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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo identificar e definir um modelo de calculo de demanda de pegas de reposicgdo de
motocicletas, para um grupo especifico de itens. A dificuldade encontrada neste tema estd na atual nédo
uniformidade da demanda destes itens causada pelas suas particularidades funcionais, causando significativa
variacdo no estoque de pecas e também do nivel de servico. Diante deste problema, no desenvolvimento deste
trabalho foi confirmada a necessidade de alteracdo do modelo atual de célculo de demanda aplicado
uniformemente para todos os itens, para a aplicacdo de novos métodos de calculo de demanda que devem ser
aplicados item & item de acordo com suas particularidades.

ABSTRACT

This study aims to find and to define a method of calculating demand for spare parts of motorcycles, to a specific
group of items. The difficulty in this theme is not demand uniformity of these items caused by their specific
function, causing significant variation in stock parts and also the level of service. Faced with this problem and
the development of this study we identified the need to change the current model of demand calculation applied
uniformly to all items, for the application of new methods of calculating demand that item will be applied
according to your item particularities.

1. INTRODUCAO

As motocicletas comecaram a ser produzidas no Brasil em 1975. Na época, o veiculo era
associado a lazer e status. A producdo nacional foi, na verdade, uma quebra desse paradigma,
ja que o produto lancado no mercado era pequeno e da categoria utilitario, e ndo uma moto
grande como a dos filmes.

A indGstria viveu uma grande expansdo em seus primeiros anos, passando de
aproximadamente cinco mil motocicletas produzidas anualmente, em 1975, para mais de 125
mil unidades, em 1980, alcangando um crescimento maior que 2.400%.

Hoje, com uma frota circulante de mais de 16,5 milhdes de motocicletas e com produgéo
expressiva, 0 Brasil é o 4° maior fabricante do mundo e o mercado do setor esta em plena
expansao.

Nesse cenario de crescimento da demanda de motos e consequentemente da necessidade de
manutencdo da frota circulante, faz-se também necessario aplicar uma técnica adequada da
previsdo da demanda na politica de reposicdo dos estoques, verificando 0 menor erro que um
modelo de previséo possa apresentar no planejamento adequado da reposicéao tanto de pecas e
componentes quanto de acessorios e requisitos de seguranca para o piloto.

O objetivo deste trabalho ¢ identificar e definir um modelo de previsdo de demanda adequado
a um determinado grupo de itens de seguranca para 0 motociclista, em uma empresa
fabricante de motocicletas e revendedora de pecas de reposicdo e desta forma, melhorar o
nivel de servico e a gestdo dos seus estoques.



Dentro do estoque atual de pecas de reposicdo para motocicletas, que contém
aproximadamente 80.000 sku’s (Stock Keeping Unit, que em portugués significa unidade de
manutencdo de estoque, ou seja, codigo identificador do produto), ha um determinado grupo
de itens que fazem parte de uma linha especifica e diferenciada, denominada “LINHA C”
(linha customizada), que corresponde a aproximadamente 500 sku’s.

Estes itens referem-se exclusivamente a acessorios para a “seguranga do motociclista”, além
de agregarem beleza ao visual tanto para o motociclista quanto para a motocicleta. Entre este
itens estdo capacetes, jaquetas, calcas, luvas e etc.

Por se tratarem de itens especificos, cuja aplicabilidade é diferente de uma peca de reposicao,
suas demandas apresentam comportamentos diferenciados, gerando assim, desvios
consideraveis entre a demanda projetada e a demanda real.

Portanto o problema € o impacto negativo no nivel de atendimento e de estoque causado pela
falta de um critério de calculo de demanda adequado a realidade do mercado para este
determinando grupo de itens.

A inexisténcia de analises mais detalhadas sobre a eficacia do modelo aplicado atualmente no
calculo da demanda, associada as grandes variacGes reais de demanda deste grupo especifico
de itens, justifica-se afirmar ser necessario aplicar procedimentos de controles até entdo ndo
utilizados pela empresa, uma vez que tais variacdes afetam diretamente o nivel de servico e
também o nivel de estoque.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Planejamento da demanda

A previsdo de demanda tem como funcdo fornecer o maior nivel de confianca possivel sobre
informacdes das necessidades do mercado, para que cada produto produzido ou fornecido seja
atendido no seu consumo.

A previsdo é um processo metodoldgico para a determinacdo de dados futuros baseado em
modelos estatisticos, matematicos ou econométricos ou ainda em modelos subjetivos
apoiados em uma metodologia de trabalho clara e previamente definida (Martins & Laugeni
1998).

De acordo com Chopra (2003), a previsdo de demanda é a base para todas as decisdes
estratégicas e de planejamento em uma cadeia de fornecimento, de forma que ao analisar
dados histéricos disponiveis, torna-se possivel estimar um evento futuro. Desta maneira, a
previsdo visa reduzir o excesso de estoque, reducdes desnecessarias de precos ou perda de
vendas devido a falta de produtos (Mileski Junior, 2007).

A instabilidade crescente do mercado gera dificuldades na realizagdo do planejamento, dai a
importancia da articulagdo dos diversos setores na elaboracdo da previsdo de vendas. Para
esses casos, Moreira, (1998) recomenda que seja preciso saber o quanto a empresa planeja
vender de seus produtos ou servigos no futuro, pois essa expectativa € o ponto de partida,
direto ou indireto, para praticamente todas as decisdes.



O processo de planejamento de demanda de produtos com historico de consumo consiste na
andlise estatistica dos dados historicos (vendas passadas, eventos especificos) e da
interpretacdo gerencial das informacdes de mercado (conjuntura econdmica, informacdes
sobre niveis de estoques dos clientes, informagdes dos concorrentes, decisdes sobre
promocdes), que permitem elaborar previsdo de demanda futura.

Este processo € determinante para 0 sucesso de uma organizacdo, pois sdo geradas
informacdes essenciais para atender as necessidades dos consumidores, que desejam entrega
rapida dos produtos, e dos acionistas, que desejam menores investimentos em estogues.

Planejar a demanda nem sempre € facil, pois as incertezas vém aumentando sensivelmente
principalmente por dois motivos basicos:

e Menor ciclo de vida dos produtos — isto faz com que os dados histéricos em relacéo a
demanda contemplem periodos cada vez menores;

e Proliferacdo de produtos concorrentes — a grande quantidade de produtos faz com que
0s consumidores tenham uma maior possibilidade de escolha que minimiza o conceito
de fidelidade a um determinado produto

A estes fatos, acrescentamos ainda o desafio no tratamento estatistico dos dados histéricos
(técnicas estatisticas e software utilizado) e na interpretacdo das informacGes de mercado
(julgamentos pessoais, integracdo entre as areas funcionais e integracdo entre os elos da
cadeia de suprimentos).

No que se refere a interpretacdo de informacGes de mercado, o planejamento entre empresas
que compde a cadeia de suprimentos pode contribuir para uma melhor previsdo da demanda e
assim proporcionar reducdes de custos de estoques e melhoria do nivel de servico aos clientes.

O planejamento integrado da demanda depende da troca intensiva de informacdes entre as
diversas areas funcionais da empresa, como por exemplo, as reunides de Sales and Operations
Planning (S&OP).

O grande objetivo das iniciativas de integracdo € a de garantir que as informacdes internas
fluam livremente, possibilitando assim um melhor processo de planejamento de demanda.

O planejamento integrado da demanda também pode proporcionar o0s seguintes beneficios:

 Melhoria no julgamento e tomada de decisdo no que se refere a interpretacdo das
informacdes de mercado, pois as varias areas discutem e possuem visdes diferenciadas
sobre o mercado;

* Integragdo entre as areas funcionais devido a troca e ao compartilhamento de
informacdes e cooperagéo entre as mesmas;

2.2 Métodos de Previsdo de Demanda
As previsdes de demanda sdo fundamentais para auxiliar na determinacdo dos recursos
necessarios para uma empresa. Em tempos de abertura de mercados, essa atividade torna-se



estratégica. Os mercados que podem ser acessados pela empresa, assim como a concorréncia,
mudam continuamente, exigindo novas previsdes de demanda em periodos mais curtos.

Para prever uma demanda futura, facilitando a programacéo de recursos e garantindo o ganho
de uma oportunidade de mercado, faz-se necessario a utilizacdo de meétodos matematicos
quantitativos causais e temporais.

Tais métodos sdo mencionados por Corréa et al. (2011), como a seguir:

= Média Movel Simples

Os modelos de média movel sdo adequados quando se adota hipdtese de permanéncia, isto €,
sem tendéncia de aumento ou decréscimo acentuado das vendas no futuro. Neste caso,
assume-se que as variagcdes das vendas reais sao na maioria devidas a causas aleatorias e
distribuidas de forma simétrica em relagdo a média, assim, procura-se por meio deste modelo,
suavizar essas variacfes, assumindo que a melhor previsao das vendas no proximo periodo
(Pt) é a média dos altimos N valores das vendas passadas, conforme mostra a equagdo
seguinte:

Pt=Vt-1+Vt-2 + Vt-3+ ..... + Vi-N (@)
N

Onde:

Pt = Previsdo das vendas para o periodo t
Vt = Valor das vendas reais do periodo t

N = Numero de meses das vendas anteriores

Os modelos de média moével sdo Uteis quando se busca um modelo simples e de baixo custo
para prever as vendas de itens com histérico de pequenas flutuacdes e sem indicacdes de
tendéncia (Corréa et al., 2011).

Tais médias podem ser apuradas utilizando periodos variaveis de tempo, definidos a partir da
necessidade de cada empresa, que varia de acordo com suas particularidades em termos de
demanda.

» Meédia Movel Ponderada
Neste modelo permite-se que se dé, ao calcular a média, um peso maior para os valores de
vendas mais recentes. Este modelo assume que as observagdes mais recentes sdo mais
confiaveis como projecao das vendas futuras.

Pt=Vt-lxa+Vt-2xb+ Vt-3xc+ ... +Vt-n (@)

Onde:

Pt = Previsdo das vendas para o periodo t
Vt = Valor das vendas reais do periodo t
a,b,c...n = Peso de significancia



Neste método atribui-se um peso (a,b,c.... n) a cada um dos dados, sendo que a soma destes
pesos deve ser igual a 1 (Corréa et al., 2011).

= Meédia Mo6vel com Suavizamento Exponencial
O modelo de suavizamento exponencial € similar ao da média mdvel ponderada, com a
diferenga de que sdo utilizados todos os valores historicos, com coeficiente de ponderacao que
decrescem exponencialmente. O modelo basico de suavizamento exponencial ¢ dado pela
seguinte equacgéo:

St=axVt+ (1-a)xSt-1 3
Pt = St-1

Onde:

St = Valor da BASE calculado no instante t
a = Constante de suavizamento

Vt = Valor das vendas reais do periodo t

Pt = Previsdo das vendas para o periodo t

Pode-se afirmar entdo que neste modelo a previsdo para o periodo t € uma média ponderada
entre o valor de vendas reais no periodo t-1 e a previsdo anteriormente feita para 0 mesmo
periodo t-1. A constante de ponderacao e suavizamento a estdo limitadas ao intervalor entre 0
e 1. Quanto maior a constante, maior serd o peso dado ao valor das vendas do periodo mais
recente, em detrimento da Ultima previsao (Corréa et al., 2011).

Varios outros metodos de calculo de demanda sdo conhecidos na literatura, porém ndo foram
utilizados neste estudo porque ndo estdo adequados ao perfil da demanda observada nos
produtos que serdo estudados neste trabalho.

3. METODO

A estratégia de desenvolvimento deste trabalho consiste na comparacdo dos métodos atuais de
calculo de demanda utilizados pela Empresa, com o0s resultados apurados pelos novos
métodos de calculo propostos por este estudo, utilizando dados reais de demanda dos Gltimos
18 meses, ou seja, compara-se 0 que realmente aconteceu com o que teria acontecido se 0s
outros métodos fossem aplicados.

Visando um melhor entendimento didatico, optou-se por uma sequéncia que contempla as
seguintes etapas:

- Demonstracédo do histdrico das demandas reais dos Gltimos 18 meses;

- Célculo da demanda utilizado pela Empresa neste periodo;

- Apuracédo do maior resultado entre as demandas calculadas;

- Aplicacdo dos novos métodos de célculo de demanda para estes itens, neste mesmo periodo;

- Apuragdo do “erro absoluto médio” entre as demandas calculadas pelos novos metodos e as
demandas reais;

- Comparagdo de todos o0s “erros absolutos médios” apurados para a identificagdo dos
menores entre si e defini¢cdo de qual deles utilizar;

- Célculo do estoque de seguranga dos itens pelo melhor método escolhido;



- Andlise do impacto financeiro resultante da reducéo do estogue de seguranca em funcéo da
utilizacdo dos melhores métodos de célculo de demanda.

Inicialmente houve uma selecdo dos itens, através da curva ABC do estoque da empresa onde
para este estudo, foram utilizados somente os itens classificacao A.

Conceitualmente a Curva ABC refere-se a classificacdo estatistica de materiais, baseada no
principio de Pareto, em que se considera a importancia dos materiais, baseada nas quantidades
utilizadas e no seu valor (custo). E um método de classificacdo de informacdes, para que se
separem 0s itens de maior importancia ou impacto, os quais sdo normalmente em menor
numero (Carvalho, 2002).

Neste estudo, apenas 100 itens estdo na classificacdo A, pois somente eles representam 80%
dos custos totais dos estoques dos 500 itens da LINHA C.

Uma vez definidos os itens classe A para ser analisado, o préximo passo é avaliar o historico
da demanda real dos ultimos 18 meses destes itens e em seguida comparar a demanda
projetada utilizada pela Empresa ¢ dai apurar o “erro absoluto médio”.

O “erro absoluto médio” nada mais ¢ do que a variagdo absoluta entre a demanda real e a
demanda calculada. Desta forma, quanto menor a variagdo, menor serd o erro absoluto e
consequentemente melhor serdo os resultados obtidos.

Previsdes muito proximas dos dados reais significam erros absolutos médios baixos, logo sao
mais aceitas. Quando os erros absolutos médios sdo maiores é sinal que 0 modelo de previsdo
deve ser alterado ou ajustado.

Em seguida calcula-se novamente a demanda, porém utilizando os novos métodos de célculo
descritos no item 2.2 - Métodos de Previsdo de Demanda e apurar-se 0s erros absolutos
médios novamente.

De posse de todos os erros absolutos médios calculados, se define a utilizagdo do método que
apresentar o menor dos erros.

4. APLICACAO PRATICA

4.1 Perfil da Empresa
Fundada em 1948, a Motor Co. produz atualmente motocicletas, automoveis e produtos de
forga, estando presente em 33 paises dos cinco continentes. No Brasil, a Motor Co. iniciou
suas atividades em 1971, com um escritério em Sdo Paulo, responsavel pela importacdo e
distribuicdo de motocicletas.
O primeiro setor a ser instalado no pais foi a Divisao de Pecas, visando suprir a demanda por
pecas de reposicdo para as motos importadas. Em 1973, comecaram também as importacoes
de produtos de forca.

Com o crescimento na comercializacdo das motos importadas, a Motor Co decidiu implantar
uma fabrica no Brasil, adquirindo um terreno em Sumaré (SP). Devido a proibi¢do das
importac6es no Brasil, em 1975, o projeto ndo se concretizou e a fabrica foi, entdo, construida
na zona franca de Manaus (AM) e inaugurada em novembro de 1976.


http://pt.wikipedia.org/wiki/Estat%C3%ADstica
http://pt.wikipedia.org/wiki/Princ%C3%ADpio_de_Pareto

As primeiras importacfes de automdveis da Motor Co para o Brasil aconteceram a partir de
1992, com os dois modelos. Pelo sucesso nas vendas, a empresa resolveu investir em uma
nova fabrica, na area mantida em Sumaré. Inaugurada em outubro de 1997, a industria Motor
Co do Brasil produz hoje trés modelos de automdveis.

Em 1998, a Divisdo de Pecas foi transferida de S&o Paulo para o complexo de Sumaré-SP,
regido metropolitana de Campinas-SP.

O centro de distribuicdo da Divisdo de Pecas em Sumaré ocupa uma area total de 120 mil mz,
sendo 32.900 m? de &rea construida. Movimenta em torno de 18 milhGes de unidades
anualmente. A unidade conta com cerca de 250 funcionarios, entre diretos e indiretos,
responsaveis por atender, s6 no segmento de automdveis, uma demanda mensal de 550 mil
pecas. A demanda de pecas de duas rodas € da ordem de 1,5 milhdo/més. Sumaré € o centro
responsavel por abastecer as trés areas de atuacdo da Motor Co no Brasil (motocicletas,
automoveis e produtos de forca).

4.2 Perfil dos Produtos
Os itens analisados neste trabalho fazem parte de um grupo especifico que foi criado com o
objetivo de dar seguranca ao piloto da motocicleta, ao mesmo tempo em que agrega beleza
visual ao conjunto todo incluindo “piloto + motocicleta”.

Estes itens apresentam demandas diferenciadas, que variam de acordo com o tipo de
utilizacdo e aparéncia e foram desenvolvidos exclusivamente para atenderem o Brasil.

Dadas suas caracteristicas especificas, sua demanda pode variar de acordo com a regido do
Pais. Sabe-se que varios sdo os fatores que geram esta variacdo, mas os mais significativos
sdo especificamente os fatores climaticos, culturais, regionais e até fatores socioeconémicos.

Para o desenvolvimento deste trabalho, foi aplicado o critério de curva ABC e segregado
somente os 100 sku’s mais representativos do ponto de vista da demanda e seu respectivo
impacto financeiro tanto no estoque como nas vendas.

Por questdes didaticas as tabelas apresentadas neste trabalho mostram apenas 07 itens
escolhidos com base na relevancia destes perante os demais itens, porém os métodos de
previsdo foram testados em todos os 500 itens da LINHA C.

4.3 Situacao Atual
A tabela 1 a seguir mostra a demanda real de 18 meses, em quantidade de pecas.

Tabela 1: Demanda real em pecas
2.011 2.012
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 213 198 199 211 212 213 234 302 240 300 244 284 230 250 311 305 244 304
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 156 168 162 227 225 176 194 153 152 213 178 174 163 145 158 164 111 163
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 296 340 316 128 212 320 289 312 320 358 260 145 216 317 355 305 292 304
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 213 260 172 147 220 174 321 215 225 274 196 167 225 172 189 317 309 316
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 42 26 7 16 29 71 45 35 32 27 8 18 13 17 12 11 11 10
JAQUETA SPEED VERMELHATAMG 46 20 16 16 14 25 19 32 35 21 3 18 14 25 19 33 31 33
LUVA ON SPEED TAM M 18 13 12 11 13 13 11 12 14 7 12 12 13 13 6 11 12 12
Fonte: elaborado pelo autor

Item




As tabelas a seguir refletem os resultados que foram apurados més a més, no decorrer destes
18 meses, no entanto estdo demonstrados em apenas 12 meses, para uma melhor viabilizacéo
da analise.

As tabelas 2, 3 e 4 a seguir mostram os resultados dos célculos que foram realizados no
decorrer destes meses e seus respectivos resultados mensais.

Tabela 2: Célculo da demanda pelo método da Média Movel de 3 meses — MM3
2.011 2.012

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 212 220 250 259 281 261 276 253 255 264 289 287

Item

TAMPA PAINEL CG150 CROMO 209 198 175 166 173 181 188 172 161 155 156 144
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 220 274 307 307 330 313 254 207 226 296 326 317
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 180 238 237 254 238 232 212 196 188 195 226 272

CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 39 49 50 37 31 22 18 13 16 14 13 11

JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 18 19 25 29 29 20 14 12 19 19 26 28

LUVA ON SPEED TAM M 12 12 12 12 11 11 10 12 13 11 10 10
Fonte: elaborado pelo autor

Para este método de calculo MM3, o inicio da previsdo deu-se em julho de 2011,
contemplando as demandas reais dos meses de abril a junho de 2011.

Tabela 3: Célculo da demanda pelo método da Média Movel de 6 meses — MM6

2.011 2.012
Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 208 211 228 235 250 255 267 267 258 270 271 271

Item

TAMPA PAINEL CG150 CROMO 186 192 189 188 186 178 177 172 171 172 164 153
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 269 267 263 263 302 310 281 269 269 275 266 272
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 198 216 208 217 238 234 233 217 210 204 211 230

CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 32 32 34 38 40 36 28 22 19 16 13 14

JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 23 18 20 23 24 22 21 21 19 17 19 23

LUVA ON SPEED TAM M 13 12 12 12 12 12 11 12 12 11 11 11
Fonte: elaborado pelo autor

Para este método de calculo MM6, o inicio da previsdo também se deu em julho de 2011,
porém neste caso, contemplando as demandas reais dos meses a partir de janeiro até junho de
2011.

Tabela 4: Célculo da demanda pelo método da Média Mdvel de 9 meses — MM9

ltem 2.011 2.012

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 225 234 239 249 251 255 266 274 268
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 179 186 187 188 181 172 170 167 162
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 281 288 279 260 270 282 286 288 285
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 216 223 216 215 224 219 220 220 230
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 34 32 30 31 31 30 23 19 17
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 25 22 20 20 20 21 21 22 22
LUVA ON SPEED TAM M 13 12 12 12 12 12 11 11 11

Fonte: elaborado pelo autor



Para este método de calculo MM9, o inicio da previsdo deu-se somente em Outubro de 2011,
uma vez que a base de dados selecionada para este estudo inicia-se no més de janeiro de 2011
e, portanto contempla as demandas reais dos meses de janeiro a setembro de 2011.

Pelo critério atual utilizado pela Empresa, ap6s a apuragdo da demanda através dos trés
métodos, utiliza-se 0 maior valor em quantidade apurado, para a previsdo de demanda do més
seguinte. Nao ha qualquer outra analise com 0s nimeros apurados, nem mesmo a comparacao
com a demanda real apurada no més anterior.

Por convencgdo deste trabalho, a partir deste pardgrafo, todas as citagdes referentes a maior
demanda calculada pela Empresa, serd mencionada entre aspas e em maidsculo, da seguinte
forma: “MAIOR”.

A tabela 5 a seguir retrata o resumo das trés tabelas anteriores evidenciando o “MAIOR”
resultado do calculo realizado de cada item no respectivo més de apuracéo.

Tabela 5: O “MAIOR” calculo da demanda entre os trés métodos MM3, MM6 e MM9
2.011 2.012
Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 212 220 250 259 281 261 276 267 258 270 289 287

Item

TAMPA PAINEL CG150 CROMO 209 198 189 188 186 187 188 181 172 172 167 162
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 269 274 307 307 330 313 281 270 282 296 326 317
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 198 238 237 254 238 234 233 224 219 220 226 272

CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 39 49 50 38 40 36 31 31 30 23 19 17

JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 23 19 25 29 29 22 21 21 21 21 26 28

LUVA ON SPEED TAM M 13 12 12 13 12 12 12 12 13 11 11 11
Fonte: elaborado pelo autor

A tabela 6 a seguir relata a interpretacdo da tabela acima. Os itens obtiveram os seguintes
métodos relacionados nos respectivos meses.

Tabela 6: Método escolhido ente os métodos MM3, MM6 e MM9
2.011 2.012
Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET MM3 MM3 MM3 MM3 MM3 MM3 MM3 MM6 MM6 MM6 MM3 MM3

Item

TAMPA PAINEL CG150 CROMO MM3 MM3 MM6 MM6 MM6 MM9 MM3 MM9 MM9 MM6 MM9 MM9
CAPACETE ABERTO 58 PRETO MM6 MM3 MM3 MM3 MM3 MM3 MM6 MM9 MM9 MM3 MM3 MM3
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 MM6 MM3 MM3 MM3 MM6 MM6 MM6 MM9 MM9 MM9 MM3 MM3

CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL MM3 MM3 MM3 MM6 MM6 MM6 MM9 MM9 MM9 MM9 MM9 MM9

JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G MM6 MM3 MM3 MM3 MM3 MM6 MM6 MM6 MM9 MM9 MM3 MM3

LUVA ON SPEED TAM M MM6 MM3 MM3 MM9 MM9 MM9 MM9 MM3 MM3 MM9 MM6 MM6
Fonte: elaborado pelo autor

Para um melhor entendimento podemos citar como exemplo o item Kit Manopla/Protetores
Hornet, que no més de Janeiro de 2012 utilizou-se a demanda calculada de 276 pecas apurada
através do método MM3, que foi a maior que 267 apuradas pelo método MM6 e também
maior que 249 apuradas atraves do metodo MMO.

A partir desta constatacdo de historico real € possivel concluir que a Empresa possui uma
politica conservadora de formacdo de estoque, quando faz a opgédo pelo “MAIOR” célculo
apurado, ndo realizando mais nenhuma outra forma de andlise que comprove que 0 maior



valor apurado seja realmente o ideal. Isto faz com que se tenham niveis elevados de estoque e
consequentemente indices crescentes de obsolescéncia destes itens.

4.4 Situacdo Futura
Como o objetivo deste trabalho é definir um modelo de previsdo de demanda que melhor se
adeque a este grupo de itens e por sua vez melhore o nivel de servi¢o e a gestdo dos seus
estoques, utilizou-se entdo outros dois modelos de calculo de demanda mencionados no item
2 da Revisdo Bibliografica deste trabalho, os métodos da Média Movel Ponderada e
Suavizamento Exponencial.

As tabelas a seguir mostram qual seria o resultado do calculo da demanda se fossem utilizados
estes dois outros métodos para 0 mesmo grupo de itens que foram analisados anteriormente.

Tabela 7: Célculo da demanda pelo método da Média Movel Ponderada 6 meses — MMP6
(pesos: 0,025 ; 0,075;0,1;0,2; 0,25 ¢ 0,35)

ltem 2.011 2.012

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 210 218 249 249 270 261 273 256 255 272 285 273
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 196 196 181 170 181 180 180 173 164 160 160 143
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 255 268 284 299 326 305 250 231 255 290 298 301
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 187 234 228 234 246 232 209 209 196 193 233 263
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 39 42 42 39 35 25 21 17 16 14 13 12
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 20 19 24 28 27 19 18 16 19 18 24 27
LUVA ON SPEED TAM M 13 12 12 13 11 11 11 12 12 10 11 11

Fonte: elaborado pelo autor

Nesta tabela & demonstrado o céalculo do método da Média Mdvel Ponderada de 6 meses com
pesos 0,025; 0,075; 0,1; 0,2; 0,25 e 0,35 decrescentes a partir do dado mais recente
evidenciando assim que 0s pesos decrescem ao passo que os dados ficam mais remotos.

Foi utilizado o incremento de 0,025 para os trés primeiros meses da analise (meses menos
recentes) e 0,050 para os trés Gltimos meses (meses mais recentes) em funcédo da sazonalidade
constatada no periodo de 6 meses deste grupo itens.

Para as tabelas 8, 9 e 10 a seguir, foi utilizado o método de Suavizamento Exponencial com
constantes de suavizamento 0,3; 0,4 e 0,5. Estas constantes foram utilizadas porque, no
intervalo testado entre 0,1 a 1,0, estas foram as que apresentaram o menor “erro absoluto

médio”.

Tabela 8: Calculo da demanda pelo método do Suavizamento Exponencial — S.EXP.0,3

(constante 0,3)

ltem 2.011 2.012

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 234 234 254 250 265 259 266 255 254 271 281 270
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 194 194 182 173 185 183 180 175 166 164 164 148
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 289 289 296 303 320 302 255 243 265 292 296 295
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 321 321 289 270 271 249 224 224 209 203 237 259
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 45 45 42 39 3B 27 24 21 20 17 16 14
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 19 19 23 26 25 18 8 17 19 19 23 26
LUVA ON SPEED TAM M 11 11 11 12 11 11 11 12 12 10 11 11

Fonte: elaborado pelo autor



Tabela 9: Célculo da demanda pelo método do Suavizamento Exponencial — S.EXP.0,4

(constante 0,4)

ltem 2.011 2.012

Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 234 225 223 234 244 258 260 266 261 258 260 272
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 194 200 199 189 180 177 179 183 178 171 165 161
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 289 261 266 283 292 307 309 287 255 244 264 289
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 321 265 254 247 250 245 240 229 216 205 201 211
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 45 43 45 47 43 38 32 26 21 19 17 16
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 19 18 19 21 24 26 24 20 17 18 18 21
LUVA ON SPEED TAM M 11 12 12 12 12 12 11 11 12 12 11 11

Fonte: elaborado pelo autor

Tabela 10: Célculo da demanda pelo método do Suavizamento Exponencial — S.EXP.0,5

(constante 0,5)

ltem 2.011 2.012

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 234 221 216 222 229 239 247 257 262 260 265 268
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 194 190 191 190 189 187 183 180 176 173 173 168
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 289 279 273 268 266 284 297 289 279 274 275 270
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 321 259 238 223 220 229 232 232 225 217 211 211
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 45 38 3B 35 36 38 37 32 27 23 20 16
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 19 21 19 20 22 23 23 22 21 20 18 19
LUVA ON SPEED TAM M 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 11 11

Fonte: elaborado pelo autor

Uma vez aplicados todos os métodos propostos neste estudo, & proxima etapa consiste em
comparar os resultados apurados com o intuito se definir qual o melhor método a ser utilizado
pela Empresa.

A forma utilizada neste trabalho para esta comparacao foi a de se apurar os erros absolutos
médios de cada um destes métodos e em seguida compara-los entre si para entdo se identificar
0 menor entre eles e consequentemente defini-lo como o melhor método a ser utilizado pela

Empresa.

Vale ressaltar que o critério de erro absoluto médio foi explicado no item 3 — METODO,
anteriormente.

As tabelas 11 a 17 a seguir evidenciam os erros absolutos meédios calculados em todos 0s
métodos até aqui apresentados.

Tabela 11: Erro Absoluto Médio do método MM3 & Real

ltem 2.011 2.012

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 2 8 10 41 37 23 46 3 56 41 45 17
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 15 45 23 47 5 7 25 27 3 9 45 19
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 69 38 13 51 70 168 38 110 129 9 34 13
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 141 23 12 20 42 65 13 24 1 122 83 45
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 6 14 18 10 23 4 5 4 4 3 2 1
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 0 13 10 8 26 2 0 13 0 14 5 5
LUVA ON SPEED TAM M 1 0 2 5 1 1 3 1 6 0 2 2

Fonte: elaborado pelo autor



Tabela 12: Erro Absoluto Médio do método MM6 & Real

2.011 2.012
Item

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun

KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 26 91 12 65 6 29 3r 17 53 35 27 33

TAMPA PAINEL CG150 CROMO 8 39 37 25 8 4 14 27 13 8 53 11
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 20 45 57 95 42 165 65 48 8 30 26 32
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 123 1 17 57 42 67 8 45 21 113 98 86
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 13 3 2 11 32 18 15 5 7 5 2 4
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 4 14 15 2 21 4 7 5 0 16 12 10
LUVA ON SPEED TAM M 2 0 2 5 0 0 2 1 6 0 1 1

Fonte: elaborado pelo autor

Tabela 13: Erro Absoluto Médio do método MM9 & Real

liem 2.011 2.012

Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 75 10 45 19 1 5 39 30 36
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 34 8 13 25 36 14 6 56 1
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 771 28 134 44 47 73 19 4 19
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 58 27 49 10 52 30 97 89 86
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 7 24 12 18 14 18 12 8 7
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 4 19 2 6 5 2 12 9 11
LUVA ON SPEED TAM M 6 0 0 1 1 6 0 1 1

Fonte: elaborado pelo autor

Tabela 14: Erro Absoluto Médio do método Média Mével Ponderada 6 meses & Real

2.011 2.012
Item

Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun

KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 24 84 9 51 26 23 43 6 56 33 41 31

TAMPA PAINEL CG150 CROMO 2 43 29 43 3 6 17 28 6 4 49 20
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 34 44 36 59 66 160 34 8 100 15 6 3
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 134 19 3 40 50 65 16 37 7 124 76 53
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 6 7 10 12 27 7 8 0 4 3 2 2
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 1 13 11 7 24 1 4 9 0 15 7 6
LUVA ON SPEED TAM M 2 0 2 6 1 1 2 1 6 1 1 1

Fonte: elaborado pelo autor

Tabela 15: Erro Absoluto Médio do método Suavizamento Exponencial (const.0,3) & Real

2.011 2.012
Item

Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun

KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET 0 68 14 50 21 25 36 5 57 34 371 34
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 0 41 30 40 7 9 17 30 8 0 53 15
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 0 23 24 5 60 157 39 74 90 13 4 9
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 0 106 64 4 75 82 1 52 20 114 72 58
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 0 10 10 122 27 9 11 4
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 0 13 12 5 22 0 4 8

0 1 1

8
0 14
LUVA ON SPEED TAM M 1 3 5 1 6

= 00 o1
o~

Fonte: elaborado pelo autor



Tabela 16: Erro Absoluto Médio do método Suavizamento Exponencial (const.0,4) & Real
2.011 2.012
Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
0 77 17 66 0 26 30 16 50 47 16 32
0 47 47 24 2 3 16 38 20 7 54 2
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 0 51 54 75 32 162 93 29 100 61 28 15
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 0 50 29 27 54 78 15 56 27 112 108 105
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 0 8 13 20 35 20 19
0
0
F

Item

KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET
TAMPA PAINEL CG150 CROMO

9 9 8 6 6
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 14 16 0 21 8 10 5 2 15 13 12
LUVA ON SPEED TAM M 0 2 5 0 0 2 2 5 1 1 1

onte: elaborado pelo autor

Tabela 17: Erro Absoluto Médio do método Suavizamento Exponencial (const.0,5) & Real
2.011 2.012

Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
0 8 24 78 15 45 17 7 49 45 21 36
TAMPA PAINEL CG150 CROMO 0 3 39 23 11 13 20 35 18 9 62 5
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 0 3 47 90 6 139 81 28 76 31 17 34
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 0 44 13 51 24 6 7 60 36 100 98 105

0

0

0

Item

KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET

CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 3 3 8 28 20 24 15 15 12 9 6

JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 11 16 1 19 5 9 3 2 13 13 14

LUVA ON SPEED TAM M 0 2 5 0 0 1 1 5 1 1 1
Fonte: elaborado pelo autor

Uma vez apurados todos os erros absolutos médios, a tabela 18 a seguir consolida todos estes
resultados evidenciando os menores erros absolutos médios calculados para cada item e em
cada més.

Tabela 18: Menores Erros Absolutos Médios calculados entre todos os métodos
2.011 2.012
Ju Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORESHORNET 22 68 9 41 0 23 17 1 49 33 16 17

Item

TAMPA PAINEL CG150 CROMO 2 37 23 23 2 3 14 27 3 0 45 1
CAPACETE ABERTO 58 PRETO 20 23 13 51 6 134 34 28 73 9 4 3
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 123 1 3 4 24 49 1 24 1 97 72 45
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL 6 3 2 7 23 4 5 0 4 3 2 1
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G 0 11 10 0 19 0 0 3 0 12 5 5
LUVA ON SPEED TAM M 1 0 2 5 0 0 1 1 5 0 1 1

Fonte: elaborado pelo autor

Como interpretacao da tabela acima, os itens obtiveram os seguintes métodos selecionados em
cada més.

Tabela 19: Melhor método a ser utilizado no referido més
2.011 2.012
Jul Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
KIT MANOPLA/PROTETORES HORNET  MM3 SEXP03 MMP6 MM3 SEXP.04 MMP6 SEXP05 MM9 SEXP.05 MMP6 SEXP.04 MM3

Item

TAMPA PAINEL CG150 CROMO MMP6 SEXP.05 MM3 S.EXP.05 SEXP.04 SEXP04 MM6 MM3 MM3 SEXP.03 MM3 MM9
CAPACETE ABERTO 58 PRETO MM6 SEXP03 MM3  MM3 SEXP0O5 MM9  MMP6 SEXPO5 MM9  MM3 SEXP.03 MMP6
CAPACETE HAMP 5ANOS AZUL 58 MM6  MM6 MMP6 SEXP.03 SEXP.O5 MM9 SEXP03 MM3  MM3  MM9 SEXP03 MM3
CAPACETE FEC CB300R 60 VERMEL MMP6  MM6  MM6  MM9  MM3  MM3 MM3  MMP6 MM3  MM3  MMP6 MM3
JAQUETA SPEED VERMELHA TAM G MM3 SEXP.05 MM3 SEXP.04 SEXP.0O5 SEXP.03 MM3 SEXPO5 MM3  MM9 MM3 MM3
LUVA ON SPEED TAM M MM3  MMP6 SEXP.05 SEXP.04 SEXP.04 SEXP.05 SEXP.05 MM3 SEXP04 MM9 SEXP04 MM6

Fonte: elaborado pelo autor



Portanto, ao se comparar 0s erros absolutos médios dos célculos utilizados neste trabalho,
evidenciados nas tabelas acima, pode-se concluir que ndo ha um método ideal “Unico” para
todos os itens, ou seja, para cada item analisado hd um método que melhor se adequa. Para
cada més ha um melhor método a ser utilizado que pode ou ndo ser o mesmo que foi utilizado
no més anterior para aquele item.

Esta adequacdo se da em funcdo das caracteristicas especificas de variacdo de demanda que
cada item possui individualmente em cada més analisado.

Portanto, para cada item analisado houve um método que apresentou um menor erro absoluto
médio em comparagdo com os demais métodos aplicados.

Com base na premissa de que cada item possui o seu melhor método em cada determinado
més, foi elaborada a proxima tabela que resume por método de célculo de demanda, quantos
dos 100 itens analisados, apresentaram as mesmas caracteristicas de demanda e que, portanto
poderiam ser aplicados 0 mesmo método de calculo, comparando com o critério de “MAIOR”
utilizado pela Empresa.

Tabela 20: Comparacdo entre os métodos - Quantidade de ITENS por método e por més
Método out/11  nov/ll dez/1l jan/12 fev/12 mar/l2 abr/12 maill2 jun/12

MAIOR 100 100 100 100 100 100 100 100 100
MM3 20 22 18 30 32 26 37 31 46
MM6 10 6 10 9 10 10 9 8 12
MM9 15 11 24 20 16 8 15 11 5
MMP6 10 6 13 13 10 11 11 21 19
S.EXP.0,3 22 20 11 4 9 11 4 7 6
S.EXP.0,4 12 11 12 5 10 15 10 13 7
S.EXP.0,5 11 24 12 19 13 19 14 9 5
Total 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Fonte: elaborado pelo autor

Onde:

MM3 = Demanda calculada pelo método “Média Mdvel Simples de 3 meses”;

MM6 = Demanda calculada pelo método “Média Mdvel Simples de 6 meses”;

MM9 = Demanda calculada pelo método “Média Mdvel Simples de 9 meses”;

MMP6 = Média Mdével Ponderada 6 meses (pesos 0,025; 0,075; 0,1; 0,2; 0,25 e 0,35);
S.EXP.0,3 = Suavizamento Exponencial com constante 0,3;

S.EXP.0,4 = Suavizamento Exponencial com constante 0,4;

S.EXP.0,5 = Suavizamento Exponencial com constante 0,5.

Interpretando os dados da tabela acima temos que 0 método MM3 foi 0 melhor método para
20 itens dos 100 analisados em Outubro de 2011, 22 itens em Novembro de 2011, 18 itens em
Dezembro de 2011 e assim sucessivamente, por apresentarem o menor erro absoluto médio no
respectivo més analisado.

O mesmo raciocinio vale para os demais métodos nos meses subsequentes.



4.5 Andlises dos Resultados

Uma vez definido a nova metodologia a ser utilizada em funcdo do menor erro absoluto
apurado entre os métodos analisados, passou-se entdo a avaliar entdo outros beneficios que
estas alteragdes trariam para a Empresa.

O impacto positivo no nivel de estoque é dado principalmente pela reducdo do volume do
estoque de seguranca.

Para efeito de comparacgéo entre os resultados, se calculou o estoque de seguranca de todos 0s
100 itens de classificacdo A, utilizando-se o erro absoluto médio calculado através do método
“MAIOR” e também de todos os outros métodos analisados neste trabalho, conforme
demonstrado na tabela a seguir:

Tabela 22: Comparacdo entre os métodos - Quantidade PECAS por método e por més
Método out/11 nov/1l dez/1l jan/12 fev/12 mar/l2 abr/l2 mai/l2 jun/l2 TOTAL

MAIOR 5.129 4.163 4.613 4.081 3.535 4.239 4.968 4364 3.349 38.441
MM3 713 662 572 647 686 1.105 1.686 1.375 1.067 8.513
MM6 158 60 262 148 276 316 192 71 126 1.610
MM9 417 343 836 637 418 259 538 165 54 3.666
MMP6 558 49 323 537 142 357 406 397 364 3.133
S.EXP.0,3 670 563 269 94 157 312 36 460 69 2.630
S.EXP.0,4 371 421 303 45 227 274 335 168 135 2.278
S.EXP.0,5 360 415 413 520 348 449 390 273 78 3.246
Total 3.248 2.513 2.978 2.628 2.254 3.070 3.583 2909 1.893 25.077

DIFERENCA (1.882) (1.650) (1.635) (1.452) (1.281) (1.168) (1.385) (1.455) (1.456) (13.364)
Fonte: elaborado pelo autor

Interpretando a tabela acima com base na demanda historica, p6de-se concluir que pelo
método “MAIOR” utilizado pela empresa, durante os meses de Outubro de 2011 a Junho de
2012 proporcionou um incremento do estoque de seguranca de 38.441 pecas, sendo que se
fosse utilizado os métodos propostos, neste mesmo periodo, o incremento seria somente de
25.077 pecas, registrando assim uma reduc¢édo de 13.364 pecas.

A valorizacdo destas quantidades de pecas, pelo custo de estoque unitario de cada uma delas
teria como resultado os seguintes valores demonstrados na tabela a seguir.

Tabela 23: Comparacdo entre os métodos - Quantidade em REAIS por método e por més
Método out/11  nov/1l dez/1l jan/12 fev/12 mar/l2 abr/l2 mai/l2 jun/l2 TOTAL

MAIOR 120.777 130.673 131.486 113.570 89.865 101.217 115.994 110.093 75.380 989.054
MM3 22199 15417 10.887 14.756 15.185 22.281 24765 21.508 25.287 172.285
MM6 3.174 1314  2.378 1266 1.881 7.278 6.422 1.265 1549  26.528
MM9 4934 4373 33277 22.846 10.933 9.247 29.838 5.984 307 121.739
MMP6 4.527 399 3.987 8.435  3.242 3.675 5.098 10.187 10.559  50.109
S.EXP.0,3 17978 11.228  4.283 9.338 2.429 4.320 173 21.868 1.166 72.783
S.EXP.0,4 6.872 15.715 9.805 1.601 4.624 5.711 7.466 4782 1.017 57.593
S.EXP.0,5 8.833 22443 16.840 13.061 11.950 14.035 11.396 2.895 5192 106.645
Total 68.517 70.888 81.458 71.303 50.245 66.546 85.157 68.490 45.077 607.681

DIFERENCA (52.260) (59.784) (50.028) (42.267) (39.621) (34.671) (30.837) (41.603) (30.303) (381.373)
Fonte: elaborado pelo autor




Portanto, do ponto de vista financeiro, se os métodos tivessem sido aplicados anteriormente a
Empresa poderia ter reduzido seu estoque de seguranga em R$ 381.373,00 durante os nove
meses analisados, o que projetaria uma reducdo anual de aproximadamente R$ 500.000,00.

Vale ressaltar que para se calcular o estoque de seguranca de todos os itens foram utilizadas
as premissas de Lead Time de 30 dias e nivel de servigo de 95% que corresponde a uma
constante z igual a 1,65.

5. CONCLUSAO

Utilizar simplesmente o maior valor do célculo da demanda apurado entre as médias moveis
simples calculadas para 3, 6 e 9 meses para os itens da LINHA C da empresa Motor Co., ndo
representa o critério mais adequado para este grupo de itens, conforme demonstrado no
desenvolvimento deste trabalho.

Ao se utilizar este Gnico critério para itens que possuem caracteristicas especificas de
demanda incorre-se no erro padronizar o calculo da demanda pela média de todos eles e este
procedimento distorce consideravelmente os resultados, uma vez que a amplitude de variacdo
é bastante grande para este grupo de itens.

Desta forma, se deve adotar entdo os critérios de execucdo de célculo da demanda
apresentados neste estudo que consiste em aplicar para cada item unitariamente, todos os sete
métodos apresentados, més a més.

Uma vez aplicado todos os métodos para cada um dos itens, identificar qual deles apresenta o
menor erro meédio absoluto e utiliza-lo como método ideal para aquele item no més
subsequente a apuracao.

Sobretudo, outro ponto a ser destacado com a implantacdo deste trabalho € a consideravel
melhoria na acuracidade na previsdo de demanda calculada, que nos dois primeiros meses
superou 95% de assertividade para os itens.
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