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A gestão de estoques é um elemento estratégico para as empresas, 

através dele é possivel controlar a entrada e saída de materiais dentro 

dos depósitos, que podem representar de 20 a 60% do ativo total da 

empresa. Neste contexto, esse artigo apresenta um estudo de caso em 

uma empresa de manutenção e distribuição de energia elétrica com o 

objetivo de identificar, através da classificação ABC e XYZ, os itens 

mais críticos e, a partir disso, definir uma política de estoque para 

esses itens. Para isto, foram definidos inicialmente parâmetros como: 

modelo revisão de estoques, período entre revisões, nível de 

atendimento e estoque de segurança. Atráves da classificação dos 

materiais obteve-se como itens criticos apenas 4% do total de 

materiais estocados pela empresa e após a aplicação da politica de 

estoque apenas para esses itens foi possivel projetar uma redução de 

52% do valor médio de saldo de estoque da empresa.  

Palavras-chave: Classificação ABC, Classificação XYZ, Gestão de 

Estoques, Setor Elétrico. 
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1. Introdução 

Para as empresas distribuidoras de energia elétrica o principal produto é entrega de energia 

elétrica. Para isso, uma série de atividades é realizada, como, a gestão de materiais para 

assegurar os materiais necessários para manutenção da rede elétrica.  

É neste contexto que está a empresa objeto deste estudo, uma empresa distribuidora de 

energia elétrica. Nesta empresa, foi contabilizado em estoque de R$ 5 milhões, para um 

consumo médio mensal de R$ 1,5 milhões. A diferença entre o valor de estoque necessário e 

o estoque existente mostra que existem dificuldades no planejamento e na gestão dos 

materiais que acaba elevando os custos com a manutenção do estoque.  

Além disso, apesar do elevado estoque observado, verifica-se que ainda assim, é comum a 

falta de materiais para cumprimento das ordens de serviço, o que atrapalha os cronogramas 

definidos pelo setor de operações, interrompendo as operações da empresa. Por isso, era 

necessário desenvolver um esforço para melhorar a gestão dos materiais na tentativa de 

maximizar o uso dos recursos envolvidos na área logística da empresa e melhorar seu nível de 

atendimento.  

Assim, este artigo tem por objetivo apresentar um estudo aplicado na gestão de materiais 

dessa empresa, partindo da classificação conjunta ABC e XYZ, para, a partir disso propor 

uma política de gestão de estoques onde é definida a política de estoque e os principais 

parâmetros, como estoque de segurança e estoque máximo.  

 

2. Referencial teórico 

2.1 Gestão de estoques 

Estoque é a composição de materiais que não é utilizada em determinado momento na 

empresa, mas que precisa existir em função de futuras necessidades. (CHIAVENATO, 2014). 

A gestão de estoques decorre da necessidade de estipular os diversos níveis de materiais e 

produtos que a organização deve manter, dentro de parâmetros econômicos. A razão pela qual 

é preciso tomar uma decisão acerca das quantidades dos materiais a serem mantidos em 

estoques está relacionada com os custos associados ao estoque (POZO, 2010). 

2.2 Políticas de estoques 

As políticas de estoques são sistemas de controle baseado em regras e parâmetros, com o 

objetivo de responder questões como quanto e quando se realizar pedidos de reposição ao 

longo do tempo (GARCIA et. al, 2006). É importante ressaltar a divisão de políticas de 
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revisão contínua e políticas de revisão periódica.  

Na revisão contínua pode-se tomar decisões de ressuprimento a qualquer instante, devido ao 

monitoramento contínuo dos níveis de estoque. Este sistema é do tipo lote fixo e período 

variável. O início do processo de reposição dos estoques ocorre sempre que o estoque 

existente atingir determinado nível preestabelecido, denominado de ponto de pedido (PP). 

 

Figura 1 - Esquema geral do sistema de revisão contínua

 

Fonte: Machline e Barbiere (2006) 

 

O cálculo do ponto de pedido se dá em função da demanda média durante o tempo de 

ressuprimento.  Para o cálculo pode ser utilizar a Equação 1, apresentada a seguir:  

𝑃𝑃 = (𝐷 ∙ 𝑇𝑅)                                            Equação 1 

Onde, PP = Ponto de Pedido, D = Demanda no Período, TR = Tempo de Reposição. 

O LEC ou Q é o tamanho do lote que gera o menor custo total anual de um item de estoque 

(BARBIERE E MACHLINE, 2006). Poder ser obtido a partir da seguinte equação: 

𝐿𝐸𝐶 = √
2∙𝐶𝑃∙𝐷

𝐶𝑚𝑒
                                             Equação 2 

Onde, LEC = Lote Econômico de Compra, 𝐶𝑃= Custo unitário de um pedido, 𝐶𝑚𝑒 = Custo 

unitário de armazenagem. 

A Revisão periódica é um modelo de controle de estoque onde os materiais são repostos 

periodicamente em ciclos de tempos iguais e lotes de materiais variáveis. Este sistema, na sua 

formulação básica, exige a determinação de um estoque máximo (S), que é a quantidade 

limite de estoque a ser mantido de acordo com um nível de atendimento planejado 

(BARBIERE E MACHLINE, 2006). 
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O Estoque Máximo (S) é dado pela seguinte equação: 

𝑆 = 𝐶𝑀 ∙ (𝑅 + 𝐿) + 𝐸𝑆                                      Equação 3 

Onde, S = Nível de Referência, R = Período de Reposição, L = Prazo de Espera, ES = 

Estoque de Segurança. 

 

Figura 2 - Esquema geral do Sistema de Revisão Periódica 

 

Fonte: Machline e Barbiere (2006) 

 

Não existe uma regra definida para se fixar o período entre pedidos, provavelmente, as 

empresas procurarão concentrar os pedidos de todos ou da maioria dos itens controlados pelo 

Sistema de Reposição Periódica, de modo que as encomendas possam ser feitas dentro de 

uma faixa de datas relativamente estreita, de tempos em tempos, seguindo um procedimento 

tão regular quanto possível (MOREIRA, 2008). 

Slack et. al (2006) mencionam que o modelo de revisão contínua, pode consumir mais tempo 

dos gestores em relação ao modelo periódico, especialmente quando as saídas são muitas. Já o 

modelo de revisão periódica, visa ser uma abordagem mais simples, por não se definir 

quantidades fixas de pedido, ou seja, os pedidos são realizados com quantidades flexíveis, 

mas em tempos regulares e fixos, consumindo menos tempo dos gestores. 

2.3 Estoque de segurança 

O estoque de segurança é uma quantidade mínima de peças que tem de existir no estoque com 

a função de cobrir as possíveis variações do sistema. Sua finalidade é não afetar o processo 

produtivo e, principalmente, não acarretar transtornos aos clientes por falta de material e, 

consequentemente, atrasar a entrega de nosso produto ao mercado (POZO, 2010). Ainda 

segundo Pozo (2010) o estoque de segurança determinado a partir do grau de atendimento é 
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modelo mais simples e o que melhor atende as necessidades de mercado. Para efetuar o 

cálculo do estoque de segurança, primeiramente é necessário calcular o consumo médio do 

material, em seguida, deve-se calcular o desvio padrão para este consumo: 

𝜎 = √
∑ (𝐶𝑛−𝐶𝑀)²𝑛

𝑖=1

𝑛−1
                                        Equação 4 

E então, realizar o cálculo do estoque de segurança: 

𝐸𝑆 = 𝜎 ∙ 𝑘                                             Equação 5 

Onde, CM = Consumo médio, Cn = Consumo nos períodos anteriores, n = Número de 

períodos, σ = Desvio padrão, k = Coeficiente de risco. 

Os valores de k consideram o risco que se pretende assumir utilizando uma quantidade de 

estoque a fim de suportar variações no sistema (DIAS, 2011). A partir de um determinado 

grau de atendimento estipulado pela política de estoque, obtêm-se valores de k que seguem 

uma distribuição normal, como observado na tabela 1. 

 

Tabela 1 - Valores do coeficiente k para graus de atendimento com riscos percentuais 

 

Fonte: Pozo (2010) 

 

2.4 Classificação dos materiais 

A classificação ABC utilizada no planejamento e no controle de estoques baseia-se o 

princípio de que a maior parte do investimento em materiais está concentrada em um pequeno 

número de itens (CHIAVENATO, 2014). A classificação ABC divide os estoques de acordo 

com a sua quantidade ou seu valor monetário (Figura 3). 
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Figura 3 - Curva ABC 

 

Fonte: Chiavenato (2014) 

 

 Classe A: é constituída de poucos itens (de 15 a 20% do total), que são responsáveis 

pela maior parte (aproximadamente 80%) do valor monetários dos estoques. São os 

poucos itens mais importantes e que merecem uma atenção individualizada, por seu 

enorme volume ou valor monetários. O número de itens da classe A é pequeno, mas o 

seu peso no investimento em estoques é enorme. 

 Classe B: é constituída de uma quantidade média de itens (35 a 40% do total) que 

representam aproximadamente 15% do valor dos estoques. São os itens 

intermediários, que tem relativa importância no valor global dos estoques. 

 Classe C: é constituída de uma enorme quantidade de itens (40 a 50% do total) de 

pequeno volume e que representa um valor desprezível (5 a 10%) dos estoques. São os 

itens mais numerosos e menos importantes, pois respondem com pouca importância ao 

valor global dos estoques. 

Segundo Chiavenato (2014), com a classificação ABC dos materiais, a atenção maior da 

empresa passa a se concentrar em poucos itens de classe A, pois representam enorme parte do 

valor monetário de estoque. Os itens de classe B passam a receber uma atenção menor, 

enquanto os itens de classe C podem ser tratados por procedimentos semiautomáticos que não 

exijam muito tempo de decisão, pois o seu valor monetário é pequeno.  

Além da classificação ABC, que é amplamente utilizada para a gestão de estoques, há outros 

modelos para classificação de materiais, como a classificação XYZ que utiliza como critério 

de classificação não o parâmetro financeiro, mas as restrições operacionais de suprimentos.  

Segundo Szajubok et al. (2006), a análise ABC exclusiva pode levar a distorções, uma vez 
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que não considera a importância relativa do item em relação ao sistema. Existem materiais 

que, independentemente de seu valor econômico, apresentam elevada relevância operacional, 

pois caso venham a faltar, podem prejudicar seriamente a continuidade da produção em uma 

empresa, assim como trazer uma série de outros riscos, tornando, dessa forma, o custo da falta 

mais oneroso do que o custo de mantê-lo estocado (VIANA, 2002).  

É nesse contexto que se enquadra a Classificação XYZ, que busca identificar, através de um 

escalonamento de importância operacional, quais são os itens indispensáveis para o 

funcionamento da empresa. Os materiais podem ser classificados como:  

 Materiais X: São os materiais de aplicação não importante. 

 Materiais Y: São os materiais de importância média. 

 Materiais Z: Abrange os materiais com importância vital para a empresa, cuja falta 

acarreta a paralisação de uma ou mais fases operativas. 

Enquanto, a classificação ABC baseia-se em valores e permite estabelecer parâmetros que 

interessam aos objetivos relacionados com retorno sobre o investimento, giro dos ativos, dos 

estoques, frequência de compras anuais, etc., a Classificação XYZ baseia-se na importância 

dos itens para os usuários, permitindo estabelecer níveis de atendimento considerando o seu 

grau de criticidade. Partindo dessa análise, a classificação XYZ vem complementar a Curva 

ABC, fornecendo uma base de informações cruciais para a definição da política ideal para 

gestão dos diferentes tipos de materiais que devem permanecer estocados na empresa. 

 

3. Procedimentos metodológicos 

O período de levantamento dos dados ocorreu entre os meses de Abril e Agosto de 2019. 

Dentre as técnicas mencionadas por Vergara (2016) para coleta de dados, utilizaram-se as 

entrevistas abertas, roteiro de perguntas e análise documental por meio do acesso ao sistema 

de informações gerenciais utilizados pela empresa.  

As entrevistas ocorreram de maneira informal e buscavam compreender de maneira geral os 

principais aspectos relacionados à dinâmica do planejamento e controle dos materiais 

estocados nos depósitos da empresa, foram realizadas com os analistas de planejamento de 

materiais das áreas operacionais, analista de suprimentos, analista de almoxarifado, 

coordenador de almoxarifado e coordenador de suprimentos. Já o uso do roteiro de perguntas 

se deu para coletar informações sobre a criticidade dos materiais utilizados na operação. Os 

dados foram obtidos também através de acesso ao software interno da empresa.  
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As principais variáveis de pesquisa foram: produtos em estoque, níveis de estoque, demanda 

histórica dos produtos, custo de aquisição dos produtos estocados, tempo de ressuprimento, 

nível de serviço projetado, procedimento adotado para o planejamento dos materiais, 

procedimento adotado para movimentação dos materiais, custos de armazenamento e pedido, 

transporte e custo de transporte, características dos depósitos, planejamento de demanda das 

áreas operacionais e dinâmica de consumo dos materiais. 

 

4. Estudo de caso 

4.1 Caracterização da empresa 

A empresa foco do estudo faz parte do setor elétrico, no segmento de distribuição de energia 

elétrica, localizada no Estado da Paraíba, esta empresa atende uma população de mais de 3 

milhões de habitantes em 216 municípios do estado. No geral, a empresa realiza atividades de 

distribuição e comercialização de energia elétrica, e para tal realiza obras de expansão e 

manutenção da rede elétrica para fornecimento de energia para a população. 

Esta empresa conta com 34 depósitos onde ficam estocados diversos tipos de materiais, sendo 

um depósito central (Depósito N1), localizado no município de João Pessoa. A partir deste 

depósito N1 é realizada a distribuição de materiais para os depósitos N3 da região leste e para 

dois depósitos centrais de apoio (Depósitos N2), localizados na região central do estado e o 

outro na região mais a oeste do estado. Destes depósitos N2 são repassados os materiais para 

os depósitos N3 da sua região, os depositos N3 abastecem as atividades operacionais de 

manutenção e expansão da rede elétrica (Figura 4).  

 

Figura 4 – Distribuição dos depósitos de materiais da empresa no estado da Paraíba 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 
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Para realização do estudo será analisado apenas os depósitos N3 da empresa, pois são os 

depósitos onde ocorre maior divergência entre consumo médio e saldo de estoque, e onde 

ocorre a aplicação final dos materiais na empresa. Para iniciar a compreensão dos materiais 

deste depósito, iniciou-se pelo estudo da classificação dos materiais que é apresentado a 

seguir.  

4.2 Classificação dos materiais 

A classificação ABC foi realizada através dos dados do histórico de consumo global dos 

materiais entre Janeiro a Agosto de 2019. Para a definição deste consumo utilizou-se a 

equação 6, para o cálculo da demanda média dos materiais. Foi levantado também o preço 

unitário médio dos materiais durante o período analisado.  

𝐶𝑀 =
𝐶1+𝐶2+𝐶3+⋯+𝐶𝑛

𝑛
                                      Equação 6 

Após o levantamento da demanda dos materiais foi realizado o cálculo do valor de uso médio 

dos itens no estoque, através da equação 7. 

𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑈𝑠𝑜 = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 ∗ 𝑃𝑟𝑒ç𝑜 𝑈𝑛𝑡                          Equação 7 

A segunda etapa para a classificação ABC dos materiais foi ordenar os itens de forma 

decrescente de valor de uso e em seguida realizar o somatório do valor de uso de todos os 

itens, através da equação 8 obteve-se a porcentagem de uso do material no estoque, na 

sequencia foi calculado a porcentagem de uso acumulada dos materiais para realização da 

classificação ABC. 

% 𝑑𝑒 𝑢𝑠𝑜 =  
𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑢𝑠𝑜 𝑖𝑡𝑒𝑚 1

∑ 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑢𝑠𝑜 𝑖𝑡𝑒𝑚 𝑛
                                 Equação 8 

A classificação ABC dos materiais foi realizada seguindo os parâmetros de (CHIAVENATO, 

2014), onde classes A, B e C representem respectivamente 80%, 15% e 5% do valor do 

estoque total somando a porcentagem de uso acumulado dos itens de forma decrescente, o 

resultado da classificação é exposto na tabela 2. 

 



 
XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUÇÃO 

 “Contribuições da Engenharia de Produção para a Gestão de Operações Energéticas Sustentáveis” 
Foz do Iguaçu, Paraná, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020. 

                                      
         

 

9 

 

Tabela 2 - Classificação ABC dos itens estocáveis da empresa foco 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

Ao que se observa na tabela 2, vê-se que de todos os 594 materiais armazenados no depósito 

N3, 42 itens são tipo classe A, 95 itens são classe B e 457 itens tipo classe C. Desta 

classificação é orientado que para os itens classe A deve ser dada mais atenção na gestão de 

estoques, pois são os itens com maior impacto financeiro.  

De forma a completar a classificação dos materiais foi realizada a classificação XYZ, que traz 

informações sobre a criticidade dos materiais. Esta classificação foi realizada de forma 

qualitativa pelos analistas de planejamento de materiais das áreas operacionais e compradores 

de materiais da área de suprimentos utilizando as perguntas apresentadas no quadro 1. 

 

Quadro 1 - Perguntas para classificação XYZ 

 

Fonte: Autoria própria (2020) 

 

Com o resultado do questionário, 23% dos materiais foram considerados de alta criticidade, 

21% como média criticidade e aproximadamente 56% dos materiais foram classificados como 

baixa criticidade, como mostra a tabela 3. 
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Tabela 3 - Quantidade de materiais por nível de criticidade XYZ. 

 

Fonte: Autoria própria (2020) 

Combinando as classificações ABC e XYZ obteve-se o resultado exposto na tabela 4, com a 

combinação é possível definir parâmetros para os conjuntos de materiais facilitando a criação 

de uma política de estoque baseada na importância dos materiais. 

 

Tabela 4 - Combinação das classificações ABC e XYZ 

 

Fonte: Autoria própria (2020) 

 

Observando o valor de uso da classificação A, vê-se que os itens AZ, que são os itens mais 

críticos nas duas classificações, representam 65% do valor de uso da classe A e 52% do valor 

de uso de todo o estoque da empresa. Desse modo que foi dada atenção para os materiais 

dessa classificação combinada e verificar o resultado obtido através da aplicação de uma 

política de estoque para apenas 4% do total de itens da empresa.  

4.3 Modelo de revisão de estoque e período entre revisão 

O modelo de revisão de estoque ideal para a classificação AZ seria o modelo de revisão 

continua por se realizar a monitoramento dos saldos de estoques de forma constante. Porém 

como a empresa opera com uma grande quantidade de depósitos N3, seria necessário haver o 

monitoramento dos 25 itens AZ em todos os 31 depósitos, o que leva uma movimentação de 

825 itens. Por este motivo, o modelo de revisão escolhido para a criação da política de 
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estoque para a empresa foi o de revisão periódica, que já é o modelo praticado, fato que pouco 

alteraria os procedimentos já existentes na empresa e talvez favoreça de alguma forma, a 

adoção deste modelo proposto. 

No modelo de revisão periódica é necessário definir o período entre revisão de estoques. 

Como a empresa utiliza o mesmo período entre revisão para todos os materiais, porque não 

diferenciava os itens, era adotado o período de 30 dias como tempo entre revisões. No 

entanto, de posse da classificação para os itens AZ sugere-se que este tempo entre revisão seja 

menor, visto que um período entre revisões mais longo leva a uma quantidade de material 

estocado maior. Em conversa com os gestores da empresa, definiu-se o período de 7 dias 

como tempo entre revisão para os itens classe AZ. 

Comparando-se o Estoque Máximo para o período entre revisões adotado pela empresa (30 

dias) com o modelo proposto que é de 7 dias, (Tabela 5) observa-se que a mudança do tempo 

de reposição tem um forte impacto financeiro da gestão de materiais. A demonstração desses 

custos foi importante para que os gestores compreendessem a importância da redução do 

tempo entre revisão.   

 

Tabela 5 – Comparação estoque máximo de estoque para R diferentes 

 

Fonte: Autoria própria (2020) 

 

4.4 Nível de atendimento 

Para criar um estoque de segurança para os itens AZ foi preciso definir o nível de atendimento 

para os materiais dessa classe combinada, e para isso, planejou-se um nível de atendimento 

máximo por se tratar de materiais de extrema importância para a operação. Entretanto com a 

aproximação do nível de atendimento a 100% o valor do estoque de segurança cresce 

significativamente, e como a classe Z possui o maior valor de demanda média entre os itens 

A, foi necessário buscar um nível de atendimento equilibrado. A Tabela 6 apresenta os 

valores de níveis de atendimento e seu impacto na formação do estoque de segurança. Em 

discussão com os gestores dos depósitos, foi definido um nível de atendimento ótimo de 98%, 

para o qual o estoque de segurança fica em torno de R$ 838.054,00. 
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Tabela 6 - Analise dos níveis de atendimento para os itens classe Z 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

 

4.5 Definição da política de estoque 

Após a definição dos parâmetros, a política de estoque para os itens AZ dos depósitos N3 da 

empresa ficou definida da seguinte forma: 

 

Tabela 7 – Política de estoque itens AZ 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

 

Faltava ainda a definição do nível de estoque de segurança para os itens AZ. Para o cálculo de 

estoque de segurança utilizou-se a equação 4 para calcular o desvio padrão desse consumo. 

Porém como o consumo informado pelo sistema da empresa é mensal e nosso período entre 

revisões é de 7 dias, foi necessário transformar o desvio padrão mensal em semanal. 

 

Tabela 8 – Desvio padrão itens AZ 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 
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Após calcular o desvio padrão foi calculado o estoque de segurança para os materiais 

utilizando o nível de atendimento definido, como apresentado na Tabela 9. Definido o estoque 

de segurança, o próximo passo da política de estoque é o cálculo do estoque máximo (Tabela 

10), que é o nível de estoque que se deve obter a cada revisão, para realizar o cálculo foi 

utilizado a equação 3. 

 

Tabela 9 – Cálculo do estoque de segurança para os itens AZ 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

 

Tabela 10 – Cálculo do estoque máximo para os itens AZ 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

 

Após valorizar a política de estoque proposta para os itens AZ em um depósito modelo, 

chegou-se a um valor de estoque máximo de R$ 58.895,00, o saldo de estoque médio para os 

mesmos itens no mês de Julho 2019 foi de R$ 458.052,00, havendo uma redução de 87% no 

saldo para esses itens, como apresentado na Tabela 11. 
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Tabela 11 – Comparação saldo de estoque máximo modelo proposto e saldo de estoque médio modelo atual 

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

 

Desta forma, após a aplicação do modelo proposto de política de estoque para os itens AZ a 

todos os depósitos N3 da empresa foi observada uma redução significativa do valor total de 

estoque, comparando o valor de estoque médio calculado durante o mês de Julho/2019 com o 

valor de estoque máximo que se pode obter com a aplicação da política de estoque. 

Conseguiu-se uma redução no saldo total de R$ 2.655.089,00 que representa uma redução de 

52% do valor do estoque médio dos depósitos N3 da empresa. A Tabela 12 apresenta os 

valores do modelo proposto de política de estoque para cada depósito. 
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Tabela 12 - Valor de estoque máximo após aplicação do modelo proposto  

 

Fonte – Autoria própria (2020) 

 

Observa-se que mesmo fazendo uma política de estoque para apenas 4% dos itens utilizados 

pela empresa, conseguiu-se uma redução de 52% do saldo de estoque para os depósitos N3, o 

que mostra a grande necessidade da classificação dos materiais para identificar os itens mais 

críticos para a operação da empresa e realizar uma gestão mais acurada para esses itens.  

 

5. Considerações finais 

Na empresa foco deste estudo verificou-se que havia dificuldades na gestão de materiais para 

atendimento das operações, ao mesmo tempo em que havia um elevado estoque de materiais 

em estoque.  Como primeiro passo para encaminhar melhorias, foi realizada a classificação 

dos itens utilizando as classificações ABC e XYZ. Por estas classificações, foram 

identificados os itens mais importantes para os quais foi direcionada toda política de estoques 

proposta neste estudo. Dos 594 itens, foram identificados os 25 itens considerados os mais 
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importantes, os itens AZ para os quais foi definida uma política de gestão de estoques.  

Para estes itens, foram definidos os parâmetros de gestão de estoque, o modelo de revisão dos 

estoques, o tempo entre revisões, o nível de atendimento e o estoque de segurança. Como esta 

proposição, foi verificada uma redução de 52% do saldo de estoque, mesmo considerando um 

elevado nível de serviço (98%) e a formação de estoque de segurança, que antes não era 

utilizado pela empresa.   

Assim, foram obtidos dois importantes resultados, diminuição do nível de estoques e 

consequentemente redução dos custos de estoques, ao mesmo em que se alcança maior nível 

de atendimento das solicitações de materiais.  

Assim, pode-se verificar que a proposta para a gestão de materiais para a empresa mostra-se 

bem sucedida, e este sucesso, deve-se em grande parte à diferenciação do período entre 

revisões de estoque dos itens AZ, pois no modelo atual de gestão a empresa não possui uma 

classificação dos materiais e, desse modo, trata todos os itens de forma igual sendo um dos 

principais fatores para o estoque elevado dos depósitos N3. Isto confirma a necessidade de 

realizar a classificação dos itens para a definição da política de estoques.  

Pelos importantes resultados alcançados, sugere-se que a sistemática utilizada e apresentada 

neste artigo seja replicada para os demais depósitos da empresa, de modo a potencializar os 

ganhos financeiros, pela redução do nível de estoques e maior nível de atendimento, que 

auxilia o atendimento dos cronogramas de obras. 
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