplicado pela sua demanda no período. O 

CP é referente aos custos de produto pela compra, ele engloba os custos indiretos, como mão 

de obra, equipamentos, energia elétrica, entre outros, o cálculo para este parâmetro consiste na 

demanda do item para o período multiplicado pelo custo unitário de preparação e divido pelo 

tamanho do lote de reposição. O custo unitário de preparação foi considerado como 60% do 
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preço de venda do produto, pois é essa porcentagem do faturamento da empresa com a venda 

dos insumos que é reservada para sustentar os custos da empresa, consequentemente os custos 

de preparação. O CM é proporcional a quantidades de estoques no período, ou seja, quanto 

mais produtos armazenados, maior será esse parâmetro, ele é referente à multiplicação do 

estoque médio durante o período, custo unitário do produto e taxa de encargos financeiros 

sobre o estoque, onde o estoque médio é considerado como o lote de reposição dividido por 

dois e os encargos sobre o estoque são de 80% ao ano (fornecido pela empresa). Para os 

valores da demanda, foram utilizadas as necessidades de compra de cada período, apontadas 

pelo método de compra proposto. Para a tomada de decisão do lote e da periodicidade, foi 

utilizada a soma de todos os custos, chamado de Custo Total (CT), e os valores que 

apresentarem o menor CT são consideradas as variáveis econômicas (BOOG, 2013). 

 

3.3.9 Comparação dos níveis de estoque 

 

Nesta etapa, primeiramente foi testado a viabilidade dos métodos de estocagem em 

relação ao consumo real, comparando o fornecimento mínimo (demanda prevista mais o 

estoque de segurança) com a demanda real, de janeiro de 2015 a agosto de 2016. Para a 

comparação dos níveis de estoque reais e os propostos a cada periodo, utilizaram-se os dados 

do fechamento de estoque da empresa, obtidos nas etapas anteriores, e a sobra de estoque 

quando utilizado os parâmetros do método (fornecimento mínimo menos a demanda real), 

além disso, comparou-se o capital imobilizado nas duas situações, e verificou-se a efetividade 

do método, caso proporcionasse uma redução ou um aumento dos parâmetros de comparação. 

Além disso, é importante ressaltar que as faltas de estoque e os custos de oportunidade 

também foram utilizados para essa comparação, atribuídos aos dados do método. 

 

3.3.10 Formulação do método de compra de insumos 

 

A partir dos dados levantados até então, foi formulado um método de compras de 

insumos para empresa. A elaboração desse método foi a partir de uma planilha eletrônica, 

com a função de indicar, para todos os períodos futuros do ano, a quantidade que deve ser 
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adquirida de cada produto e o momento em que o pedido deve ser disparado, o período para 

teste foram os 12 meses do ano de 2016.  

O método utiliza como consumo mensal a previsão de demanda (PD) encontrada, ele 

também dimensiona o estoque inicial (EI) e o estoque final (EF), sendo que o inicial é igual 

ao estoque final do período anterior, e o estoque inicial de janeiro de 2016 foi considerado 

como estoque final de dezembro de 2015, encontrado nos dados históricos, o estoque final é 

igual a soma do estoque inicial com as compras realizadas, menos o consumo do mesmo 

período. Além disso, o método informa o custo de compra (CC) de insumos no período, que é 

igual a quantidade sugerida para aquisição multiplicado pelo valor do produto (VP).  

Foi utilizado a ferramenta solver da planilha eletrônica para tomada de decisão, com a 

função objetivo de minimizar o custo total de compra, os parâmetros variáveis são as compras 

mensais (CM) e as restrições atribuídas são de armazenamento, custo e fornecimento. Para 

definição das restrições de armazenamento considerou-se que o estoque final de cada mês 

deve ser maior ou igual ao estoque de segurança (ES) estabelecido para o mesmo período, e 

para reduzir o risco de superdimensionamento na armazenagem, considerou-se uma restrição 

de estoque máximo (EM), ou seja, o estoque final deve ser menor ou igual ao estoque 

dimensionado para um nível de serviço de 100% dos mesmos períodos. Para as restrições de 

fornecimento, considerou-se que a soma do estoque inicial e da quantidade comprada deve ser 

maior ou igual ao fornecimento mínimo (FM), este que é equivalente ao estoque de segurança 

mais previsão de demanda, assim permite que o sistema tenha uma quantidade de produto 

disponível suficiente para atender a demanda e armazenar para os próximos períodos. 

Mensalmente a empresa estipula um orçamento destinado para realização de compras para o 

abastecimento dos estoques de todos os produtos, dessa forma, as restrições de custo são que 

os gastos de compra no período sejam menores ou iguais à representatividade do produto em 

relação orçamento (OR), evitando exceder montante estipulado, além disso, esse custo deve 

ser maior ou igual a 40% do mesmo orçamento, para que os custos sejam nivelados ao longo 

dos períodos e o montante seja melhor aproveitado. Na Tabela 1 está representado o modelo 

utilizado para o método de compra descrito nessa etapa, dimensionado para seis períodos. 
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Tabela 1 - Modelo utilizado no método de compra.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

Definição 

no Solver 
Denominação Período 1 Período 2 Período 3 Período 4 Período 5 Período 6 

Parâmetro 
Previsão de 

Demanda 
PD1 PD2 PD3 PD4 PD5 PD6 

Parâmetro Estoque Inicial EF0 = EI1 EF1 = EI2 EF2 = EI3 EF3 = EI4 EF4 = EI5 EF5 = EI6 

Parâmetro Estoque Final 

EI1 + 

CM1 – 

PD1 = 

EF1 

EI2 + 

CM2 – 

PD2 = 

EF2 

EI3 + 

CM3 – 

PD3 = 

EF3 

EI4 + 

CM4 – 

PD4 = 

EF4 

EI5 + 

CM5 – 

PD5 = 

EF5 

EI6 + 

CM6 – 

PD6 = 

EF6 

Variável Compras Mensais CM1 CM2 CM3 CM4 CM5 CM6 

Parâmetro Custo de Compras 
CM1 * VP 

= CC1 

CM2 * VP 

= CC2 

CM3 * VP 

= CC3 

CM4 * VP 

= CC4 

CM5 * VP 

= CC5 

CM6 * VP 

= CC6 

Restrição Armazenamento 

ES1 <= 

EF1 <= 

EM1 

ES2 <= 

EF2 <= 

EM2 

ES3 <= 

EF3 <= 

EM3 

ES4 <= 

EF4 <= 

EM4 

ES5 <= 

EF5 <= 

EM5 

ES6 <= 

EF6 <= 

EM6 

Restrição Fornecimento 

(EI1 + 

CM1) >= 

FM1 

(EI2 + 

CM2) >= 

FM2 

(EI3 + 

CM3) >= 

FM3 

(EI4 + 

CM4) >= 

FM4 

(EI5 + 

CM5) >= 

FM5 

(EI6 + 

CM6) >= 

FM6 

Restrição Custo 

0,4*OR1 

<= CC1 

<= OR1 

0,4*OR2 

<= CC2 

<= OR2 

0,4*OR3 

<= CC3 

<= OR3 

0,4*OR4 

<= CC4 

<= OR4 

0,4*OR5 

<= CC5 

<= OR5 

0,4*OR6 

<= CC6 

<= OR6 

Função 

Objetivo 

Custo de Compra 

Total 
Min ∑ CC = CC1 + CC2 + CC3 + CC4 + CC5 + CC6 

 

 

Após a concretização dessas etapas foi possível a obtenção dos objetivos propostos por 

este trabalho, e a apresentação de um projeto de melhoria na gestão de compra e estocagem 

para a empresa, que posteriormente pode ser aplicado para todos os outros produtos. 

 

5 DISCUSSÃO DOS RESULTADOS 

 

Os resultados discutidos nesse capítulo são referentes à elaboração das etapas citadas 

na metodologia, mostrando suas aplicações em um estudo de caso específico. Ao final desse 
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capítulo busca-se responder as questões desenvolvidas dentro do estudo e atingir os objetivos 

específicos estipulados, para que assim o objetivo geral seja alcançado.  

Na etapa de Classificação ABC, os produtos comercializados foram classificados 

segundo o método proposto, a Figura 1, no Apêndice 1, representa a tabela dos resultados da 

classificação, onde estão identificados os fornecedores e produtos analisados, além de suas 

respectivas representatividades em relação aos critérios de comparação. A porcentagem 

cumulativa do faturamento é o que representa o quanto os itens influenciam na receita da 

empresa, e foi a partir destes dados que os itens foram classificados como A, B ou C. 

As informações da tabela foram dispostas em um gráfico, onde fica evidente a 

diferença de representatividade no faturamento de alguns produtos em relação a outros. O 

Gráfico 1 mostra um histograma com a porcentagem da receita de cada produto analisado. 

 

 

Gráfico 1 - Classificação ABC produtos. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 

Após a coleta de dados e o levantamento dos resultados, percebeu-se que havia 

diversos produtos com grande importância para a empresa e que seria necessária a formulação 

de um critério de desempate para a seleção dos produtos, além de sua classificação ABC. 

Dessa forma, realizou-se a classificação ABC para os fornecedores da empresa seguindo os 

mesmos métodos e critérios utilizados na classificação dos produtos, a Figura 2, no Apêndice 

1, mostra os resultados obtidos com a classificação dos fornecedores. 

 Os dados da Figura 2 também foram descritos de forma gráfica, evidenciando a 

diferença de representatividade entre todos os fornecedores, o Gráfico 2 ilustra os 

fornecedores de maior destaque para a empresa. 
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Gráfico 2 - Classificação ABC fornecedores. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

As duas análises realizadas foram de grande importância para a escolha dos produtos, 

pois com maior número de critérios de seleção, evidenciou-se de forma mais clara quais os 

produtos relevantes que devem ser considerados para este estudo.  

Após a classificação ABC, realizou-se a seleção da gama de itens que foram 

analisados neste estudo. Um total de três fornecedores e sete produtos foram escolhidos, os 

itens do Fornecedor 1 são o Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó Premium, do 

Fornecedor 2 o Café Solúvel Gourmet e o Café Solúvel Clássico e do Fornecedor 3 o Café 

Grão Prime e o Cappuccino Canela. Esses produtos somados representam 40,22% das 

unidades vendidas, 52,34% de todo o desembolso gasto com aquisição de mercadorias e 

58,46% da receita adquirida pela empresa, conforme a Figura 3, no Apêndice 2. 

 Após a identificação dos produtos, buscaram-se as quantidades dos produtos 

disponíveis no fechamento do estoque da empresa, conforme especificado na etapa da 

identificação dos níveis históricos, os quais estão representados na Figura 4, no Apêndice 3. 

 Além do fechamento de estoque, foi elaborado os gráficos Dente de Serra para 

visualizar a flutuação de estoque, representado no Gráfico 3, no Apêndice 3. A partir da 

análise gráfica do giro de estoque, percebeu-se grandes coeficientes de abastecimento, o que 

representam altos volumes de compras, responsáveis pelos elevados níveis de estoque e do 

valor de capital imobilizado. O resultado encontrado justifica a pesquisa para reformulação do 

método de compra e estocagem, pois oportunidades de melhorias são identificadas.  

 A próxima etapa foi a definição do nível de confiança dos fornecedores, para 

concretiza-la utilizou-se os quatro parâmetros em relação ao atendimento dos pedidos e 
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cumprimento dos prazos, obtendo a confiabilidade dos fornecedores. Na Figura 5 e 6, no 

Apêndice 4, estão indicadas, respectivamente, a confiabilidade dos fornecedores em relação 

aos parâmetros de atendimento dos pedidos e dos prazos de faturamento e entrega. 

 O nível de confiança total para cada fornecedor foi calculado pela média da 

confiabilidade dos quatro parâmetros, representado na Figura 7. 

 

 

Figura 7 - Nível de confiança dos fornecedores em relação aos parâmetros de comparação. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 Para a etapa de identificação da previsão de demanda, os resultados foram fornecidos 

pela empresa, e essa gama de dados foi adotada para as simulações de compras, empregando a 

previsão como dado principal, os valores referentes ao consumo real foram utilizados apenas 

na avaliação da eficiência dos métodos, dessa forma, as comparações são realizadas de forma 

adequada, pois esse estudo está utilizando os mesmos dados disponíveis para a empresa nos 

períodos anteriores. Ao analisar os dados históricos da empresa, percebeu-se que o 

comportamento da demanda tem uma sazonalidade de doze meses, a qual foi considerada para 

o cálculo do desvio padrão, referente ao período em questão, por exemplo, para dimensionar o 

desvio padrão de julho de 2015, foi utilizado o desvio padrão entre esse mesmo mês dos anos 

de 2013 e 2014, acompanhando a sazonalidade do consumo. Os resultados obtidos dentro 

dessa etapa estão demonstrados nas Figuras 8 a 10, no Apêndice 5.  

 Para identificação do nível de serviço, primeiramente foi necessário verificar quais 

constantes k utilizar para os níveis de serviço definidos, a Figura 11, no Apêndice 6, demostra 

os níveis de serviço e os coeficientes de segurança. Como a empresa estudada é uma 

distribuidora, recebendo mercadorias prontas de terceiros, o k está diretamente relacionado ao 

nível de confiança do fornecedor, pois a empresa é vulnerável as falhas de ressuprimento. Na 

etapa de definição da confiabilidade dos fornecedores foram obtidos os dados necessários 

para elaboração do nível de serviço, como esses dados foram referentes ao ano de 2016, eles 

foram utilizados para a definição do k no mesmo ano. A confiança encontrada para os 
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Fornecedores 1, 2 e 3 foram, respectivamente de 82,09%, 83,24% e 82,83%, então, é coerente 

afirmar que, por segurança, o nível de serviço prestado pela empresa não seja maior que o 

nível de confiança dos seus fornecedores, assim, o nível de serviço foi definido como 80% 

para 2016. Para a definição do nível de serviço do ano de 2015, devido à falta de dados 

históricos, dificultando a precisão da previsão de demanda, além da inexistência da avaliação 

dos fornecedores para esse período, foi utilizado um nível de serviço mais elevado, de 

96,41%, para gerar uma segurança na elaboração do método de estocagem. A Figura 12, no 

Apêndice 6, representa a escolha do nível de serviço e o fator utilizado para cada período. 

 Com os dados do desvio padrão para a sazonalidade dos períodos e o coeficiente de 

confiabilidade, oriundo do nível de serviço, foi possível calcular o estoque de segurança, a 

fórmula utilizada para esse processo foi à multiplicação desses dois fatores. Como na etapa de 

identificação do desvio padrão, alguns períodos no início de 2015, devido à falta de dados 

históricos, resultaram em desvio padrão nulo, para esses períodos os dados utilizados para a 

multiplicação pelo k foi o valor absoluto médio da diferença entre a demanda real e a prevista 

dos dados disponíveis até o presente momento, multiplicado por quatro. Esse valor absoluto 

representa o Mean Absolute Deviation (MAD), utilizado para dimensionar o erro com o valor 

absoluto, e assim evitar que os erros de sinais opostos se anulem, quanto menor o valor do 

MAD maior a eficiência é a técnica de previsão de demanda (SILVA, 2013). A multiplicação 

por quatro é convencionalmente utilizada dentro desse método para calcular o limite superior 

do erro, assim averiguando a efetividade da técnica de previsão de demanda quando 

apresentam sazonalidade. Os dados obtidos constam nas Figuras 13 até 15, no Apêndice 7.  

Com os dados levantados até o momento, foi possível calcular também o 

abastecimento mínimo que o período deve receber, equivalente ao estoque de segurança 

adicionado a previsão de demanda, esse valor represente o mínimo de cada produto que deve 

estar disponível para comercialização durante o mês para que não prejudicar o atendimento ao 

cliente, as Figuras 16 até 18, no Apêndice 7, demonstram os resultados obtidos.  

Para a etapa de identificação do ponto de pedido, utilizou-se os dados de previsão de 

consumo diário, estoque de segurança e tempo de fornecimento máximo. Os resultados 

encontrados para os tempos máximos de ressuprimento foram, para o Fornecedor 1, um prazo 

para fatura e entrega de quatorze dias com um atraso de três, totalizando dezessete dias, para o 

Fornecedor 2, o tempo da solicitação até a entrega do pedido foi de nove dias com um atraso 

de dois, totalizando onze dias, e para o Fornecedor 3,  tempo para faturamento e de entrega de 
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8 dias com atraso de dois dias, totalizando dez dias. Os resultados obtidos para os pontos de 

pedido estão representados nas Figuras 19 até 21, no Apêndice 8.  

Na etapa seguinte, para definição das variáveis de lote e periodicidade econômicos foi 

necessário atribuir restrições, devido as limitações de abastecimento e produção dos 

fornecedores e necessidade de atingir o pedido mínimo, o número máximo de abastecimentos 

realizados por cada fornecedor durante um mês foi limitado a seis entregas. Como a projeção 

CT se comporta de forma decrescente até o atingimento da periodicidade econômica, pode-se 

concluir que, se a periodicidade econômica encontrada for superior ao limite imposto, o valor 

mais econômico para a periodicidade a se utilizar é o próprio limite de seis entregas, os 

resultados encontrados estão representados nas Figuras 22 até 24, no Apêndice 9. 

Na etapa de comparação de estoques, primeiramente foi testado a viabilidade do 

método em relação ao consumo real. Com os resultados obtidos percebeu-se que ao analisar 

individualmente cada mês, sem o acúmulo de estoque, devido à imprevisibilidade da previsão 

de demanda, em alguns períodos, o fornecimento mínimo proposto não foi suficiente para 

atender a consumo, as Figuras 25 até 27, no Apêndice 10, mostram a demanda real, o 

fornecimento mínimo e a sobra ou falta de estoque.  Vale ressaltar que toda sobra de estoque 

gera capital imobilizado, e a falta, custo de oportunidade, esse custo é proveniente da falta de 

produtos quando solicitados multiplicado pelo preço de venda, pois foi um montante 

financeiro que deixou de ser realizado. Um dos objetivos desse estudo é reduzir o capital 

imobilizado da empresa, porém esse objetivo gera um trade off necessário, pois quanto mais 

preciso é o dimensionamento de estoque, ou seja, estocar o mínimo possível, maior é o risco 

de ocorrer faltas, consequentemente, custos de oportunidade, as Figuras 28 até 30, no 

Apêndice 10, representando o capital imobilizado e custos de oportunidade dos períodos. 

 A comparação dos níveis de estoque reais com os propostos também foi realizado 

nessa etapa, as Figuras 31 até 37, no Apêndice 11, representam os resultados encontrados. 

Percebeu-se que, com o método, ocorreu uma redução significativa dos níveis de estoque em 

todos os produtos, apesar de ocasionar um custo de oportunidade na maioria deles, contudo, o 

fato dos custos de oportunidades reais que ocorreram na empresa não estarem identificados no 

trabalho não significa que estes não existiram, apenas não foram contabilizados e registrados. 

 Para concretizar a formulação do método de compra, os dados encontrados nas etapas 

anteriores foram suficientes para delimitar as restrições de armazenagem e fornecimento, 

porém, foi necessário encontrar a representatividade de cada produto dentro do orçamento 
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total de compras para definir as restrições de custo. A informação que identifica o quanto cada 

produto representa do custo total de compras foi adquirido na Classificação ABC, porém, 

como os dados para esta etapa são de 2015, realizou-se uma estimativa do comportamento das 

vendas, comparando o consumo de 2015 com a previsão de demanda de 2016, obtendo-se o 

crescimento ou decrescimento da demanda, a qual foi multiplicada pela representatividade de 

custo, obtendo assim, a porção do orçamento que cada produto tem para 2016.  

Devido às diversas restrições, pode-se não encontrar uma solução ótima para o 

sistema, para esses casos, o método indica a quantidade de material que faltou no 

abastecimento para que o erro ocorresse, esse dado obtido pode ser adicionado ao estoque 

inicial dentro do primeiro período de análise, no caso, janeiro de 2016, pois assim a 

quantidade faltante estaria suprida e o sistema conseguiria achar uma solução viável. O 

método proposto apresentado é capaz de indicar, além das compras mensais, a quantidade 

mínima em estoque que se deve iniciar o ano para que todas as restrições sejam atendidas. 

As Figuras 38 até 44 mostram os resultados do método de compra proposto, estão 

representadas as quantidades adquiridas para cada período e o custo total minimizado, além 

de alguma das restrições. Um quadro resumo de 2016 também foi atribuído, onde demonstra a 

representatividade de custo e a previsão de crescimento, utilizadas, o estoque inicial e final do 

ano, as quantidades compradas e consumidas, além dos custos com as compras de mercadoria 

em relação do orçamento disponível, mostrando a economia realizada. 

 

Figura 38 - Método de compra do Leite em Pó Clássico. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 39 - Método de compra do Cacau em Pó. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

Figura 40 - Método de compra do Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

Figura 11 - Método de compra do Café Grão Prime.  
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Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

Vale ressaltar que o Café Grão Prime foi o único produto que, em uma primeira 

simulação, as restrições não conseguiram ser atendidas, e com as definições originais, o 

sistema não iria atender a demanda. Dessa forma, o método acusou que houve falta de 58 

unidades desse produto ao longo do período, por esse motivo que essa quantidade foi 

adicionada a compra inicial, definindo para o usuário qual a quantidade de estoque inicial que 

se deve começar o período para que não ocorram problemas de fornecimento ao longo do ano.  

 

 

Figura 42 - Método de compra do Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 43 - Método de compra do Café Solúvel Gourmet.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 44 - Método de compra do Café Solúvel Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

Após a análise dos resultados do método de compra, percebe-se que para respeitar as 

restrições atribuídas, não é possível realizar as compras de acordo com o consumo, e sim 

estocar uma maior quantidade em alguns períodos para consumo futuros. Em uma análise 

mais detalhada, o método tende a comprar maiores quantidades quando o orçamento permite, 

e garantir o atendimento da demanda ao longo dos outros períodos, apenas realizando 

compras para manutenção de estoque, esse dado se confirma ao analisarmos que em alguns 

períodos a compra realizada é menor que o consumo. 

 

6 CONCLUSÃO 

 

 Este trabalho visava utilizar a metodologia do MRP para auxiliar a gestão de compras 

e estoque em uma empresa fornecedora de máquinas de bebidas preparadas, a qual está com 

um aumento no consumo. O resultado desejado era a elaboração de um método articulado de 

compras de insumos, baseado em parâmetros de decisão, que definisse o volume e o momento 

adequado para adquirir novas remessas de materiais, de modo que atendesse às necessidades 

dos clientes e reduzisse o capital imobilizado em estoque. Ao longo desse trabalho, alguns 

objetivos deveriam ser alcançados, como a identificação dos estoques de segurança, o 

mapeamento da imprevisibilidade no tempo de fornecimento e de demanda, assim como a 
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classificação da confiança dos fornecedores. Ao final, pode-se concluir que o objetivo geral 

foi alcançado, ao longo das etapas realizadas foi possível utilizar os resultados dos objetivos 

específicos e integra-los para a elaboração de um método de compra articulado com base de 

análise matemática. 

 Diversas etapas foram necessárias para a concretização dos objetivos, de forma que 

seguiam uma sequência, onde cada resultado servia de subsídio para realização da próxima 

fase. A classificação ABC para a escolha dos produtos delimitou o universo de pesquisa, a 

pesquisa por dados históricos propiciou a comparação da efetividade dos métodos propostos, 

a definição da confiança para os fornecedores e a identificação da previsão de demanda 

mostraram as imprevisibilidades do fornecimento. A definição do nível de serviço possibilitou 

a identificação do estoque de segurança, e a partir desse parâmetro foi possível identificar o 

ponto de pedido, com esses dados definiram-se novos dimensionamento de estoque, e ao final 

o novo método de compra.  

 As sugestões propostas por esse estudo mostraram-se eficientes para a aplicação na 

empresa, pois os resultados obtidos articulam uma gestão de estoques mais precisa e 

econômica em relação a que vem sido adotada pela empresa. O método de compra também 

pode ser incorporado como uma importante ferramenta na tomada de decisão, pois ele é 

flexível para alterações e adições de novas realidades, dados históricos e restrições. Os 

resultados apresentados por esse trabalho eliminam as decisões de compra e estocagem 

baseadas na experiência do colaborador, pois todos os dados são baseados em parâmetros de 

análise, incorporando uma base matemática nas escolhas.  

 A sugestão de melhoria para trabalhos futuros seria a elaboração de uma nova etapa 

desse estudo, onde o método de compra é dimensionado para períodos menores. Dessa forma, 

poderiam ser utilizadas as quantidades definidas para a compra mensal, e essa quantidade ser 

dimensionada para dentro do próprio mês, escolhendo os dias em que a mercadoria deveria 

chegar na empresa. Com os dados levantados na pesquisa, acredita-se que com uma 

ferramenta computacional mais apropriada é possível realizar essa programação de MRP. 
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APÊNDICE 1: Todos os produtos (Figura 1) e fornecedores (Figura 2) da empresa 

classificados como A,B ou C. 

 

 

Figura 1 - Tabela parcial da classificação ABC para os produtos.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 



34 

 

 

 

Figura 2 - Classificação ABC para fornecedores.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 2: Escolha da gama de produtos a serem analisados na pesquisa. 

 

 

Figura 3 - Escolha dos produtos. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 3: Fechamento de estoque de todos os produtos analisados e o Gráfico 

Dente de Serra para todos os produtos analisados. 
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Figura 4 - Fechamento de estoque.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Gráfico 3 - Análise estocástica.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 4: Nível de confiança dos fornecedores em relação ao atendimento dos 

pedidos e prazos. 

 

 

Figura 5 - Nível de confiança dos fornecedores em relação aos parâmetros de atendimento dos pedidos. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 6 - Nível de confiança dos fornecedores em relação aos parâmetros de atendimento dos prazos. 

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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APÊNDICE 5: As previsões de demanda e os desvios padrões dos produtos analisados. 

 

   

Figura 2 - Desvio padrão para o Leite em Pó Classico, Cacau em Pó e Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 3 - Desvio padrão do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 4 - Desvio padrão do Café Grão Prime e Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 6: Constantes a serem utilizadas de acordo com o nível de serviço escolhido 

e os níveis de serviço determinados para os períodos na empresa. 

 

                       

Figura 5 - Nível de serviço por coeficiente de segurança.       Figura 6 - Nível de serviço e o k utilizado por período.  

Fonte: Elaborado pelo autor.                                                      Fonte: Elaborada pelo autor. 

 

APÊNDICE 7: Estoques de segurança (Figuras 13, 14 e 15) e fornecimento mínimo 

(Figuras 16, 17 e 18) para todos os produtos analisados. 
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Figura 7 - Estoque de segurança do Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 8 - Estoque de segurança do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 9 - Estoque de segurança do Café Grão Prime e do Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 10 - Fornecimento mínimo do Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

Figura 11 - Fornecimento mínimo do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  
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Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 12 - Fornecimento mínimo do Café Grão Prime e do Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 8: Definição do ponto de pedido para todos os produtos analisados. 

 
 

 

Figura 13 - Ponto de pedido do Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 14 - Ponto de pedido do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 15 - Ponto de pedido do Café Grão Prime e do Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 9: Definição da periodicidade e do lote econômico para todos os produtos 

analisados, levando em consideração as limitações impostas. 
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Figura 16 - Periodicidade de lote econômico do Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó 

Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

 

Figura 17 - Periodicidade e lote econômico do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 18 - Periodicidade e lote econômico do Café Grão Prime e Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 10: Falta ou excesso de estoque na comparação do fornecimento mínimo 

com a demanda real (Figuras 25, 26 e 27) e o capital imobilizado com o custo de 

oportunidade (Figuras 28, 29 e 30) para todos os produtos analisados.  

 

 

Figura 19 - Resultante de estoque do Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor 
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Figura 20 - Resultante de Estoque do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 21 - Resultante de estoque do Café Grão Prime e do Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 22 - Capital imobilizado e custo de estoque do Leite em Pó Clássico, Cacau em Pó e Leite em Pó 

Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 23 - Capital imobilizado e custo de oportunidade do Café Solúvel Gourmet e Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 24 - Capital imobilizado e custo de oportunidade do Café Grão Prime e Cappuccino Canela. 

 Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

APÊNDICE 11: Resultado da comparação de estoques das quantidades e do capital 

imobilizado do método proposto com os dados históricos dos produtos analisados. 
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Figura 31 - Comparação de estoques do Leite em Pó Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 32 - Comparação de estoques do Cacau em Pó.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 33 - Comparação de estoques do Leite em Pó Premium.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 34 - Comparação de estoques do Café Grão Prime.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 35 - Comparação de estoques do Cappuccino Canela.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 

Figura 36 - Comparação de estoques do Café Solúvel Gourmet.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 
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Figura 37 - Comparação de estoques do Café Solúvel Clássico.  

Fonte: Elaborado pelo autor. 

 

 


