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Abstract


This paper points out the main results reached during an investigation on inventory control systems in metal-mechanical small business from São Carlos, state of São Paulo, Brazil. 

The present work is part of a series of studies conducted by GEPE (Research Group in Small Business) from São Carlos Engineering School - University of São Paulo. These studies intend to describe and understand the Brazilian small business in order to propose methodologies and tools to enhance their excellence level.

The main results showed a tendency in using production planning and control systems (which involved inventory control systems) developed by the own small business’s employees. In general, these systems tended to be very informal. Visual methods for inventory control were also a strong tendency among the small business interviewed.
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1 - Introdução


Quando se fala em pequenas empresas, muitos pesquisadores ainda torcem o nariz. Acreditam eles que estas entidades são verdadeiras desorganizações onde o sucesso é uma função exclusiva da habilidade administrativa inerente a alguns empreendedores. Sendo assim, as paredes das pequenas empresas são freqüentemente vistas como impermeáveis a qualquer estudo que vise trazer eficiência ou racionalização. 

Por outro lado, existem aqueles que acreditam ser as pequenas empresas miniaturas de uma empresa de grande porte. Aplicam metodologias e ferramentas amplamente discutidas nos livros de Administração e Engenharia sem levar em conta que elas foram construídas especificamente para as grandes empresas. Logo, os resultados obtidos são na maioria das vezes diferentes do que se era esperado e a pequena empresa persiste como uma incógnita na cabeça daqueles que tentam compreendê-la e/ou melhorá-la.

O Grupo de Pesquisa em Pequenas Empresas (GEPE) da EESC-USP foi criado sob a crença de que a pequena empresa não é uma miniatura de empresas de grande porte. Acreditamos que a organização pequena empresa possui singularidades que devem ser investigadas e compreendidas. E que a formação de uma base de conhecimentos sólida sobre pequenas empresas é fundamental para que se possa propor metodologias e técnicas que, verdadeiramente, levem a pequena empresa brasileira a um nível sustentável de excelência global. Sob estes preceitos, vários projetos vêm sendo desenvolvidos ao longo dos anos. Este artigo apresenta resumidamente o trabalho de investigação, conduzido pelo primeiro autor sob a orientação do segundo, para identificar quais sistemas de controle de estoque estão sendo usados nas pequenas empresas do ramo metal-mecânico de São Carlos-SP. 

2 - Gerenciando os Estoques

Não importa o que está sendo armazenado como estoque, ou onde ele está posicionado na operação; ele existirá porque existe uma diferença de ritmo ou de taxa entre fornecimento e demanda. Se o fornecimento de qualquer item ocorresse exatamente quando fosse demandado, o item nunca seria estocado (SLACK et al, 1995).

Embora algumas empresas consigam exercer um certo tipo de controle sobre seus fornecedores, faz bem lembrar que em última instância a taxa de fornecimento está sempre relacionada à taxa de demanda, a qual não pode ser controlada na grande maioria dos casos. Desta forma, o gerenciamento dos estoques não se apresenta como uma tarefa simples. 

Na verdade, gerenciar os estoques de uma empresa de maneira eficiente requer a solução de um dilema. A falta de produtos em estoque pode levar à perda de vendas importantes ou ocasionar uma freqüente dilatação nos prazos de entrega terminando por depreciar a imagem da empresa, entre outras coisas. Por outro lado, a manutenção de elevados níveis de estoque empata capital que poderia estar sendo investido na empresa sob a forma de tecnologia ou marketing, por exemplo.  

Segundo Longenecker et al. (1997) tanto o controle de compras quanto o de estoque têm o mesmo objetivo geral: ter os bens certos nas quantidades certas e na hora e no local certos. Esse objetivo geral requer outras submetas mais específicas do controle de estoque:

· Garantia de Operações Contínuas;

· Vendas Máximas;

· Proteção de Ativos;

· Investimento Mínimo em Estoques.

Traçado esse objetivo geral, pode-se afirmar que sistemas de controle de estoque são essencialmente constituídos por regras de decisão sobre quanto pedir e quando pedir (FOGARTY et al., 1991).

3 - Demanda Independente vs. Demanda Dependente

Existem diversos fatores que podem influenciar na escolha do sistema de controle de estoque mais apropriado para um dado contexto. No entanto, o tipo de demanda (independente ou dependente) é sem dúvida o fator mais significativo. Fogarty et al. (1991) sumarizam abaixo estes dois padrões de demanda:

Demanda Independente
Estoques de distribuição (isto é, itens armazenados como bens acabados  para venda) e peças de reposição compradas por vários clientes diferentes usualmente experimentam uma demanda relativamente estável. Esta demanda, que pode ser afetada por tendências e efeitos sazonais, não depende da demanda por outros itens; sendo chamada demanda independente.

Demanda Dependente

 
Submontagens, componentes e matéria-prima têm uma demanda que é primeiramente dependente da demanda pelos produtos finais nos quais eles são usados. Se os produtos finais são fabricados intermitentemente em lotes, a demanda por estes itens é relativamente abrupta. Estes são itens de demanda dependente. Técnicas mais modernas de gerenciamento de estoque, como o MRP, devem ser usadas para esses itens.

Um ponto importante, lembrado por Monks (1985), diz respeito ao fato de que as demandas dependentes podem geralmente ser calculadas, ao passo que as demandas independentes em geral exigem algum tipo de previsão.

4 - Sistemas de Controle de Estoques

A revisão bibliográfica foi conduzida no sentido de identificar os sistemas de controle de estoque mais comuns encontrados na literatura. Como a literatura sobre controle de estoque na pequena empresa praticamente não existe, foi necessário recorrer à literatura voltada para as grandes empresas com o intuito de se construir um sistema de classificação racional que serviria como modelo de comparação quando o trabalho fosse levado a campo. 

A seguir, os sistemas de controle de estoque tradicionais são apresentados. Estes sistemas são bem utilizados quando aplicados a estoques de distribuição, ou seja, itens normalmente sujeitos a uma demanda independente. São eles:

4.1 - Sistema de Controle de Estoque Contínuo

Segundo Martins & Laugeni (1998), esse sistema bastante conhecido e utilizado tem sido denominado também sistema de estoque mínimo ou sistema do ponto de reposição e funciona basicamente da seguinte maneira: calcula-se um nível de estoque, OP, e quando o estoque do material alcança esse valor é emitida uma ordem para reposição do estoque na quantidade Q fixa ao longo do tempo recomeçando-se o ciclo. 

Essa quantidade normalmente é definida pelo modelo do Lote Econômico de Compra (LEC). O modelo LEC confronta o custo de manutenção dos estoques com o custo de colocação dos pedidos de forma a atingir o tamanho de lote ótimo que minimiza o custo total do inventário. 

A Figura 01 representa o funcionamento do sistema de controle de estoque contínuo:

Figura 01 - Sistema de Controle de Estoque Contínuo
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Fonte: Martins & Laugeni (1998).

4.2 - Sistema de Controle de Estoque Periódico

O estoque de um item controlado por este sistema é verificado periodicamente (por exemplo, uma vez por semana, uma vez por mês etc) quando é emitida uma ordem de reposição cuja quantidade é calculada pela diferença entre um valor máximo pré-determinado e o nível de estoque no momento da verificação. 

A figura a seguir ilustra o comportamento do sistema de controle de estoque periódico:
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Figura 02 - Sistema de Controle de Estoque Periódico

Fonte: Martins & Laugeni (1998).

A parir do início, após o período I, denominado intervalo de revisão, verifica-se que falta a quantidade Q1 para completar o estoque máximo M. Pede-se a reposição dessa quantidade Q1, que é entregue após decorrido o tempo de reposição L1, ocasião em que o estoque aumenta. Novamente, decorrido o prazo I, verifica-se que é necessária a quantidade Q2 para completar o estoque máximo M. Essa quantidade encomendada chega após decorrido o tempo L2, continuando-se o processo (MARTINS & LAUGENI, 1998).

4.3 - Sistemas Híbridos
A literatura consultada aponta a existência de sistemas híbridos, isto é, sistemas que combinam as características do sistema de reposição contínua com o sistema de reposição periódica de maneiras distintas.

4.4 - Material Requirements Planning  (MRP)

No passado, não se fazia distinção entre demanda independente e demanda dependente. Assim, o gerente de produção de um fábrica de automóveis não observava que a demanda de pneus na sua linha de produção era igual a demanda de automóveis (produtos acabados - demanda independente) multiplicada por cinco (4 pneus mais um estepe). Na verdade, ele devia ter esta noção mas acabava controlando tanto os pneus quanto o número de carros fabricados como se ambos fossem sujeitos a um padrão de demanda independente. Esse comportamento trazia naturalmente um efeito nocivo ao controle de estoques de itens cuja demanda poderia ser calculada (demanda dependente).

O avanço da ferramenta computacional foi significativo para o desenvolvimento de sistemas modernos que integravam as diversas tarefas envolvidas no planejamento e na programação da produção de uma fábrica. Naturalmente, uma destas tarefas é o gerenciamento dos estoques. 

O MRP (Material Requirements Planing, ou Planejamento das Necessidades de Materiais) e o MRPII (Manufacturing Resources Planing, ou Planejamento dos Recursos de Manufatura) são, quase que certamente, os Sistemas de Planejamento e Controle da Produção (SPCP) que mais têm sido implantados pelas empresas, ao redor do mundo, desde os anos 70. Estes sistemas de cálculo de necessidades têm por objetivo principal permitir o cumprimento dos prazos de entrega dos pedidos dos clientes com mínima formação de estoques, planejando as compras e a produção de itens componentes apenas nos momentos e nas quantidades necessárias, nem mais e nem menos, nem antes e nem depois (CORRÊA & GIANESI APUD CONTADOR, 1997).

Usando uma definição mais concisa, Slack et al. (1995) afirma que os sistemas de planejamento das necessidades de materiais (MRP) são sistemas de demanda dependente que calculam necessidades de materiais e planos de produção, de modo que atenda pedidos de venda previstos e conhecidos.  O autor ainda acrescenta a idéia de que o MRP ou MRP I é essencialmente voltado para o planejamento e controle da produção e estoques, em empresas de manufatura enquanto que o MRP II é a extensão desses conceitos a outras áreas da empresa.  

4.5 Just in Time (JIT) 

Os japoneses desenvolveram ainda uma filosofia de produção que atacava ferozmente o problema dos estoques. Segundo eles, os estoques mascaravam problemas graves de produção, de forma que deveriam ser eliminados. A idéia era sempre buscar a sincronia perfeita entre fornecimento e demanda de forma a eliminar ou minimizar radicalmente os níveis de estoque. Surgia o famoso just in time. 

O just in time (JIT) surgiu no Japão, nos meados da década de 70, sendo sua idéia básica e seu desenvolvimento creditados a Toyota Motor Company, a qual buscava um sistema de administração que pudesse coordenar a produção com a demanda específica de diferentes modelos e cores de veículos, com o mínimo atraso (CORRÊA & GIANESI APUD CONTADOR, 1997).

Ainda segundo os mesmos autores, o sistema de “puxar” a produção a partir da demanda, produzindo em cada estágio somente os itens necessários, nas quantidades necessárias e no momento necessário, ficou conhecido no Ocidente como o sistema Kanban. Esse nome é dado aos cartões utilizados para autorizar a produção e a movimentação de itens, ao longo do processo produtivo. Contudo, o JIT é muito mais do que uma técnica ou um conjunto de técnicas de administração da produção, sendo considerado uma completa “filosofia”, a qual inclui aspectos de administração de materiais, gestão da qualidade, arranjo físico, projeto do produto, organização do trabalho e gestão de recursos humanos.

O sistema de controle de estoque através de cartões (kanban), próprio do Sistema de Planejamento e Controle da Produção JIT, é conforme suas características bem aplicado para itens de demanda dependente, ou seja, num ambiente de fabricação.

4.6 - Sistema de Controle de Estoque Visual

O estoque de um item controlado por este sistema é verificado visualmente e de maneira informal de forma que uma ordem de reposição é emitida de acordo com o julgamento pessoal do(s) encarregado(s) pelo controle do estoque.

Levando ainda em conta a possível existência de sistemas de controles alternativos (outros) não listados acima e mesmo a ausência de controle, a seguinte classificação dos sistemas de controle de estoque foi proposta:

· Contínuo

· Periódico

· Híbrido

· MRP

· Just in Time / Kanban

· Visual

· Outros

· Ausência de Controle

5 - Pequenas Empresas 

A Indústria é o setor econômico mais relevante na Região de Governo de São Carlos (considerando-se todos os portes de empresas) respondendo por 47,4% dos empregados formais da região. As indústrias mais relevantes na região são a de máquinas e equipamentos (11,2 % dos empregos), alimentos e bebidas (8,3 %), extração de minerais não-metálicos  (5,8 %) e a indústria de móveis (5 %), têxtil (3,5 %) e da construção civil (2,5 %). Nas cinco primeiras, a participação relativa nos empregos da região é superior à média do Estado, denotando uma certa especialização desta região nestas indústrias específicas (SEBRAE, 1999).
Existe um aglomerado de pequenas e médias empresas de base tecnológica na cidade de São Carlos. As iniciativas começaram com a Universidade de São Paulo, com a Universidade Federal de São Carlos e com o Parque de Alta Tecnologia. São aproximadamente 400 empresas empregando 20000 pessoas, sendo dessas boa proporção de pequenas empresas, que trabalham com áreas de tecnologia como novos materiais, equipamentos industriais, automação, mecânica, óptica, mecânica de precisão e química. Muitas delas absorvem recursos humanos formados nas duas universidades da cidade (SPÄTH et al., 1993). 

As principais forças que fazem o pólo de São Carlos emergir são (SPÄTH et al., 1993):

· existência de alto número de pesquisadores, pelas universidades;

· presença de empreendedores;

· existência de tradicional parque industrial;

· consciência da relevância da universidade como fonte de novas tecnologias e para criação de novas firmas.

6 - Metodologia


A partir da revisão bibliográfica, foi elaborado um questionário cujo objetivo central era identificar quais sistemas de controle de estoque vinham sendo utilizados pelas pequenas empresas do ramo metal-mecânico de São Carlos - SP. Ficou decidido que este questionário seria preenchido pelo autor do artigo em visita as pequenas empresas, de forma a permitir a obtenção de informações relevantes que pudessem surgir durante a entrevista. Foram visitadas onze (11) pequenas empresas do ramo metal-mecânico de São Carlos - SP das quais nove (9) foram escolhidas para compor as estatísticas que são apresentadas nas seções posteriores.

7 - Resultados


Os resultados principais alcançados pelo projeto de iniciação científica que originou este artigo são apresentados abaixo sob o formato de gráficos. Estes gráficos mostram como as pequenas empresas entrevistadas controlam seus estoques para as seguintes categorias de itens:

· Matéria-Prima

· Partes Produzidas

· Partes Compradas

· Produtos em Processamento

· Produtos Acabados

· Materiais para Embalagem

· Suprimentos
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Figura 03 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados para Matéria-Prima

Figura 04 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados para Partes Produzidas
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Figura 05 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados para Partes Compradas 
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Figura 06 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados para Prd. em  Processamento 
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Figura 07 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados para Produtos Acabados
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Figura 08 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados p/ Materiais para Embalagem 
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Figura 09 – Sistemas de Controle de Estoque mais utilizados para Suprimentos 
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8 - Considerações Finais

Este projeto científico foi concebido em cima de um tópico específico: o controle de estoque nas pequenas empresas.

Embora distante de uma abordagem sistêmica, o trabalho realizado encontra o seu valor ao fornecer uma “fotografia  instantânea” de como as pequenas empresas do ramo metal-mecânico de São Carlos estão controlando os seus estoques. Uma tendência bem acentuada foi a utilização de programas de produção desenvolvidos pelos funcionários da própria pequena empresa (sistemas “caseiros”) como ferramenta para se determinar as necessidades de materiais e controlar o estoque. Outra tendência bastante presente nas pequenas empresas entrevistadas foi o controle de estoques pelo método visual. 

É possível que certos programas de produção sejam bem elaborados a ponto de permitir um bom controle das necessidades de materiais e do estoque. Entretanto, ao confrontarmos os problemas normalmente relatados por pequenas empresas no seu dia-a-dia constatamos que a realidade da pequena empresa, em geral, caminha longe disso. Assim, sistemas de programação que auxiliem os responsáveis pela produção, numa pequena empresa, a determinar suas necessidades de materiais e a controlar o estoque de maneira razoável devem ser desenvolvidos ou adaptados. Programas de treinamento e implementação podem ser coordenados por órgãos como o SEBRAE em convênio com Empresas Juniores, por exemplo. Já com relação ao controle de estoque visual, esta tendência deve ser amenizada principalmente quando se trata de itens-chave para a operação da produção. 

É fundamental para o desenvolvimento da indústria brasileira que se desmistifique a idéia de que o pequeno empresário é avesso a mudanças. Talvez a construção de um movimento sério, que envolva órgãos governamentais, pequenas empresas e organizações como o SEBRAE, SENAI, associações de empresas e universidades, possa ser o “empurrão” que a pequena empresa industrial brasileira precisa para se profissionalizar. Assim, serão construídas cadeias de suprimento robustas entre empresas de diversos portes, o que sem dúvida alavancaria significativamente a economia de nosso país.  
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