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Gestao de estoques

* Os estoques sao criados para absorver diferentes
problemas do sistema de producao

e Alguns deles, como a sazonalidade, sao
insolucionaveis

e QOutros como o atraso na entrega de matérias-
primas ou a producao de itens defeituosos
podem ser resolvidos
— Como os estoques nao agregam valor aos produtos,

guanto menor o nivel de estoques com que um

sistema produtivo conseguir trabalhar, mais eficiente
e enxuto esse sistema sera



Gestao de estoques

* Funcoes dos estoques
— Garantir a independéncia entre etapas produtivas
— Permitir uma producao constante
— Possibilitar o uso de lotes econémicos
— Reduzir os lead times produtivos
— Colocar seguranca no sistema produtivo
— Obter vantagens de preco
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Gestao de estoques

e Os estoques estao relacionados a (ou sao a causa ou a
consequéncia de) todas as sete perdas que devem ser
combatidas para se chegar a producao enxuta

— Superproducao, espera, transporte, processamento,
estoque, movimentos desnecessarios e produtos
defeituosos

— Um dos melhores indicadores de desempenho da
eficiéncia dos sistemas produtivos é a anadlise e
acompanhamento do giro de estoques

* Giro de estoque: quantidade de vezes que o estoque se renova
durante um determinado periodo — quociente entre o total de
vendas em um periodo pelo estoque médio do mesmo periodo



Gestao de estoques

* Decisdes tomadas na gestao dos estoques
(politica de estoques):

— Tamanho dos lotes de reposicao

e Relacionado aos custos envolvidos com a reposicao e
manutencao dos estoques no sistema produtivo

— Tamanho dos estoques de seguran¢a

» Relacionado com os erros de previsao e com o nivel de
servico previsto

— Modelo de controle de estoque

* Relacionado a importancia relativa do item e a seu sistema
de producao



TAMANHO DOS LOTES DE
REPOSICAO



Tamanho dos lotes

estoque

< Quanto pedir? >

/

< Quando pedir? >




Custos na administracao de estoques

A
Custos

{}

Custo total de gerir
0 sistema é maior
para qualquer outro
tamanho de lote

\ 4

Custo de pedir

Lote Econdmico
(Tamanho de lote
que minimiza custo total)

| 4
Tamanho do lote



Custo de Pedir — Custo de Preparacao
(CP)

e Custo de Preparacao (CP)

— Sao todos aqueles custos referentes ao processo de reposicao do item
pela compra ou fabricacao do lote de itens

* Mao-de-obra para emissao e processamento das ordens de compra ou de
fabricacao, materiais e equipamentos utilizados para a confeccao das
ordens, custos indiretos dos departamentos de compras ou do PCP para a
confeccao das ordens, como luz, telefone e aluguéis, e, quando for o caso
de fabricacao dos itens, os custos de preparacao dos equipamentos
produtivos

— CP=NxA=D/QxA

e CP = custo de preparacao do periodo

* N =numero de pedidos de compra ou fabricacao durante o periodo

* Q =tamanho do lote de reposicao

* A = custo unitdrio de preparacao



Custo de Estocar — Custo de
Manutencao (CM)

e Custo de Manuteng¢ao de Estoques (CM)

— Decorrentes do fato do sistema produtivo necessitar manter itens em
estoques para o seu funcionamento

 Mao-de-obra para armazenagem e movimentacao dos itens, aluguel, luz,
seguro, telefone, sistemas computacionais e equipamentos do
almoxarifado, custos de deterioracao e obsolescéncia dos estoques, e,
principalmente, o custo do capital investido relacionado com a taxa de
minima atratividade (TMA) da empresa

— CM=QmxCx|
* CM = custo de manutencao de estoques do periodo
* Qm = estoque médio durante o periodo
e C=custo unitario de compra ou fabricacao do item
* | =taxa de encargos financeiros sobre os estoques



Quantidade

Estoqgue médio

d —»

Tempo
Qm = area do triangulo / tempo

_tQ1._Q
Cn = 2 t 2



Lote econdmico basico

Quantidade

Tempo

CT:D-C+2-A+Qm-C-I:D.C+2.A+9.C./
Q Q 2

XT . D-A C-l
——=0-—+ =0 Q =
Q Q2 C-I 2. A

Lote econdmico Giro de estoque econémico

2-D-A N’ D-C-I



Caso Santa Ifigénia — Bisovil (lote
econdmico)

Bisovil

Margem de contribuicao MC| 30%

Preco de venda PV | RS 16,00

Custo variavel unitario C | RS 11,20

Lead time LT 1 semana

Custo unitario de preparagao RS 26,00

Taxa de encargos financeiros sobre os estoques 29% |aoano

A
I

Demanda média no periodo D | 131,13 |caixas por semana
Q

Lote de compra inicial ' 150 |caixas

Q- /2-D-A N - ID-C-I
C./ 2-A

Lote econdmico Giro de estoque econémico

Bisovil
Q* | 330,4 |unidades
N* | 20,6 |vezes porano




Caso Santa Ifigénia — Bisovil (lote
econdmico)

Bisovil - Custo da politica em vigéncia

Custo de manter |CM' | RS 243,60
Custo de pedir CP' |RS 1.181,92
Custo total CT" |RS 1.425,52

Bisovil - Custo da nova politica

Custo de manter |CM* | RS 536,58
Custo de pedir CP* | RS 536,58
Custo total CT* |RS 1.073,16




Caso Santa Ifigénia — Bisovil (lote
econdmico)

Custo de estoque - Bisovil

RS$4,000.00
RS$3,500.00
RS$3,000.00
R$2,500.00
RS$2,000.00
RS$1,500.00
R$1,000.00

R$500.00

RS-
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

e CP - BisOVil e CM - Bisovil CT - Bisovil



Caso Santa Ifigénia — Liparase (lote
econdmico)

Liparase

Margem de contribuicao MC| 20%

Preco de venda PV | RS 8,40

Custo variavel unitario C |RS 6,72

Lead time LT 2 semanas

Custo unitario de preparagao A | RS 26,00

Taxa de encargos financeiros sobre os estoqueq | 29% |aoano

Demanda média no periodo D 83,26 |caixas por semana
Q

Lote de compra inicial

' 600 caixas

Q- /2-D-A N - ID-C-I
C./ 2-A

Lote econdmico Giro de estoque econémico

Liparase
Q* | 339,9 |unidades
N* | 12,7 |vezes por ano




Caso Santa Ifigénia — Liparase (lote
econdmico)

Liparase - Custo da politica em vigéncia

Custo de manter |[CM' | RS 584,64
Custo de pedir CP' | RS 187,61
Custo total CT" |RS 772,25

Liparase - Custo da nova politica

Custo de manter |CM* | RS 331,19
Custo de pedir CP* | RS 331,19
Custo total CT* | RS 662,38




Caso Santa Ifigénia — Liparase (lote
econdmico)

Custo de estoque - Bisovil

R$2,500.00
R$2,000.00
R$1,500.00
R$1,000.00

R$500.00

RS-
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

e (P - Liparase  e====CM - Liparase CT - Liparase



Variacao do lote econ6mico

* Ao se determinar um valor para o lote econdmico, este
servira apenas como um indicativo do valor em torno
do qual se dara a reposicao (faixa econdmica)

* Uma série de problemas praticos ira impedir que o PCP
possa programar exatamente o valor encontrado

— A dificuldade em se levantar precisamente os valores das
variaveis que entrarao na formula de calculo do lote
economico (A, I, D, C)

— A logistica de movimentacao e armazenagem do item
(embalagem, meio de transporte ou forma de
armazenagem) impede o uso do valor exato

— A proporcionalidade de uso do item no produto acabado
nao se encaixa no valor exato do lote



Caso Santa Ifigénia — Bisovil (variacao
do lote econdmico)

Q
300
305
310
315
320
325
330
335
340
345
350
355
360
365
370
375
380
385
390
395

CP - Bisovil
R$590,96
R$581,27
R$571,90
R$562,82
R$554,03
R$545,50
R$537,24
RS$529,22
R$521,44
R$513,88
R$506,54
R$499,40
R$492,47
R$485,72
R$479,16
R$472,77
R$466,55
R$460,49
R$454,59
R$448,83

CM - Bisovil
R$487,20
R$495,32
R$503,44
R$511,56
R$519,68
R$527,80
RS$535,92
R$544,04
R$552,16
R$560,28
R$568,40
R$576,52
R$584,64
R$592,76
R$600,88
R$609,00
R$617,12
R$625,24
R$633,36
R$641,48

CT - Bisovil
R$1.078,16
R$1.076,59
R$1.075,34
R$1.074,38
R$1.073,71
R$1.073,30
R$1.073,16
R$1.073,26
R$1.073,60
R$1.074,16
R$1.074,94
R$1.075,92
R$1.077,11
R$1.078,48
R$1.080,04
R$1.081,77
R$1.083,67
R$1.085,73
R$1.087,95
R$1.090,31

R$1,200.00

R$1,000.00

R$800.00

R$600.00

R$400.00

R$200.00

RS-

Custo de estoque - Bisovil

o 1n O wn o
- = NN M
Mm M on on oM

300
305
335
340
345
350
355
360
365
370
375
380
385
390
395

e CP - BisoVil e CM - Bisovil CT - Bisovil



Caso Santa Ifigénia — Liparase (variacao
do lote econdmico)

Q CP-Lliparase CM - Liparase CT - Liparase Custo de estoque - Bisovil
300 R$375,23 R$292,32 R$667,55 R$800.00
305 R$369,08 RS$297,19 RS666,27
310  R$363,12  R$302,06  R$665,19 1670000
315 RS357,36 RS306,94 RS664,30
320 R$351,78  R$311,81  R$663,59 600,00
325 RS346,37 RS316,68 R$663,05
330 RS341,12 RS321,55 RS662,67 RS500.00
335 R$336,03 RS326,42 RS662,45
340 RS$331,08 RS331,30 R$662,38

R$400.00

345  R$326,29 R$336,17 R$662,45
350  R$321,62 R$341,04 R$662,66 >/
355  R$317,09 R$345,91 R$663,01 R$300.00 —
360  R$312,69 R$350,78 R$663,47

365  R$308,41 R$355,66 R$664,06 R5200.00
370  R$304,24 R$360,53 R$664,77

375  R$300,18 R$365,40 R$665,58 R$100.00
380  RS$296,23 R$370,27 R$666,51

385  R$292,39 R$375,14 R$667,53 RS-

300
305
310
315
320
325
330
335
340
345
350
355
360
365
370
375
380
385
390
395

390 R$288,64 R$380,02 R$668,65
395 R$284,98 R$384;89 R$669;87 e CP - Liparase e CM - Liparase CT - Liparase



ESTOQUES DE SEGURANCA



Estoques de seguranca

Quantidade

D
()

A 4

A 4

t ¢t | 1 Tempo

Sao projetados para absorver as variacoes na demanda durante o tempo de ressuprimento,
ou variacdes no proprio tempo de ressuprimento, dado que é apenas durante este periodo
gue os estoques podem acabar e causar problemas ao fluxo produtivo



Estoques de seguranca

* Estoques de seguranca agem como
amortecedores para os erros do sistema
produtivo associados ao abastecimento interno
ou externo dos itens:

— Na manufatura enxuta a énfase é na prevencao dos
erros, € Nnao na correcao e convivéncia com eles por
meio dos estoques de seguranca

— Na pratica, as empresas tendem a conviver com esses
problemas e colocar estoques de seguranca nos
modelos de controle de estoques para amortecer os
erros, pelo menos enquanto os problemas nao forem
tratados como tal e eliminados



Estoques de seguranca

* Geralmente, a colocacao dos estoques de
seguranca nao precisa ser feita em todos os
itens:

— Se for colocada seguranca na ponta da cadeia
produtiva, ou seja, na montagem do plano-mestre dos
produtos acabados, essa seguranca ja cobriria as
possiveis variacoes da demanda dos componentes do
produto (MRP)

— Nos pontos do roteiro de fabricacao onde houvesse
recursos gargalos, a programacao desses recursos
deveria ser protegida com uma quantidade adicional
de seguranca para evitar paradas



Nivel de servico (NS) e fator de servico
(FS)

* Nivel de servigo ou Nivel de servigo Fator de servigo
seguranca (NS): 50% 0
percentual de vezes em 60% 0.254

~ 70% 0,525

que se espera nao haver
falta de estoque e His2
9 85% 1,037

* Fator de servico ou 90% 1,282
seguranca (FS): funcao do 95% 1,645
nivel de servico 6% 1,751
pretendido de acordo i L

R 98% 2,055

com alguma distribuigdo %99 > 395
V4 . 0 ’

estatistica (comumente a 99 9% 3100

curva normal) 99,99% 3,620




Calculo do estoque de seguranca para
demanda variavel

Eseg = FS x o x LT
PP
FS = fator de seguranca, que é uma funcdo do
nivel de servico que se pretende.
c = desvio-padrao estimado para a demanda
futura.
LT = lead time de ressuprimento.
PP = periodicidade a qual se refere o desvio-

-padréo.



Calculo do estoque de seguranca para
lead time variavel

Eseg =FSxo,xD

FS = ofator de seguranca, funcao do nivel de ser-
vico requerido.

c,, = desvio-padrao da distribui¢do dos lead ti-
mes.

D = demanda, para este caso, considerada cons-
tante e conhecida.



Calculo do estoque de seguranca para
demanda e lead time variaveis

E =FSxo

seg

c = ch, x i, + D* x oy, + LT® x o,

o, = desvio-padrao dos desvios da demanda em
relacdo a previsao.

c,, = desvio-padrao dos desvios do lead time em
relacdo a média.

o = desvio-padrao da demanda durante o perio-

do do lead time.



Caso Santa Ifigéncia — Bisovil (estoque
de seguranca)

LT

Eseg =FSxox ,|— (demanda variavel)
PP

Estoque de segurancga
Nivel de servico NS 98%
Fator de servico FS 2,055
Desvio-padrao da demanda sigma-D| 34,89|caixas
Periodo do desvio-padrao da demanda |PP 1|semana
Eseg 71,70 |caixas




Caso Santa Ifigénia — Liparase (estoque
de seguranca)

Eseg = FS x ¢ % ,f% (demanda variavel)

Estoque de seguranga

Nivel de servico NS 98%

Fator de servico FS 2,055
Desvio-padrao da demanda sigma-D 9,35|caixas
Periodo do desvio-padrao da demanda |PP 1|semana
Eseg 27,17|caixas




Qual o estoque de seguranca para
diferentes niveis de servico?

NS FS ES - Bisovil ES - Liparase
60% 0,254 8,86 3,36
70% 0,525 18,32 6,94
80% 0,842 29,38 11,13
85% 1,037 36,18 13,71
90% 1,282 44,73 16,95
95% 1,645 57,40 21,75
96% 1,751 61,10 23,15
97% 1,880 65,60 24,85
98% 2,055 71,70 27,17
99% 2,325 81,12 30,74

99,9% 3,100 108,17 40,98

99,99% 3,620 126,31 47,86



MODELOS DE CONTROLE DE
ESTOQUES



Controle de estoques

 Um modelo de controle de estoques tem a funcao de
definir para um item um conjunto de regras que
estabeleca o momento no qual a ordem de
montagem, fabricacao ou compra desse item deve ser
autorizada para a reposicao — a partir dai, elas serao
sequenciadas, emitidas e liberadas

* Normalmente, em funcao do grande numero de itens a
serem programados e das atuais facilidades
computacionais, esse conjunto de regras é colocado
em um pacote computacional, e integrado ao sistema
de informacoes da empresa (ERP), no sentido de
agilizar as tomadas de decisdes pelo PCP



Modelos de controle de estoques

 Programac¢ao empurrada:

— Ponto de Pedido

— Revisdes Periddicas

— Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP)
* Programacao puxada:

— Sistema Kanban

* A decisao de qual sistema de programacao empregar, e
o modelo de controle para tal, passa pela analise de
dois pontos fundamentais interligados:

— A caracteristica da demanda
— O sistema produtivo para atender a essa demanda



PONTO DE PEDIDO OU REPOSICAO



Ponto de pedido ou reposicao

e Consiste em estabelecer uma quantidade de itens em
estoque, chamada de ponto de pedido ou de reposicao,
qgue quando atingida da partida ao processo de reposicao
do item em uma quantidade pré-estabelecida

— O estoque fica separado em duas partes pelo ponto de pedido
(PR): uma superior usada para atender a demanda (D) até a data
da programacao de um lote de reposicao (Q), e uma inferior
usada entre a data da programacao e a data de recebimento do
lote, ou seja, dentro do tempo de ressuprimento (LT)

— O modelo por ponto de pedido nao esta necessariamente
vinculado ao uso do lote econ6mico, porém ja que se vao repor
os estoques em uma determinada quantidade, esta pode ser a
quantidade do lote econdmico



Quantidade

Ponto de pedido ou reposicao

PR=D-LT+ES Emax = O+ES

Emax NN \ ----------
D—»

PR

Emin

Tempo



Caso Santa Ifigénia — Bisovil (ponto de
reposicao)

PR=D- LT+ ES

Demanda D | 131,13|caixas por semana
Lead time LT 1|semana
Estoque de seguranca | ES 72 |caixas

Ponto de reposicao (PR 204 |caixas




Caso Santa Ifigénia — Bisovil (ponto de
reposicao)

Semana Demanda Dia Demanda Saldo inicial Saldo final Ordem liberada

1 80 1 16 250 234 NAO
2 16 234 218 NAO
3 16 218 202 SIM
4 16 202 186 X
5 16 186 170 X
2 143 1 29 170 141 X
2 28 141 113 X
3 29 444 415 NAO
4 28 415 387 NAO
5 29 387 358 NAO
3 123 1 25 358 333 NAO
2 24 333 309 NAO
3 25 309 284 NAO
4 24 284 260 NAO
5 25 260 235 NAO
4 157 1 31 235 204 NAO
2 32 204 172 SIM
3 31 172 141 X
4 32 141 109 X
5 31 109 78 X
5 144 1 28 78 50 X
2 29 381 352 NAO
3 29 352 323 NAO
4 29 323 294 NAO
5 29 294 265 NAO



Caso Santa Ifigénia — Bisovil (ponto de
reposicao)

Saldo de estoque



Caso Santa Ifigénia — Liparase (ponto
de reposicao)

PR=D- LT+ ES

Demanda D | 83,26|caixas por semana
Lead time LT 2|semana
Estoque de seguranca | ES 28| caixas

Ponto de reposicao (PR 195 | caixas




Caso Santa Ifigénia — Liparase (ponto
de reposicao)

Semana Demanda Dia Demanda Saldo inicial Saldo final Ordem liberada

1 61 1 12 220 208 NAO
2 12 208 196 NAO
3 13 196 183 SIM
4 12 183 171 X
5 12 171 159 X
2 86 1 17 159 142 X
2 17 142 125 X
3 18 125 107 X
4 17 107 90 X
5 17 90 73 X
3 78 1 16 73 57 X
2 15 57 42 X
3 16 42 366 X
4 15 366 351 NAO
5 16 351 335 NAO
4 92 1 18 335 317 NAO
2 19 317 298 NAO
3 18 298 280 NAO
4 19 280 261 NAO
5 18 261 243 NAO
5 87 1 17 243 226 NAO
2 18 226 208 NAO
3 17 208 191 SIM
4 18 191 173 X
5 17 173 156 X



Caso Santa Ifigénia — Liparase (ponto
de reposicao)

Saldo de estoque




REVISOES PERIODICAS



Revisoes periodicas

Trabalha no eixo dos tempos, estabelecendo

datas nas quais serao analisadas a demanda e

as demais condicoes dos estoques, para

decidir pela reposicao dos mesmos

— Sempre que o nivel de estoques passar pela linha
pontilhada que limita os periodos entre revisoes
(TR), devera ser providenciada uma reposicao (Q)

gue levara determinado tempo de ressuprimento
(LT) para chegar e recompor os niveis de estoques



Revisoes periodicas

* O tempo entre cada revisao (TR) pode ser
escolhido por meio da periodicidade
economica ou por outro fator qualquer, como,
por exemplo, a data em que é realizado o
inventario periodico dos estoques, ou ainda,
no sentido de consolidar a data de entrega de
varios itens por um mesmo fornecedor para
aproveitar os descontos obtidos no preco ou
no transporte dos mesmos



Quantidade

Emax

Emin

Revisoes periodicas

.t Y
TR —_ an: —_ Q ano

Emax = Q+ES

i i
i i
N T
1 1 A
i i
i i
i i
i i
i i
i i
i i
i i
1 1

ES

LT Tempo



Revisoes periodicas

A quantidade do lote de reposicao deve ser suficiente para
garantir a demanda até a proxima revisao mais um tempo
de ressuprimento

* Como no momento da revisao existira uma quantidade de
saldo final em estoque (QF), a mesma devera ser retirada
do lote de reposicao, pois ja se tem essa quantidade de
itens para atender a demanda

* Caso o tempo entre revisdes seja menor do que o tempo de
ressuprimento, ocorrerao entregas de lotes anteriores, ou
qguantidades pendentes (QP), durante o periodo analisado,
aumentando o saldo em estoque neste periodo —
consequentemente, se deve subtrair da demanda total
necessaria estas quantidades pendentes



Revisoes periodicas

 Em sistemas de informacoes o saldo final em estoque
nao pode ter registros negativos, caso oS usuarios
solicitem itens e nao haja disponibilidade em estoque,
ocorrera uma demanda reprimida (QR), ou quantidade
solicitada ao estoque e nao atendida, que devera ser
adicionada ao tamanho do lote

* Finalmente, nao se pode esquecer do estoque de
seguranca (ES) que, via de regra, no sistema de
informacodes esta embutido dentro do estoque final
(QF) inicialmente retirado, e, portanto, deve ser
acrescentado novamente

O=D- (LT +TR)-QOF —OP + OR + ES



Revisoes periodicas

A operacionalizacao do modelo de controle de estoques por revisdes
periddicas nao é tao simples quanto a por ponto de pedido, exigindo a
coleta de inumeras variaveis e calculos elaborados na definicao das
qguantidades a serem repostas de forma a evitar o desabastecimento, ou a
sobra, dos itens em estoque

— Atualmente, com o advento e a expansao dos modelos informatizados de
planejamento das necessidades de materiais (MRP), esse modelo de controle
de estoques passou a ter pouca utilidade, visto que o sistema de programacao
via MRP nao s6 permite a ampliacao do periodo de analise, como considera
em simultaneo as dependéncias entre os varios itens que compdem um
produto, superando em muito o modelo estatico de revisdes periddicas

Sendo assim, o modelo de controle de estoques por revisdes periddicas é
utilizado apenas quando nao se dispdem de alternativas de controle,
associando a exigéncia de inventarios periddicos dos niveis de estoques
com a reposicao dos itens



Caso Santa Ifigénia — Bisovil (revisao
periodica)

N D
Demanda D | 131,13 |caixas por semana
Lead time LT 1|[semana
Estoque de seguranca | ES 72 |caixas
Lote econdmico Q* 331|caixas

Pedidos econémicos |N*| 20,64|vezes por ano

Tempo de revisao TR 12,6|dias




Caso Santa Ifigénia — Bisovil
(revisao periodica)
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O=D-(LT +TR)-QF - QP +OR + ES

Semana| Demanda | Dia| Demanda | Saldo inicial | Saldo final




Caso Santa Ifigénia — Bisovil (revisao
periodica)

Saldo de estoque



Caso Santa Ifigénia — Liparase (revisao

periodica)
* 4 - f
TR — an: — Q ano
N D
Demanda D | 83,26|caixas por semana
Lead time LT 2|semanas
Estoque de seguranca | ES 28| caixas
Lote econdmico Q* 340|caixas

Pedidos econOmicos | N* 12,7 |vezes por ano

Tempo de revisao TR 20,4|dias




Caso Santa Ifigénia —
Liparase (revisao periodica)
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O=D-(LT +TR)-QF - QP +OR + ES

Semana| Demanda| Dia| Demanda|Saldo inicial | Saldo final




Caso Santa Ifigénia — Liparase (revisao
periodica)

Saldo de estoque



Modelos de controle de estoques

A maioria das empresas possui sistemas de producao mistos (linhas
de montagem, departamentos com maquinas peguenas e grandes
e células de fabricacao) para atender demandas previsiveis
(algumas altas, outras baixas) e demandas especiais (geralmente
altas e pontuais)

— Como montar uma dinamica de programacao da producao que inclua
os dois tipos de sistemas com diferentes modelos de controle para
gerencia-los?

Uma ferramenta util para diagnostico das caracteristicas de
demanda que se tem para administrar e a decisao dos tipos de
modelos a serem empregados € a classificacao ABC dos itens, ou
curva de Pareto

— Baseada no seguinte principio (chamado de lei de Pareto): poucos
itens sao responsaveis pela maioria dos eventos analisados



Classificacao ABC

120,00%
100,00%

80,00%

i e

Pecas | % Pegas | Demanda (Unid.) | % Relativa | % Acumulada
1 0,05% 517.380 5,61% 5,61%
2 0,10% 448.860 4,87% 10,48%
3 0,15% 350.460 3,80% 14,28%
4 0,19% 326.147 3,54% 17,81%
5 0,24% 224.624 2,44% 20,25%
6 0,29% 177.580 1,93% 22,18%
7 0,34% 124.740 1,35% 23,53%
8 0,39% 110.736 1,20% 24,73%
9 0,44% 110.124 1,19% 25,92%

10 0,48% 104.472 1,13% 27,06%
11 0,53% 84.816 0,92% 27,98%
12 0,58% 82.368 0,89% 28,87%
13 0,63% 77.400 0,84% 29,71%
14 0,68% 77.370 0,84% 30,55%
15 0,73% 77.070 0,84% 31,38%
16 0,77% 75.240 0,82% 32,20%
17 0,82% 74.700 0,81% 33,01%
18 0,87% 70.330 0,76% 33,77%
19 0,92% 69.930 0,76% 34,53%
20 0,97% 61.848 0,67% 35,20%
2067 | 100,00% 9.221.967 100,00%

m 1
§6o,00% /
8 4000% / A B c
20,00% ? i
0,00%
201 401 601 801 1001 1201 1401 1601 1801 2001
Pegas
Classes | Quantidade | Quantidade | Classes
Itens Demanda
A Pouca | Muita A
B Média | Média B
C Muita | Pouca C




Classificacao ABC

Malha | % Malhas | Demanda (Kg) | % Relativa | % Acumulada

. 1 0,17% 438.518 24,29% 24,29%

oo 2 0,35% 240.537 13,32% 37,61%

ool 3 0,52% 162.801 9,02% 46,62%

: 60% 4 0,70% 131.529 7,28% 53,91%

® o 5 0,87% 82.932 4,59% 58,50%

20% 6 1,05% 51.959 2,88% 61,38%
e o o o o o 7 1,22% 49.530 2,74% 64,12%

Malhas 8 1,40% 44.616 2,47% 66,59%

Para o controle de estoques, quanto maior a 9| 157% 29.381 1,63% 68,22%
concentragdo de demanda melhor! 0] 175% 21845 1.21% 09.43%

11 1,92% 20.966 1,16% 70,59%

120,00% 12 2,09% 20.678 1,15% 71,74%
100,00% 13 2,27% 19.768 1,09% 72,83%

_ a000% e 14 2,44% 19.046 1,05% 73,89%
E 5000% / 15 2,62% 18.610 1,03% 74,92%
§ 0% / | 16 2,79% 18.602 1,03% 75,95%
o [ A B | C 17| 297% 17.139 0,95% 76,90%
- | | 18 3,14% 17.127 0,95% 77,85%

| 1 201 401 601 801 1001 1201 1401 1601 1801 2001 19 3,32% 17.056 0,94% 78,79%
Pecas 20 3,49% 16.507 0,91% 79,70%

573 | 100,00% 1.805.614 100,00%




