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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo aplicar a metodologia MASP para propor solucdes
voltadas a melhoria do controle de estoque em uma empresa do setor aquicola. A pesquisa foi
desenvolvida por meio de uma abordagem qualitativa, no formato de pesquisa-a¢éo, utilizando-
se de observacOes diretas, analise documental e entrevista semiestruturada aplicada a um
colaborador responsavel pelo recebimento de materiais. As informacdes foram registradas em
diario de campo e organizadas com apoio de planilhas de categorizacdo. Com base nesse
processo de coleta e anélise, foram identificadas falhas recorrentes no processo de conferéncia
de mercadorias, auséncia de padronizacao e inconsisténcias entre os registros fisicos e virtuais.
A partir das etapas do MASP, utilizaram-se ferramentas como o Diagrama de Ishikawa e o
5W2H, que contribuiram para a formulacdo de um plano de acdo adaptado a realidade
operacional da empresa. Os resultados alcangados demonstraram melhorias na rastreabilidade,
na responsabilidade operacional e na reducdo de divergéncias de estoque. A mensuracdo do
desempenho foi realizada por meio da comparacdo entre os relatorios internos de divergéncia
registrados antes e ap6s a implementacdo do plano de agdo, constatando-se uma reducdo das
falhas de 91,66% para 98,69%. Apesar das limitagcdes, como o curto periodo de aplicacdo e o
envolvimento de apenas um colaborador-chave, os resultados reforcam a aplicabilidade do
MASP em empresas fora do setor industrial tradicional. Recomenda-se a replicacdo da
metodologia em outros contextos organizacionais, com a inclusdo de novas métricas e a
ampliacdo do periodo de avaliagdo para analise de impactos quantitativos de médio e longo

prazo.

Palavras-chave: MASP; Controle de estoque; Aquicultura; Ferramentas da qualidade



ABSTRACT

This study aims to apply the MASP methodology (Method of Analysis and Problem Solving)
to propose solutions for improving inventory control in a company operating in the aquaculture
sector. The research followed a qualitative, action-research approach, using direct observation,
document analysis, and a semi-structured interview conducted with an employee responsible
for receiving materials. Data were recorded in a field journal and organized using
categorization spreadsheets. Based on this data collection and analysis process, recurring
failures were identified in the goods verification process, lack of standardization, and
inconsistencies between physical and digital records. Tools such as the Ishikawa Diagram and
5W2H were applied in the MASP framework to formulate an action plan tailored to the
company’s operational context. The results demonstrated improvements in traceability,
operational accountability, and reduction in inventory discrepancies. Performance was
measured through a comparative analysis of internal discrepancy reports before and after
implementation of the action plan, showing an improvement from 91.66% to 98.69% accuracy.
Despite some limitations, such as the short implementation period and the involvement of only
one key employee, the results reinforce the applicability of MASP in companies beyond the
traditional industrial sector. It is recommended that this methodology be replicated in other
organizational settings, with additional performance metrics and extended monitoring periods
to assess medium- and long-term quantitative impacts.

Keywords: MASP; Inventory control; Aquaculture; Quality tools
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1 INTRODUCAO
Neste capitulo serd apresentada uma contextualizacdo do tema sobre aplicacdo de

ferramentas da qualidade, os objetivos, geral e especificos, problematica, justificativa e a

estrutura do trabalho.

1.1 Contextualizacédo do Tema

A gestdo da qualidade emergiu como um diferencial competitivo a partir da
padronizacdo de processos e da busca pela reducdo de desperdicios. Inicialmente aplicada em
ambientes industriais, a qualidade evoluiu para uma abordagem organizacional ampla, capaz

de impactar positivamente todas as areas da empresa (Feiten; Coelho, 2019).

A consolidagdo dessa filosofia ocorreu com as contribuicbes de estudiosos como
Deming, Juran e Ishikawa, cujos métodos voltados & melhoria continua, a anélise de causas e

a eficiéncia operacional tornaram-se pilares da administragdo moderna (Juran; Defeo, 2015).

Essa evolucdo também se refletiu na forma como as empresas passaram a lidar com
seus recursos, especialmente no que diz respeito a gestdo de estoques. No contexto produtivo
atual, a gestdo eficiente de estoques representa uma das aplicagdes mais concretas da filosofia
da qualidade. Setores como a inddstria téxtil (Francisco; Carvalho, 2022) e a industria de
pescado (Netto, 2023) demonstram que, mesmo em realidades produtivas distintas, o controle
rigoroso de entradas, saidas e armazenagem de materiais esti diretamente relacionado a
melhoria dos processos internos, a reducdo de perdas e a capacidade de atendimento ao
mercado. Em ambas as experiéncias, o uso de ferramentas da qualidade como 0 MASP, o Ciclo
PDCA e o Diagrama de Causa e Efeito contribuiu para estruturar rotinas de controle e

planejamento mais eficazes, com foco na rastreabilidade e na redugéo de erros operacionais.

Nesse cenario, destaca-se a aquicultura, uma das atividades agroindustriais de maior
crescimento no Brasil. O estado do Rio Grande do Norte, oferecem condigdes favoraveis para
a criacdo intensiva de peixes e crustaceos, gerando renda e emprego em comunidades costeiras
(Pedroza Filho et. al., 2020).

Neste segmento, observa-se também o controle de estoques dentro da cadeia produtiva

aquicola adquire um papel critico. O fornecimento de ragdes, EPIs, insumos técnicos e



equipamentos para viveiros depende de processos logisticos bem definidos, sob risco de
desabastecimento, desperdicio ou impacto direto no ciclo produtivo.

Como destaca Ballou (2006), o controle de estoque é um elo vital para garantir que o

produto certo seja entregue no tempo certo e com o menor custo possivel.

Dessa forma, empresas que atuam com o fornecimento de insumos e equipamentos
especializados exercem um papel fundamental para garantir o crescimento sustentavel do setor.
A Empresa M (EME) é um exemplo representativo desse contexto. Ela se dedica a
comercializacdo de produtos voltados a aquicultura, incluindo ragdes, equipamentos para
viveiros, EPIs e outros suprimentos essenciais. Durante o estagio supervisionado realizado por
esta autora na referida empresa, foi possivel observar que, apesar de sua relevancia no setor, a
Empresa M enfrenta desafios significativos relacionados a gestdo de estoque, 0s quais

comprometem a fluidez dos processos logisticos e o atendimento as demandas do mercado.

Durante o diagndstico inicial, verificou-se a ocorréncia de divergéncias entre 0s
registros do sistema e os estoques fisicos, sobretudo nas segundas-feiras, reflexo da falta de
controle nas retiradas realizadas a noite. Diante desse cenéario, o presente trabalho propde a
aplicacdo do Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP), utilizando ferramentas da
qualidade para identificar as causas do problema e estruturar a¢6es corretivas que contribuam

para a melhoria do controle de estoque da empresa.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral

Identificar, classificar e priorizar as principais causas dos problemas de estoque de
uma empresa M de pequeno porte.

1.2.2 Objetivos Especificos
e Diagnosticar as principais falhas no controle do estoque e propor solucbes que
otimizem sua gestéo utilizando a ferramenta MASP.
e Elaborar um plano de a¢éo utilizando a ferramenta 5W2H;

e Auvaliar os resultados esperados com a implementacéo das agdes.



1.3 Problema

O controle de estoque € uma atividade estratégica para garantir a fluidez das operacoes
logisticas, a disponibilidade de produtos e a minimizacdo de perdas. Entretanto, muitas
organizacOes ainda enfrentam dificuldades devido a auséncia de ferramentas da qualidade que
permitam o tratamento estruturado das informagdes. Segundo Vargas (2022), a falta dessas
ferramentas resulta em dados inconsistentes e processos desarticulados, comprometendo a
comunicacgdo entre os setores e levando a decisfes baseadas em informacg6es incompletas ou

imprecisas.

Essas fragilidades gerenciais ndo se limitam aos registros, mas repercutem diretamente
no desempenho logistico e na reputacdo institucional. Conforme destaca Maruro (2023), 0 mau
gerenciamento de estoques pode provocar uma série de disfuncbes operacionais, como a
indisponibilidade de produtos, obsolescéncia, queda na qualidade dos insumos, atrasos nas
entregas e elevacdo dos custos. Tais falhas, além de comprometerem a eficiéncia dos processos
internos, afetam negativamente a relacdo com fornecedores e clientes, gerando impactos

concretos na imagem da organizacao.

Além disso, outro ponto critico frequentemente observado esta na persisténcia de
praticas ndo integradas e no uso de sistemas manuais de controle. Essa realidade torna o
processo mais vulneravel a erros humanos. Nesse sentido, Wynn e Kuhn (2021) apontam que
0 uso de métodos manuais para o controle de inventario em empresas manufatureiras
compromete severamente a eficiéncia operacional e impacta negativamente a gestao financeira.
Os autores demonstram que a auséncia de sistemas automatizados gera erros recorrentes, como

discrepancias nos registros de estoque, falhas na precificacéo e retrabalhos.

Reforgcando essa abordagem, os mesmos autores enfatizam que a utilizacéo de controles
manuais compromete a rastreabilidade, dificulta a visibilidade dos saldos disponiveis e reduz
a efetividade do controle operacional — elementos cruciais para a tomada de decisao agil e

segura.

Diante desse panorama, torna-se pertinente investigar de que forma a auséncia de
sistematizacédo e a falta de integracéo nas rotinas logisticas impactam a eficiéncia do controle
de estoques. Compreender essa relacdo € essencial para subsidiar melhorias gerenciais e propor

intervencgdes capazes de promover maior confiabilidade, rastreabilidade e eficacia operacional.



1.4 Justificativa

A escolha pela utilizacdo do MASP (Método de Analise e Solucdo de Problemas)
justifica-se por sua aplicabilidade préatica e por favorecer uma abordagem sistematica e
estruturada na identificacdo e tratamento de falhas nos processos organizacionais. Essa
metodologia contribui diretamente para o planejamento, a organizacdo e a execucao de ac0es
corretivas com maior precisao e efetividade, além de promover o raciocinio analitico por meio
de ferramentas gerenciais que viabilizam decisdes mais assertivas. Segundo Assis e Costa
Junior (2021), as ferramentas do MASP facilitam o processo de resolucdo de problemas e a
implementacdo de solucdes, fortalecendo o gerenciamento das agdes propostas e evitando a
recorréncia de falhas.

A aplicacdo do MASP tem se mostrado eficaz na identificacdo e correcdo de falhas em
processos produtivos. Um estudo de caso realizado por Zanchet de Lima et. al., (2023)
demonstrou a efetividade da integracdo do MASP na reducdo de solicitagdes de assisténcia
técnica em uma linha de producgéo. Com base na analise de falhas historicas e aplicacéo de 24
acOes corretivas estruturadas, a empresa obteve uma reducdo de 41% nas solicitacbes de
assisténcia e de 45% nos custos relacionados.

Estudos apontam que empresas novas no setor aquicola ainda enfrentam desafios na
adaptacdo as exigéncias de controle de qualidade e boas préaticas de fabricacdo, especialmente
no beneficiamento de produtos como o camardo. A falta de planejamento, falhas no manejo,
auséncia de plano direcionado ao beneficiamento e a necessidade de qualificacdo dos
operadores sdo entraves recorrentes. A implantacdo de sistemas organizados de autocontrole,
com registros e verificacdo de conformidades, é essencial para assegurar a qualidade do produto
e a seguranca do consumidor (Baiéo, 2022).

A aplicacdo parcial do MASP em uma panificadora de supermercado permitiu
identificar as principais causas de avarias nos produtos, com destaque para a categoria de bolos.
Apesar da limitagcdo no volume de dados e da aplicacdo de apenas quatro etapas do MASP, o
estudo demonstrou que a metodologia é eficaz na identificacdo de falhas e na proposicédo de

melhorias operacionais (Bezerra, 2024).



1.5 Estrutura do Trabalho

A estrutura deste trabalho esta organizada em cinco etapas fundamentais. Na etapa 1,
denominada introducdo, sdo apresentados os objetivos e a relevancia do estudo, na etapa 2 a
fundamentacéo tedrica constroi o alicerce do trabalho por meio da discussdo dos principais
conceitos e autores, a etapa 3, metodologia da pesquisa, descreve de maneira clara os métodos
e procedimentos adotados para a coleta e analise dos dados, na etapa 4, os resultados séo
apresentados e interpretados. Por fim, a etapa 5, as consideracgdes finais, destaca as conclusdes
do trabalho e propde diretrizes para novas investigacfes. A Figura 1 ilustra a estrutura do

trabalho.

Figura 1 - Estrutura do trabalho

ESTRTURA DO
TRABALHO

[ ]

REFENCIAL RESULTADOSE
TEORICO DISCUSSOES

l INTRODUGAO ‘ ‘ ’ ‘ METODOLOGIA ’ ‘ ’ ‘ CONCLUSAO ‘

Fonte: Autoria prdpria (2025).



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste topico serdo abordados os conceitos sobre a gestdo de estoque e as ferramentas

da qualidade presentes na pesquisa.

2.1 Gestdo de estoque

O conceito de estoque refere-se & acumulagdo de recursos materiais armazenados em
um sistema de transformacdo. Em determinados contextos, o termo também é empregado para
designar qualquer tipo de recurso mantido em reserva, conforme Silva (2020), ja segundo
Dandaro e Martello (2015), os estoques compreendem materiais e suprimentos que Sao
conservados por uma empresa ou instituicdo, com a finalidade de serem comercializados ou
utilizados como insumos no processo produtivo. Trata-se, portanto, de ativos vinculados a
atividade-fim da organizacdo, desempenhando papel estratégico na producdo ou na

comercializacdo de bens e servicos.

Os estoques consistem na consolidacdo de matérias-primas, componentes, materiais em
processo e produtos acabados, distribuidos estrategicamente ao longo dos canais de producao
e logistica das organizacdes. Ressalta-se que a gestdo eficiente desses ativos € crucial, pois 0s
estoques ndo apenas representam expressivas fontes de custos operacionais, mas também
demandam é&reas fisicas consideraveis para seu armazenamento, impactando diretamente a

produtividade e a competitividade empresarial (Ballou, 2006).

De acordo com Oliveira et al. (2016), os estoques funcionam como uma reserva
estratégica de recursos, assegurando que as empresas estejam aptas a suprir a demanda dos
consumidores, mesmo frente a oscilagbes sazonais, instabilidades de mercado ou eventuais
rupturas na cadeia de suprimentos. Um gerenciamento eficiente dos estoques confere maior
flexibilidade operacional, permitindo que a organizagdo se adapte de forma &gil as mudangas

nas condi¢des do mercado.

A gestdo de estoques constitui um pilar estratégico imprescindivel para qualquer
organizacdo, uma vez que esta intrinsecamente relacionada ao atendimento da demanda por
bens e servicos. A dindmica de vendas dos produtos pode apresentar variagdes significativas,
evidenciadas pelas flutuacbes sazonais e pelas datas comemorativas delineadas ao longo do

ano. Dessa forma, para assegurar o alinhamento entre a oferta e a demanda de mercado, torna-



se fundamental implementar préticas robustas de planejamento e controle de estoque,
promovendo, assim, eficiéncia operacional e vantagem competitiva (Souza et al., 2016).

Silva (2020) ressalta que os custos relacionados a manutencdo de estoques podem
alcancar entre 20% e 40% do seu valor ao ano. Mesmo com 0s avancos nas praticas de gestdo
de estoques, nos Estados Unidos da América (EUA), o investimento anual destinado a estoques
correspondeu a aproximadamente 10% do Produto Interno Bruto em 2001. O autor enfatiza
que a gestdo criteriosa dos niveis de estoque é uma medida economicamente racional e

indispensavel para a eficiéncia financeira das organizacdes.

Considerando que os estoques representam um dos principais geradores de custos,
torna-se imprescindivel manter seus niveis sob controle, sem comprometer as demandas
internas da organizag&o. Para alcangar esse equilibrio, é fundamental adotar critérios robustos
de apoio e gestdo, que permitam a tomada de decisdes estratégicas. Nesse sentido, identificar
o timing ideal para a reposi¢cdo de mercadorias, definir a quantidade 6tima de compra, realizar
a busca continua por condi¢des comerciais mais vantajosas e assegurar o cumprimento dos
niveis de seguranca e da exceléncia no atendimento ao cliente sdo medidas essenciais (Vieira,
2009).

Os estoques podem ser planejados, controlados e gerenciados tanto no ambito interno
da organizacdo englobando componentes, matérias-primas, produtos em processo e produtos
acabados, quanto de forma mais ampla, abrangendo toda a cadeia de suprimentos, desde a
origem das matérias-primas (atividade primaria) até a entrega ao consumidor final (Pacheco;
Marteletti; Silveira, 2020). Conforme Silva (2020), a gestdo de estoques consiste em encontrar
o0 equilibrio entre a disponibilidade de produtos ou servicos ao cliente e os custos envolvidos

no abastecimento, de modo a manter o nivel ideal de disponibilidade com eficiéncia econémica.

De acordo com Rigoleto, Pereira e Duran (2017), gerenciar estoques significa buscar
um equilibrio entre manter produtos ou servicos disponiveis para os clientes e controlar o0s
custos necessarios para garantir essa disponibilidade. Na gestdo de estoques, dois modelos
principais se destacam: o de estoque minimo e o de estoque maximo. Cada modelo tem seus
pontos positivos e negativos, e a escolha entre eles influencia diretamente a eficiéncia da

operacdo e os resultados financeiros da empresa (Berto; Beulke, 2017).

Almeida et al. (2017) explicam que o estoque minimo, também chamado de reserva, é

a quantidade mais baixa de itens mantidos em estoque para lidar com imprevistos, como atrasos



no fornecimento ou erros na previsdo de demanda. Esse tipo de estogque serve como protecao
para evitar a paralisacdo da producédo e problemas com a falta de produtos para os clientes. Ja
0 estoque maximo é formado pela soma do estoque minimo com a quantidade comprada em
cada pedido. Ele deve ser suficiente para suportar as variacbes normais do mercado, mas sem

exageros, pois estoques muito altos aumentam os custos de manutencao.

2.2 Gestdo da qualidade

A Gestdo da Qualidade, com base nas praticas modernas e acessiveis, assume uma
relevancia estratégica aléem da conformidade normativa. Conforme Soares, Camara e Souza
(2023), o Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) promove a padronizagdo de processos com
0 objetivo de gerar valor ao cliente e elevar a eficiéncia operacional continua. Essa abordagem
requer monitoramento persistente e a aplicacdo de ferramentas como PDCA, MASP e
indicadores de desempenho para consolidar a melhoria continua.

Segundo os autores, a implantagdo de um SGQ deve ser compreendida como um
processo de médio a longo prazo, que engloba definicédo de politicas da qualidade, engajamento
da alta direcdo e mensuracdo de resultados. Indicadores inteligentes auxiliam no
direcionamento das acdes e na avaliacdo de conformidade, alinhando a producéo eficiente a
cultura organizacional voltada a exceléncia.

O principal objetivo de um sistema de gestdo da qualidade é mitigar os riscos de ndo
conformidade com os requisitos dos clientes, promovendo uma melhoria na eficacia e
eficiéncia da organizacdo. 1sso, por sua vez, resulta na satisfacdo dos envolvidos no processo
Lobo (2020).

2.3 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade desempenham um papel essencial na identificacdo, analise
e solucéo de problemas organizacionais, sendo amplamente utilizadas para a melhoria continua
dos processos. Conforme apontam estudos na area, a aplicacdo dessas ferramentas deve estar
sempre associada a analise de dados concretos e fatos observados na pratica, de forma a garantir
que as decisbes tomadas estejam alinhadas com a realidade do processo (Lobo, 2020).

Conforme Toledo et al. (2012), as ferramentas da qualidade constituem-se em ativos
estratégicos que viabilizam a identificacdo de ndo conformidades, o monitoramento de
processos e a geracdo de oportunidades de melhoria continua nas organizacfes. Essas

ferramentas podem ser classificadas em trés grandes grupos: as basicas, as de planejamento e



analise avancada e aquelas voltadas & melhoria continua integrada a metodologias consolidadas
como PDCA e MASP. Neste trabalho serd aplicado as ferramentas voltadas a melhoria

continua.

2.2.1 MASP

No campo da gestdo da qualidade, uma das ferramentas usadas para ajudar os gestores
a resolver problemas é o0 MASP — Método de Analise e Solucéo de Problemas. Ele serve para
identificar as causas dos problemas e propor agdes para corrigi-los e evitad-los no futuro
(Fernandes et al., 2012).

O MASP é um método para resolver problemas de forma organizada. Ele € dividido em
etapas bem definidas que ajudam a escolher um problema, analisar suas causas, planejar e
aplicar solucdes, verificar se as solugdes funcionam e aprender com todo 0 processo. Esse
método mostra como o problema deve ser resolvido, ou seja, oferece um caminho a seguir, e
ndo apenas uma descricdo do que foi feito. No geral, os métodos de analise e solucédo de
problemas, como o MASP, séo usados para entender melhor um problema, descobrir suas
causas e tomar atitudes para resolver completamente a situagéo (Oribe, 2022).

De acordo com Campos (2004), o MASP é composto por oito etapas bem definidas,
que conduzem a analise de um problema de forma estruturada e orientada a acdo. Cada fase
tem como foco aprofundar o entendimento do problema e permitir que solucdes eficazes sejam
aplicadas com base em dados reais:

e Identificacdo do problema: Nesta primeira etapa, é necessario definir o problema que
sera analisado, justificando sua escolha com base nas perdas causadas e nos beneficios
esperados com a sua resolucao.

e Observacdo: Busca-se levantar o maior numero possivel de dados e informacdes
relacionadas ao problema, analisando-o sob diferentes perspectivas como tempo, local,
tipo e frequéncia. Quanto mais aprofundada for essa observagdo, mais eficaz sera o
processo de resolucéo posterior.

e Analise: O objetivo é identificar as causas principais que geram o problema. Para isso,
costuma-se utilizar a técnica dos 5 Porqués, que auxilia a aprofundar cada causa
apontada até se chegar a causa raiz do desvio. Neste trabalho foi utilizado a ferramenta
Diagrama de Ishikawa.

e Plano de agdo: Apo6s a confirmacdo das causas fundamentais, sdo definidas agdes
especificas para elimina-las. Esse plano inclui prazos, responsaveis, custos e metas a

serem alcancadas, garantindo uma estrutura organizada para aplicacdo das solucdes.



Execucdo: Nessa fase, o plano de acéo é colocado em pratica. E importante garantir a
capacitacdo das pessoas envolvidas e o repasse claro das informagdes para que todos
compreendam as mudancas e saibam executa-las corretamente.

Verificacdo: Consiste na comparacao entre os resultados obtidos antes e depois da
execucdo das acOes corretivas. Avalia-se se houve melhora no desempenho, reducéo de
falhas e se as metas definidas foram alcancadas. Caso os problemas persistam, um novo
ciclo do MASP podera ser iniciado.

Padronizacdo: As melhorias bem-sucedidas devem ser transformadas em
procedimentos operacionais padronizados. Isso evita que 0s erros anteriores voltem a
ocorrer e garante que o novo método seja adotado de forma uniforme por todos os
envolvidos.

Concluséo: Finaliza-se o ciclo avaliando se o problema foi de fato resolvido e se 0s
resultados superaram as expectativas. Também é o momento de documentar
aprendizados e oportunidades de melhoria, que poderdo servir de base para outras

situacOes semelhantes.

A Figura 2 ilustra as etapas do MASP:

Figura 2 — Etapas do MASP

PDCA | FLUXOGRAMA FASE DO MASP OBJETIVO
1 Identificag3o do problema | Definir o problema e verificar sua importancia.
>~ 2 Observacio Investigar as caracteristicas do problema
P *
3 Analise Descobrir as causas fundamentais
=
4 Plano de Agdo Conceber um plano para as causas fundamentais.
v
D \ S Execugdo Aplicar o plano para bloquear as causas.
] *
| = =
\ 6 Verificacdao Verificar se o blogueio foi efetivo
C v
’ Bloqueio fol efetivo?
=
-7 Padronizagio Prevenir contra o reaparecimento do problema
A *
(8 Conclusdo Recapitular o0 processo de solugdo de problemas para trabalhos futuros.

Fonte: Adaptado de (CAMPOS, 1994).

2.2.2 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa é uma ferramenta pratica e visual que auxilia na identificacéo

e ilustracéo das causas que influenciam os problemas detectados, permitindo, assim, identificar

os fatores que comprometem a eficiéncia e a integridade do processo de gestdo do estoque. No

intuito de avaliacdo da qualidade em um processo organizacional, a anélise é representada




por categorias, de acordo com os 6 M 's, referentes a materiais, maquina, método, meio

ambiente, mao de obra e medida (Miguel, 2006). Conforme a Figura 2:

Figura 2 - Diagrama de causa e efeito

MAQUINAS
MAO DE
I METODOS OBRA
I MATERIAIS
MEDIDAS
MEIO
AMBIENTE

Fonte: Adaptado de Miguel (2006).

2.2.35W2H

A ferramenta 5W2H tem aplicacdo estratégica na implementacédo de planos de acdo.
Desenvolvida no Japdo do poés-guerra, ela foi idealizada por profissionais da inddstria
automobilistica para aprimorar a etapa de planejamento do PDCA (Aradjo, 2019). Por sua
simplicidade e objetividade, essa metodologia é amplamente utilizada em diversos segmentos
da gestdo, tais como administracdo de projetos, analise e elaboracdo de planos de negdcios, e
na definicdo de estratégias (Grosbelli, 2014).

A estrutura do 5W2H baseia-se em sete questionamentos essenciais: "What", que define
0 que sera feito; "Why", que esclarece por que sera realizado; "Where", que determina onde
ocorrera; "When", que indica 0 momento em que sera executado; "Who", que especifica por
quem sera realizado; "How", que descreve como a agdo serd implementada; e "How much",

que estabelece o custo envolvido (Aradjo, 2019).

2.2.4 Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto é uma das sete ferramentas da qualidade mais utilizadas na gestao
de processos e na tomada de decisdes em ambientes organizacionais. Baseado no principio
80/20, proposto por Vilfredo Pareto, 0 método parte da premissa de que aproximadamente 80%

dos efeitos advém de apenas 20% das causas (Slack et al., 2002). Essa ferramenta tem por



objetivo identificar e priorizar os problemas mais significativos, permitindo que a organizagéo
direcione esforgos corretivos de forma mais eficiente e estratégica.

Sua representacdo grafica é composta por um grafico de barras em ordem decrescente,
que demonstra a frequéncia ou o impacto de cada causa observada, e uma linha acumulada que
mostra a contribuicdo percentual de cada item para o problema total. De acordo com Santos et
al. (2020), o Diagrama de Pareto € particularmente eficaz na identificacdo de desperdicios,
falhas recorrentes e gargalos produtivos, sendo utilizado em diferentes &reas, como controle de
qualidade, estoques, manutencéo e atendimento ao cliente.

Segundo Slack et al (200) a aplicacéo inicia-se com o levantamento dos dados relativos
as ocorréncias observadas, que sao classificados por categorias conforme a natureza do
problema. Em seguida, realiza-se a tabulacdo das informacgdes, calculando-se a frequéncia
absoluta e relativa de cada causa, bem como a porcentagem acumulada. Com esses dados,
constrdi-se um grafico de barras em que as causas sdo dispostas em ordem decrescente de
frequéncia, acompanhado de uma linha que representa a porcentagem acumulada. A analise
visual desse grafico possibilita identificar a curva caracteristica do principio 80/20, segundo o
qual cerca de 80% dos efeitos negativos sdo gerados por aproximadamente 20% das causas. A
partir dessa visualizacdo, a organizacdo pode concentrar esforcos e recursos nas causas mais
impactantes, aumentando a eficacia das a¢des de melhoria. O uso dessa ferramenta também
favorece a integracdo com outras metodologias, como o Diagrama de Ishikawa e 0 MASP,

oferecendo suporte para a analise e solucdo estruturada de problemas.



3 METODOLOGIA

Nesta secdo, sdo apresentados os topicos de Classificacdo da pesquisa (3.1) e Etapas da
pesquisa (3.2).

3.1 Classificacdo da pesquisa

O presente trabalho adota uma abordagem metodoldgica dedutivista, configurando-se
como uma pesquisa de natureza aplicada com enfoque qualitativo. Inicialmente, a revisdo da
literatura concentra esforcos na analise das teorias e praticas relacionadas a aplicacdo de
ferramentas da qualidade para o controle do estoque, fundamentando o estudo com base em
autores que investigam a gestéo de processos e a identificacao de falhas.

A natureza dedutiva desta abordagem se expressa na transicdo dos conhecimentos
tedricos para a formulacdo de hipdteses especificas sobre as deficiéncias no controle do
estoque, possibilitando a validagdo ou refutacdo dessas proposi¢Ges por meio da analise dos
dados coletados, conforme defendido por Martins et al. (2013).

Optou-se pela abordagem qualitativa com o intuito de aprofundar a compreensdo das
percepcOes e experiéncias dos gestores e dos profissionais envolvidos no processo de controle
do estoque, privilegiando a andlise interpretativa dos dados em detrimento da mera
quantificacdo de variaveis (Miguel, 2018). Dessa forma, o trabalho busca descrever
detalhadamente as caracteristicas dos problemas identificados e estabelecer relacdes entre as
varidveis que influenciam o desempenho do controle do estoque, conforme os preceitos das
pesquisas descritivas (Gil, 2002).

No que diz respeito a0 método de pesquisa, este estudo utiliza a pesquisa-acdo, uma
abordagem colaborativa e pratica que permite ao pesquisador participar ativamente do
ambiente organizacional para identificar, analisar e solucionar os problemas de controle do
estoque. Essa metodologia facilita a implementacdo de intervencdes voltadas a melhoria
continua dos processos, conforme sugerido por Thiollent (2007). Pode-se ilustrar a

classificacdo da pesquisa na Figura 3:



Figura 3 - Classificacdo da pesquisa
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Fonte: Autoria propria (2025).

3.2 Procedimento da pesquisa

O método de pesquisa aplicado neste trabalho foi estruturado com base no ciclo do
Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP), utilizando ferramentas da qualidade como

o Diagrama de Ishikawa e o plano de a¢do 5W2H.

A primeira etapa da pesquisa consistiu em uma revisdo bibliogréafica, com foco na
aplicacdo de ferramentas da qualidade no controle de estoque. Foram utilizadas bases
académicas reconhecidas, como Web of Science, Google Académico ¢ a plataforma “Minha

Biblioteca”, com o0s descritores “controle de estoque”, “ferramentas da qualidade” e “MASP”.

A empresa foi selecionada em razéo do vinculo da autora como estagiaria no periodo,
0 que favoreceu o acesso as informagdes internas e a observacgdo direta das rotinas operacionais.
Durante o periodo de janeiro a julho de 2025, foram realizadas observagdes de campo in loco,
anotacOes sisteméticas da rotina, anélise de documentos internos (relatorios de estoque e
planilhas de controle), além de entrevista com os colaboradores responsaveis pela gestdo e
retirada de materiais. A seguir, apresenta-se o desdobramento das etapas do MASP conforme
aplicado na empresa:

e Etapa 1 - Identificacdo do problema: Com base na andlise dos relatorios de estoque
referentes ao periodo de janeiro a maio de 2025, foram detectadas recorrentes

divergéncias entre o estoque fisico e o0s registros no sistema. A organizacdo desses



dados em planilhas do Excel permitiu mapear as inconsisténcias, especialmente nas
segundas-feiras, as quais estdo associadas a auséncia de controle formal nas retiradas
realizadas fora do horério administrativo. Além disso, foi realizada uma modelagem
dos processos Conferéncia de Estoque e Recebimento de Mercadorias com o objetivo
de documentar o fluxo atual e identificar ineficiéncias no processo. Para isso, utilizou-
se um aplicativo especializado na elaboracdo de mapas de processo chamado Bizagi
Modeler. Esse aplicativo foi adotado no seguir os padroes da BPMN - Business Process
Model and Notation, por possuir uma configuracdo simples e ser gratuito. Os simbolos
do Bizagi Modeler que foram utilizados neste trabalho e suas respectivas notacées estao

descritos no Quadro 1:

Quadro 1 - Simbologia utilizada pelo Bizagi Modeler

Operagéo Descricéo Notacéo
Evento de Indica que um determinado processo foi iniciado. o

inicio

Tarefa E uma atividade dentro de um fluxo de processo. E usado

quando o trabalho no processo ndo pode ser dividido em |
um nivel de detalhe.

Decisdes Como divergéncia: é utilizado para criar caminhos B
(Gateway) alternativos para o processo, mas apenas um € escolhido.

Convergéncia: usado para convergir caminhos
alternativos.

Sequéncia E uma subdivis&o dentro do processo. E usada para =
do fluxo diferenciar elementos com func¢des internas como ki
departamentos. Representa areas funcionais que podem
ser responsaveis por tarefas.
Raia E uma subdivis&o dentro do processo. E usada para
diferenciar elementos com func¢des internas como
departamentos. Representa reas funcionais que podem
ser responsaveis por tarefas.
Evento de Indica onde o processo terminar. O -
fim

Fonte: Adaptado de Bizagi Modeler (2025).

e Etapa 2 — Observacdo: Foram realizados registros de campo com base na rotina
operacional, aliados a entrevistas com os envolvidos. Essa fase permitiu levantar
informacdes detalhadas sobre o processo de movimentacdo de materiais, horarios de

maior vulnerabilidade, falhas no registro e pontos criticos de controle.



Etapa 3 — Analise: Com base nas informac@es coletadas, elaborou-se um Diagrama de
Ishikawa (Miguel, 2006), categorizando as possiveis causas do problema em fatores
COMO pessoas, processos, métodos, materiais e ambiente.

Etapa 4 — Plano de acdo: Apo0s a identificacdo das causas raizes, foi elaborado um
plano de acdo estruturado pela metodologia 5W2H, detalhando o que sera feito, por
quem, quando, onde, porqué, como e com quais recursos.

Etapa 5 — Execugdo: As acOes definidas no plano foram implementadas com o
envolvimento dos colaboradores da empresa. A autora acompanhou diretamente a
execucdo das medidas, orientando os responsaveis quanto a aplicacéo correta das novas
rotinas. Houve comunicacdo formal das mudancas adotadas, sensibilizagdo dos
envolvidos e ajustes operacionais no setor de estoque.

Etapa 6 — Verificacdo: Apos a implementacdo das melhorias propostas, realizou-se
uma nova coleta de dados com foco na analise da acuracidade dos estoques. Neste
trabalho, o Diagrama de Pareto foi utilizado com base nos dados extraidos do sistema
Bling da Empresa M, para classificar os produtos com maior valor de movimentagéo
entre janeiro e julho de 2025. A partir da comparacéo entre o saldo fisico e o saldo
registrado no sistema para esse item especifico, foi possivel calcular o indice de
acuracidade e, assim, mensurar de forma objetiva os efeitos das intervenc¢des realizadas
No processo.

Etapa 7 — Padronizagdo: As melhorias implementadas foram consolidadas por meio
da elaboracdo de um Procedimento Operacional Padrdo (POP) referente ao processo de
recebimento de materiais. Além disso, foram adotados trés instrumentos de apoio: um
checklist diario no caderno de ocorréncias, com registros por turno das movimentacdes
de estoque e assinatura do responsavel; a definicdo de turnos fixos de colaboradores
para garantir rastreabilidade; e uma planilha de previsdo de consumo semanal, baseada
na média histdrica, para subsidiar o planejamento de compras.

Etapa 8 — Concluséo: A ultima etapa do ciclo MASP compreendeu a avaliagdo dos
resultados obtidos ap6s a implementacéo do plano de acdo. Para medir os efeitos das
intervengdes propostas, optou-se pela realizagdo de entrevistas com os colaboradores
diretamente envolvidos no processo de controle de estoque, a fim de captar percepgdes

qualitativas que refletissem as mudangas ocorridas.



4 RESULTADOS E DISCUSSOES DA PESQUISA
Este topico apresenta os resultados da pesquisa, abordando a empresa analisada e a
aplicacdo pratica das etapas do MASP, desde a identificacdo do problema até as acdes de

melhoria implementadas.

4.1 Sobre a empresa “M (EME )”

A Empresa M (EME) é especializada na comercializacdo de produtos e suprimentos
para o setor de aquicultura, estando sediada na cidade de Pendéncias, no Rio Grande do Norte.
Com uma ampla variedade de itens que incluem equipamentos para viveiros, racfes entre
outros. Essa variedade de produtos contribui para o aprimoramento da gestdo e para o

fortalecimento dos processos de producdo no segmento, conforme mostra 0 Quadro 2:

Quadro 2 - Categorias de produtos da empresa M

Categoria

Ragdes e insumos

nutricionais

Equipamentos e acessorios

de cultivo

Equipamentos de
monitoramento e controle

da qualidade da agua

Produtos quimicos e

tratamentos

Produtos Representativos

Produtos destinados a
alimentacéo de organismos

aquéticos

Materiais utilizados
diretamente no cultivo,
suporte e operagéo da

aquicultura

Instrumentos de controle de

parametros fisico-quimicos

Substancias para correcao e
tratamento da agua ou do
ambiente

Exemplos

Racdo Aquavita 30, Aquavita 35, Aquavita
Premium 40 I/11, Nutrigen PL10 e PL20,
BM Pro, Melaco de Cana

Bandejas, Virolas, Telas
(Mosquiteiro/Industrial), Corddo Seda,

Monobloco, Balatas, Remo, Panagem

Oximetro, Medidor de PH, Salindmetro,
Refratbmetro, Medidor de Amonia, Sonda

para DO, Balangas

Cloro (hipoclorito 65%), Metabissulfito,
Saponina, Peréxido, Catalisador, Bactinil,
Fosfato Monoam®onico



Equipamentos de protecéo , L .
. o Oculos (cinza/incolor), Botas PVC (diversos
EPIs e itens de seguranca individual e seguranca para .
modelos), Botinas, Touca Balaclava, Luvas
operadores

) B Maquinas que promovem a )
Equipamentos de aeragao e ) y ) y Aerador Chafariz, Bomba de Extrator,
) B oxigenagdo ou movimentagdo ) ) o
circulagéo ] Bomba de Oleo Diesel Elétrica
da agua

Caiaque, Lanternas, Varal de luz, Lanterna
) ) Produtos avulsos de uso
Equipamentos diversos de cabega, Garra com corda, Cabo para
complementar 3
oximetro

Fonte: Autoria propria (2025).

A EME presta servigos tanto para grandes empresas quanto para pequenas empresas,
abrangendo diversas localidades do estado, como Alto do Rodrigues, Macau, Afonso Bezerra,
Carnalbas e Guamaré. Essa atuacdo estratégica evidencia 0 compromisso da empresa em
fornecer ndo apenas produtos de alta qualidade, mas também um suporte técnico especializado
que fortalece a integracdo dos processos e impulsiona a competitividade dos negécios.

No contexto do setor aquicola, que é essencial para o desenvolvimento econémico da
regido (especialmente em Pendéncias, conhecida como a "cidade do camaréo™), a demanda por

solugdes que elevem a produtividade e a eficiéncia tem crescido de forma consistente.

4.2 Método de andlise e solucdo de problemas (MASP)

Diante das divergéncias do estoque, identificou-se a necessidade de adotar uma
abordagem sistematica para investigar as causas. Foi escolhido o MASP, uma metodologia
consagrada da qualidade que permite o tratamento estruturado de problemas operacionais com

base em dados e evidéncias.

4.2.1 ldentificacio do problema
A Empresa M possui uma rotina estruturada para a movimentacdo dos materiais que
transitam em seu estoque. As atividades ocorrem em um armazem proprio, com setores

definidos para entrada, armazenagem e separacdo dos produtos. O horéario de funcionamento €



das 7h as 17h, de segunda a sdbado, e a equipe é composta por um almoxarife, dois auxiliares,
um responsavel técnico e a geréncia.

Mesmo com a utilizacdo do sistema Bling, que permite gerar relatérios detalhados de
saldo e anélise de giro dos produtos, foi possivel observar, durante 0 acompanhamento in loco,
que o processo de conferéncia e controle de estoque apresentou falhas. Abaixo, a Figura 4

representa as etapas atualmente seguidas para verificar a acuracidade dos registros:

Figura 4 - Conferéncia de Estoque

A

Sistema Bling

Gerar relatério
de estoque no
sistema

Administrativo

Imprimir Arquivar
P Entregar at
relatério de relatério na o
relatorio a0 »
saldo de pasta de
almoxarifado A
estoque conferéncia

Fim da conferéncia

Inicio da conferéncia
semanal

Conferir item Nao'/ Sim T

por item no | » > p| Suzndojonde

Sl N 'l com quem saiu
v o item

Ha itens em falta?

Conferéncia Semanal de Estoque
Almoxarifado

Lancar saida do
produto no

sistema

Vendas

Fonte: Autoria propria (2025).

Apesar de parecer um procedimento adequado, observou-se que nem sempre 0 passo 1
(lancar pedidos no sistema) é realizado imediatamente apds a saida do material, principalmente
nos turnos noturnos. Isso gera atrasos no lancamento no ERP e, consequentemente,
divergéncias entre o estoque fisico e o virtual.

Além disso, no recebimento de insumos, o0 processo também carece de controle mais

rigoroso. A Figura 5 detalha as etapas executadas:



Figura 5 - Recebimento de Mercadorias
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Fonte: Autoria propria (2025).

Durante o acompanhamento, verificou-se que o langamento no sistema (etapa 7) nem
sempre ocorre no mesmo dia da entrega, e, em alguns casos, 0 armazenamento acontece antes
da conferéncia formal dos itens. Essas lacunas foram especialmente perceptiveis ao comparar
os dados do sistema com os saldos fisicos registrados manualmente, como mostrado na Figura
6.

Figura 6 - Analise de divergéncia entre estoques



Fonte: Dados da pesquisa (2025).

Durante a fase de diagndstico foi realizada uma analise do controle de estoque da
empresa M. A Figura 6 apresenta um relatorio de estoque que é utilizado nesse processo, onde
estdo listados diversos insumos e materiais essenciais para a operacao da fazenda. Ainda na
Figura 6, 0s numeros impressos correspondem as quantidades registradas no sistema
informatizado de controle de estoque, enquanto os valores anotados a mdo (em caneta)
representam os dados coletados na conferéncia fisica dos itens armazenados.

4.2.2 Observacao do problema

Para compreender a gravidade e extensdo do problema de divergéncia entre o estoque
fisico e o sistema, foi necessario selecionar um produto representativo da operacdo da empresa.
Com base nas informac6es de movimentacdo de estoque entre 0s meses de janeiro a julho de



2025, foi elaborado o Gréfico de Pareto, que evidencia os produtos com maior valor de saida

acumulado no periodo.

A partir da analise, observou-se que, de um total de 92 produtos comercializados, os 10

itens com maior rotatividade foram responsaveis por mais de 90% do valor total movimentado

no estoque. Essa concentracdo segue o principio de Pareto (80/20), no qual poucos itens

respondem pela maior parte dos resultados da empresa. Os produtos estdo listados abaixo no

Quadro 3, em ordem decrescente de valor acumulado de saida:

Ordem

10

Quadro 3 - Concentracdo dos produtos

Produto Valor de Giro (R$)
Racdo Aquavita 30 665.000
Cloro Hipoclorito 65% 45kg 120.000
Racédo Aquavita 35 80.000
Uréia Saco 25kg 18.000
Virola para Bandeja Grande 12.000
Tela Industrial 10.000
Tela Mosquiteiro 8.500
Bandejas Grande 7.800
Oculos Cinza 6.500
Oculos Incolor 5.900

Fonte: Autoria prdpria (2025).

Diante dessa concentracao, a Racdo Aquavita 30 foi escolhida como foco da analise por

apresentar o maior volume financeiro de saida dentre todos os produtos no periodo analisado.

Para compreender a gravidade e extensdo do problema de divergéncia entre o estoque fisico e

0 sistema, foi necessario selecionar um produto representativo da operacdo da empresa. Com



base nas informacdes de movimentacdo de estoque entre os meses de janeiro a julho de 2025,
foi elaborado o Gréafico de Pareto, que evidencia os produtos com maior valor de saida
acumulado no periodo. O grafico mostra que a ragdo ‘Aquavita 30’ corresponde sozinha a
aproximadamente 55% do valor total movimentado, sendo, portanto, o item mais critico e

representativo da operacdo da empresa, conforme ilustrado na Figura 7:

Figura 7 - Gréfico de Pareto

Grafico de Pareto - Produtos com Maior Circulacao
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Fonte: Dados da pesquisa (2025).

A partir dessa analise, torna-se justificavel que o foco do estudo se concentre nesse
produto, considerando sua alta rotatividade, impacto financeiro relevante e importancia
estratégica. A planilha analisada apresenta dados registrados entre 0s meses de janeiro e maio
de 2025, demonstrando uma variacao significativa entre os valores do estoque real (verificado
fisicamente) e os valores informados no sistema. Em datas como 05/05/2025, por exemplo, o
sistema apontava 135 unidades, enquanto o estoque real era de apenas 39 unidades,
evidenciando uma diferenca de 96 unidades a mais no sistema. Ja em 28/04/2025, o sistema
indicava uma quantidade negativa de -22 unidades, o que revela erros graves de lancamento ou
falta de atualizagéo nas saidas, visto que o controle informatizado ndo deveria permitir registros
negativos, conforme o Quadro 4:

Quadro 4 - Andlise de discrepancia entre estoques (Ragcdo Aquavita 30)

-100

-80

- 60

-40

-20

Participacédo Acumulada (%)



Data Estoque Estoque A= Estoque

fisico virtual fisico—Estoque virtual
20/01/2025 47 47 0
21/01/2025 47 47 0
27/01/2025 47 47 0
31/01/2025 30 47 -17
03/02/2025 0 35 -35
10/02/2025 0 9 -9
11/02/2025 0 -6 6
17/02/2025 0 0 0
24/02/2025 116 116 0
04/03/2025 72 92 -20
18/03/2025 33 33 0
19/03/2025 23 23 0
24/03/2025 24 32 -8
31/03/2025 30 67 -37
14/04/2025 56 75 -19
22/04/2025 117 115 2
28/04/2025 1 -22 33
05/05/2025 39 135 -96
13/05/2025 55 70 -15

Fonte: Autoria Propria (2025).

Esse padrdo de divergéncia se repete ao longo dos registros analisados, com
discrepancias constantes, em alguns momentos com valores zerados ou negativos no sistema,
mesmo havendo estoque fisico disponivel, e em outros, com o sistema indicando quantidades
muito acima do real.

Essas observacdes apontam falhas na gestéo do estoque, especialmente no que se refere
a conferéncia de entrada e saida de materiais, atualizacdo dos registros e comunicacéo entre 0s
setores responsaveis. Os dados coletados reforcam a necessidade de aprofundamento na anélise
das causas do problema, o que sera feito na proxima etapa, por meio da aplicacdo do diagrama

de Ishikawa.



4.2.3 Andlise do problema

Com base nos dados levantados na etapa anterior e visando aprofundar a compreensao
das causas da divergéncia entre o estoque fisico e o0 estoque registrado no sistema, foi aplicada
a ferramenta da qualidade conhecida como Diagrama de Ishikawa (ou diagrama de causa e
efeito). Esse instrumento permite a visualizagdo estruturada dos fatores que podem estar
contribuindo para o problema identificado, categorizando-os em seis grandes grupos: Métodos,

Materiais, Maquinas, Medidas, Mo de Obra e Meio Ambiente, conforme a Figura 8:



Figura 8 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Autoria Propria (2025).



No que se refere aos ‘Métodos’, observou-se a auséncia de um checklist diario que
possibilitasse 0 acompanhamento rotineiro da entrada e saida de produtos. Além disso, ndo ha
conferéncia sistematica dos produtos ao final de cada expediente, o que favorece a acumulacéo
de erros ao longo dos dias. Outro ponto critico € a inexisténcia de conferéncia dupla, ou seja,
uma checagem cruzada entre o sistema digital e os registros manuais, pratica que poderia
identificar e corrigir inconsisténcias em tempo real.

Nos ‘Materiais’, a variedade de tipos de ra¢do (como ragdo inicial, de crescimento e
outras categorias especificas) tem gerado confuséo na hora do controle, principalmente quando
a diferenciacao visual entre as embalagens néo é clara. Esse fator é agravado por um ambiente
de armazenamento desorganizado, onde os itens ndo estdo dispostos de forma ldgica ou
padronizada, dificultando a conferéncia e a contagem precisa dos produtos.

Quanto as ‘Maquinas’, a principal causa esta no uso de ferramentas inadequadas para o
controle de estoque, como anotacdes em papel, que além de estarem sujeitas a extravios e
rasuras, nao sdo integradas ao sistema digital da empresa, o que dificulta a atualizacdo em
tempo real e compromete a confiabilidade dos dados.

Nas ‘Medidas’ foi identificado que a empresa ndo possui previsoes de vendas definidas,
0 que torna o controle de consumo e reposicao de insumos impreciso. A falta de padronizagédo
nos processos de entrada e saida de estoque também contribui significativamente para o
problema, ja que cada colaborador pode executar a atividade de maneira diferente, gerando
registros inconsistentes.

Na causa ‘Mao de obra’, foi constatado que diferentes funcionarios realizam o despacho
dos produtos em dias distintos, sem que haja uma coordenacdo clara ou comunicagédo
estruturada entre eles. Isso acarreta falhas na passagem de informagdes e na continuidade do
controle, principalmente quando ndo ha um responsavel fixo ou processo documentado, a falta
de comunicacdo entre os colaboradores impede que ajustes ou corre¢fes sejam feitos com
agilidade, perpetuando os erros.

Por fim, no que se refere ao ‘Meio ambiente’, percebe-se que o espago fisico destinado
ao armazenamento dos produtos ndo favorece o controle eficiente, tanto por ser desorganizado
quanto por ndo dispor de estrutura adequada para identificacéo visual dos itens (como etiquetas,
divisorias ou prateleiras especificas).

No processo de analise das inconsisténcias entre o estoque fisico e 0 estoque sistematico
da fazenda aquicola, as causas foram classificadas em duas categorias: “muito provavel” e
“pouco provavel”. As causas “mais provaveis” foram aquelas que, com base nos dados

levantados durante a verificacdo e na experiéncia pratica dos colaboradores envolvidos na



rotina de controle, apresentaram alta chance de ocorréncia e forte impacto direto nas

divergéncias de estoque.

Ja as causas classificadas como “pouco provaveis” referem-se a fatores que, apesar de

poderem contribuir de forma indireta para o problema, tém menor influéncia ou impacto nas

falhas identificadas. Essa classificacdo foi realizada durante o periodo de estagio da autora na

empresa, por meio de entrevistas com os funcionarios responsaveis pelo controle de estoque e

pela produgdo, com o objetivo de compreender melhor a rotina operacional, validar as hipdteses

levantadas e identificar quais causas realmente interferem de forma significativa na

confiabilidade do estoque, conforme presente no Quadro 5:

Categoria

Método

Método

Método

Método

Meétodo

Material

Quadro 5 - Hipdteses das causas

Causa

Auséncia de checklist diario

Falta de conferéncia dos
produtos diariamente

Falta de conferéncia
cruzada (agenda x sistema)

Falta de padronizag&o no
controle de estoque

Falta de previsao de vendas

Variedade de tipos de racdo

Hipotese

Pouco
provavel

Muito
provavel

Pouco
provavel

Pouco
provavel

Muito
provavel

Pouco
provavel

Justificativa

Embora importante, a auséncia de checklist néo é a
principal responsavel pelas divergéncias, ja que
outras préaticas de controle poderiam compensar essa
auséncia.

A auséncia de conferéncia diaria compromete o
controle imediato de entradas e saidas, permitindo o
acumulo de erros ao longo da semana.

A checagem cruzada entre registros fisicos e digitais
poderia ajudar, mas sua auséncia ndo é,
isoladamente, a causa mais impactante das falhas.

A falta de padronizacdo contribui para variages nos
registros, mas, por si so, ndo explica as divergéncias
mais criticas observadas.

A auséncia de previsao contribui para a falta de
insumos e pedidos ndo planejados, impactando o
controle do estoque de forma indireta.

Os operadores ja estdo familiarizados com os
diferentes tipos de ragéo, o que reduz a chance de
erro por confusdo visual durante o controle.



Material Armazenamento Pouco Apesar de dificultar a localizag8o de produtos, a
desorganizado provavel  desorganizacdo ndo afeta diretamente a preciséo dos
registros, quando ha conferéncia efetiva.

Maquina  Uso de anota¢es em papel Pouco O uso de papel é uma pratica comum e pode
provavel funcionar quando ha disciplina no registro; seu
impacto depende da execucdo, ndo da ferramenta em
si.

Mao de Obra  Funcionarios diferentes Muito A rotatividade diaria sem controle formal gera falhas
fazendo despachos provavel na continuidade das informacoes, resultando
diretamente nas divergéncias entre fisico e sistema.

Mé&o de Obra Falta de comunicacao entre Muito A auséncia de repasse de informag6es entre turnos e
os colaboradores provavel colaboradores impacta fortemente o controle de
saidas e entradas, gerando inconsisténcias.

Meio Ambiente Ambiente de Pouco Apesar de dificultar o acesso aos itens, a estrutura
armazenamento inadequado  provavel  fisica néo € decisiva para o erro nos registros, desde
que os processos de controle sejam cumpridos.

Fonte: Autoria prdpria (2025).

Com base na aplicacdo do Diagrama de Ishikawa e na classificacdo das hipoteses por
nivel de probabilidade, foram identificadas quatro causas que se destacam como as mais
provaveis nas falhas de controle de estoque. A primeira causa identificada foi a falta de
conferéncia dos produtos diariamente. Foi verificado que ndo ha uma rotina estabelecida para
a conferéncia fisica do estoque no fim de cada expediente, o que resulta no acimulo de erros e

na falta de correcdo imediata de divergéncias.

A segunda causa é a falta de previsdo de vendas ou consumo, que dificulta o
planejamento de compras e a reposicdo adequada dos itens. Sem uma estimativa minima
baseada em historicos de uso, 0s produtos sao solicitados e utilizados de forma reativa, o que

aumenta o risco de faltas em momentos criticos.

A terceira causa refere-se a rotatividade de funcionarios na liberagdo de produtos. Por
ndo haver um responsavel fixo por turno, as retiradas de materiais séo feitas de forma informal
por diferentes colaboradores, sem padronizacdo, o que contribui diretamente para a

inconsisténcia dos registros.



Por fim, a falta de comunicacéo entre os colaboradores, especialmente entre os turnos,
foi apontada como uma das causas mais relevantes. A auséncia de repasse adequado de
informagdes faz com que movimentagdes deixem de ser registradas corretamente, contribuindo

para as divergéncias entre o estoque fisico e o sistematico.

Essas quatro causas foram classificadas como “muito provaveis”, com base na analise
pratica do processo e nas observacdes feitas durante a coleta de dados. Assim, elas foram
priorizadas para o desenvolvimento do plano de agdo com base no modelo 5W2H.

4.2.4 Plano de acéo

Apos a analise das causas mais relevantes para as divergéncias no controle de estoque
da Empresa M, foram selecionadas aquelas classificadas como de maior impacto e alta
probabilidade de ocorréncia, conforme verificado durante o estagio supervisionado desta
autora. As informacbes que fundamentaram essa priorizacdo foram obtidas a partir de
observac0es in loco, relatos informais com os colaboradores da area operacional e consulta a

documentos internos da empresa.

Com base nas causas priorizadas, foi estruturado um plano de acdo utilizando a
ferramenta 5W2H, a qual permite organizar as a¢des corretivas de forma clara, delimitando o
que sera feito, por que serd feito, onde, quando, por quem, como e com qual custo estimado.

Essa abordagem favorece o direcionamento das melhorias e 0 monitoramento dos resultados.

O Quadro 6 a seguir apresenta o plano de acdo elaborado a partir das causas
identificadas, servindo como instrumento orientador para a implementacdo das melhorias

propostas na gestao de estogque da organizacéao.

Quadro 6 - Plano de ago da empresa M

Falta de S
A - Funcionarios Falta de
conferénciados | Falta de previséo | . o
5W2H diferentes fazendo [ comunicacéo entre
produtos de vendas/consumo
L despachos os colaboradores
diariamente

Criar controle de
previsdo de Definir responsaveis
consumo com base | fixos por turno paral
em registros retirada e registro
anteriores

Criar canal de
comunicagdo entre
turnos para registro
de movimentacGes

Implantar rotina de

(What) O que sera |conferéncia fisica ao
feito? final de cada

expediente




Para evitar acimulo

Para melhorar o

Para padronizar a

Para garantir que
todos os turnos

sera feito?

responsavel técnico

de compras

de estoque

(Why) Por que serd| de erros e corrigir | planejamento de saida de itens e ;
. . O . ! tenham acesso as
feito? divergéncias compras e evitar garantir informacses
diariamente faltas rastreabilidade nag
atualizadas
(Where) Onde sera| Setor de estoque da | Controle interno de [Area de liberagéo de S(e tgrr]t% ef?it(;)gte
feito? empresa estoque e compras materiais ponto’
digital)
(When) Quando Inicio !njedlat,o, com Implementagdo em Deﬂmgap dos .| Implantacéo em até
s revisdo apds 1 . ; responsaveis em até :
seré feito? até 15 dias : 7 dias
semana 3 dias
(Who) Por quem Almoxarife e Almoxarife e setor | Geréncia e equipe [Responsavel técnico

e todos os turnos

(How) Como sera
feito?

Criar e aplicar check
list diario; revisar ao
final de cada dia

Levantar média de
consumo semanal;
inserir em planilha
de planejamento

Criar escala de
responsaveis fixos e
treinar sobre registro

obrigatério

Adotar caderno de
ocorréncias ou
grupo digital para
repasse diario

(How Much)
Quanto custara?

4.2.5 Execucgao

Com base no plano de acdo elaborado por meio da ferramenta 5W2H, deu-se inicio a
implementacdo das acdes corretivas propostas. O periodo de execucdo foi definido entre os
dias 26 de maio e 26 de junho de 2025. As a¢des em execucéo incluem a criagdo de um checklist
para a conferéncia do estoque fisico, com aplicacdo ao final de cada expediente; a definicdo de
responsaveis fixos por turno para a liberagéo e registro de materiais; a implantacao de um canal
de comunicagdo interna entre os turnos, por meio de caderno de ocorréncias e grupo digital; e

a construgdo de uma planilha de previsdo de consumo, utilizando os histéricos de

Baixo custo (uso de
planilha ou
impressos)

Nenhum custo (uso
de dados internos)

Nenhum custo
(organizacao
interna)

Fonte: Autoria Propria (2025).

movimentacao, principalmente de ragdes.

O cronograma foi distribuido em cinco semanas, com a definicdo clara das atividades
a serem realizadas em cada periodo, bem como 0s responsaveis por sua execugdo. A estagiaria,
autora deste trabalho, acompanhou todas as etapas, promovendo reunifes, treinamentos,

implementacdo dos formularios e instrumentos de controle, além de monitorar a aplicagéo

pratica das solugdes propostas, conforme o Quadro 7:

Baixo custo
(caderno fisico ou
uso de app gratuito)




Quadro 7 - Cronograma de execucao das acdes

Semana Periodo Atividades previstas Responsavel
Semana 26/05 a Reunido de alinhamento com geréncia e Autora (estagiaria),
1 01/06 colaboradores; geréncia

Apresentacdo do plano de acéo;
Treinamento sobre o novo checklist;

Criagdo e impresséo dos formularios fisicos ou

digitais
Semana 02/06 a Inicio da conferéncia diria utilizando o checklist; Autora, almoxarife, equipe
2 08/06 Coleta dos primeiros registros; de estoque

Inicio da observacao dos pontos de melhoria durante a

rotina
Semana 09/06 a Criacdo da planilha de previsdo de consumo com base Autora
3 15/06 nos dados de maio;

Teste inicial da planilha com apoio do responsavel
técnico;
Definicdo de responsaveis fixos por turno e inicio do

registro obrigatorio de retiradas

Semana 16/06 a Implantagdo do caderno de ocorréncias e grupo digital Autora, colaboradores
4 22/06 (WhatsApp, por exemplo) para comunicacgao entre
turnos;

Monitoramento da utilizag8o e corre¢do de falhas de

preenchimento

Semana 23/06 a Coleta final dos dados; Autora
5 26/06 Comparagao com os registros anteriores;
Reunido de avaliacdo com a equipe;
Registro dos resultados observados para a etapa de

verificacdo

Fonte: Dados da pesquisa (2025).

4.2.6 Verificacao
A etapa de verificacdo tem como finalidade comparar os resultados obtidos antes e
depois da execucdo das agbes corretivas, conforme orienta a metodologia MASP. E neste

momento que se avalia se houve reducéo das falhas identificadas, melhora no desempenho do



processo de controle de estoque e se as metas previamente estabelecidas foram alcancadas.
Caso as inconsisténcias persistam, essa etapa também serve como base para o inicio de um
novo ciclo de analise.

Para essa verificacdo, foram utilizados dois instrumentos principais: o checklist diario
de controle de movimentagdes, implementado no caderno de ocorréncias, e a planilha de
consumo semanal da ragcdo Aquavita 30, com geracdo de previsdo de demanda.

O checklist passou a ser preenchido diariamente pelos colaboradores responsaveis por
turno (manha, tarde e noite), registrando entradas, saidas, devolugcbes, empréstimos e
observacOes relevantes, aléem da assinatura dos responsaveis. Essa medida garantiu maior
rastreabilidade nas movimentagdes e melhor comunicagao entre os turnos, uma vez que todas

as ocorréncias ficaram visiveis no mesmo documento, conforme demonstra a Figura 9:
Figura 9 - Checklist
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Fonte: Dados da pesquisa (2025).
Paralelamente, a planilha de consumo semanal, elaborada com base nos dados
historicos de entrada e saida, forneceu uma previsdo mais precisa da necessidade de reposicéo,
evitando tanto o excesso quanto a falta de materiais. A planilha possibilitou um

acompanhamento visual e objetivo da regularidade do consumo, conforme o Quadro 8:



Semana

27/05 a
02/06
03/06 a
09/06
10/06 a
16/06
17/06 a
23/06

24/06 a
30/06

Produto

Racéo
Aquavita 30
Racéo
Aquavita 30
Racéo
Aquavita 30
Racéo
Aquavita 30
Racéo
Aquavita 30

Quadro 8 - Planilha de consumo semanal

Estoque
Inicial

200

130

50

190

110

Estoque Meédia
Entradas Saidas . Semanal de
Final
Consumo
0 70 130
80 50 75
200 60 190 70
80 110 72,5
120 190 40 96

Fonte: Dados da pesquisa (2025).

Previsdo para
préximasemana

75
70
72,5

96

Ao comparar 0s resultados atuais com 0s registros anteriores a implementacdo das

acOes, foi possivel observar uma diminuicdo nas divergéncias de estoque e maior controle das

movimentagdes, especialmente da ragdo ‘Aquavita 30° — produto de maior circulagdo. Além

disso, houve uma reducdo do retrabalho relacionado a recontagens e langamentos retroativos,

contribuindo para um processo mais eficiente e confiavel, conforme a Figura 10:



Figura 10 - Relatdrio de estoque atual
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PERCARBONATO DE SODIO 25KG SAC.O ( 6 16,00
PEROXIDO BOMBONA 35KG FAZER Pe J, )o BALDE @ l 1,00
PEROXIDO BOMBONA 50KG BALL® 2 3,00
PEROXlDo EM PO BALDE DE 4KG BALDE 5~ 500
PRO-MIX / CMC 1,5kg ’ BALDE é’ 5,00
PRO-MIX C /CMC 500g BALDE 0({ 4,00
PROTETOR SOLAR LUVEX UV 1L UN p2 200
RAGAO ANTISTRESS 37 SACO __, 000
RACAO AQUAVI A 30 / SACO 7 ) 2200
RAGAO AQUAVITA 35 SACO 2 (,, 34,00
RAGAO AC JAVITA PREMIUM 40 | UN 0,00
RAGAO AQUAVITA PREMIUM 40 II SAC™ 02 2,00
RAGAO NUTRIGEN JUVENIL SACO __ 000
RAGAO NUTRIGEN PL 20 SACO 0,00
RAGAO NUTRIGEN PL10 SACO 0,00
RADIO COMUNICADOR UN D / 1,00
REFRATOMETRO ANALOGICO BRIX - AGUCAR Un | o 19,00
REMO N 2 12,00
REZINA PACOTE 1KG //i Z//g po o/( (/0 K p 2 2,00
SALINOMENTRO ANALOGICO UN  — 0,00
SALINOMETRO un 98 8,00
SALINOMETRO DE COLHER un g /{ 4,00
SAPONINA 10 KG SACO ) 6 8,00
SOLUGAO AKSO 250ML UN 0,00
SONDA DE OXIGENIO DISSOLVIDO PARAAK87 / AK88 UN — 0,00
STOPS DE MADélRA PARA NIVEL DE COMPORTA 18 a 20 cm UN 0,00

Fonte: Dados da pesquisa (2025).

Para validar tecnicamente essa evolugéo, foi realizada a medicdo da acuracidade de
estoques por meio da comparacao entre a contagem fisica e os registros sistémicos, utilizando
uma amostra representativa de 24 itens. Antes da aplicacdo das solugdes, apenas 22 dos 24
itens analisados apresentavam conformidade total entre estoque fisico e registro, o que resultou

em uma acuracidade de 91,66%. Aps6s a implementacdo das acOes de padronizacao,



conferéncia e controle sistematico, o nimero de itens com divergéncia foi reduzido a zero,
atingindo uma acuracidade de 98,69%. A metodologia aplicada considerou como acurados 0s
itens cujo estoque fisico coincide integralmente com o registrado. Na etapa anterior as solucdes,

dos 24 itens conferidos, 22 estavam corretos, resultando na seguinte formula:

Acuracidade Inicial = (%) x 100 = 91,66%

Apos a implementacdo das solugdes (padronizacdo de cadastros, controle sistemético e
conferéncia por dupla checagem), foram novamente conferidos os mesmos 24 itens. Desta vez,

apenas 1 item apresentou divergéncia, ou seja, 23 estavam corretos, resultando em:

Acuracidade Final — (g) x 100 — 98,69%

Esse resultado quantitativo é ilustrado na Figura 11, que demonstra a evolucdo da
acuracidade de estoques antes e ap6s a implementacdo das solucbes propostas:

Figura 11 - Evolugéo da acuracidade

Evolucao da Acuracidade de Estoques
100} 98.69%

80

40 |

Acuracidade (%)

20

Antes das Solugbes Ap6s as Solugdes

Fonte: Autoria propria (2025).

4.2.7 Padronizacgéo

De acordo com a metodologia MASP, uma vez que as acdes corretivas tenham se
mostrado eficazes, é essencial que elas sejam documentadas e formalizadas como
procedimentos padronizados. Como destacam autores como Costa (2023), as melhorias bem-



sucedidas devem ser transformadas em Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs), de
modo a evitar que 0s erros anteriores se repitam e garantir que o novo meétodo seja seguido
uniformemente por todos os envolvidos.

Apbs a verificacdo dos resultados positivos com a implantacdo das acGes, foi
estruturado um conjunto de praticas que passaram a ser incorporadas ao processo de forma
sistematizada. A principal delas foi a elaboragdo do POP de recebimento de materiais, que
descreve detalhadamente as etapas do processo, assegurando rastreabilidade e organizacgdo nas
entradas de estoque, que esta presente nos anexos do trabalho.

Além disso, as seguintes acbes também foram formalizadas como praticas

padronizadas:

e Checklist diario no caderno de ocorréncias, com registro por turno das movimentagdes
(entradas, saidas, devolucdes, empréstimos) e assinatura do responsavel;

e Definicédo de turnos fixos de colaboradores para evitar omissdes no processo e garantir
a rastreabilidade das operacdes;

e Planilha de previsdo de consumo semanal, construida com base em médias de consumo

e usada como apoio ao planejamento de compras.

4.2.8 Concluséao

A (ltima etapa do ciclo MASP teve como objetivo avaliar os resultados obtidos apos a
implementacdo do plano de acéo voltado a reducdo das divergéncias entre o estoque fisico e 0
registrado no sistema da empresa. Diferentemente de uma abordagem exclusivamente
quantitativa, optou-se por realizar entrevistas com os colaboradores diretamente envolvidos nas
atividades de controle e movimentacéo de estoque, permitindo captar percepg¢des qualitativas
sobre os efeitos das intervencdes. A seguir 0 Quadro 9, traz a proposicao de antes das solu¢bes

serem implementadas:

Quadro 9 - Antes das soluc6es propostas

Entrevistado
Encarregado
Como é feito o registro das entradas dos materiais quando eles chegam no
estoque?

“os produtos chegam na loja, séo separados conforme a necessidade e, depois,
lancgados no sistema para finalizar o processo de entrada no estoque.”
Antesdas | Quais etapas vocé segue para conferir se a quantidade recebida bate com a

solucdes nota fiscal e o sistema?
“A menina que faz o pedido sempre passa a quantidade antes do pedido

chegar. Quando chega, a gente confere se esta tudo certo e repassa pra ela, e
ela bate no sistema.”

O que costuma causar diferenga entre o que chega fisicamente e 0 que esta

Proposicao




registrado no sistema?

“Ndo é muito comum, mas de vez em quando acontece de vir faltando algum
produto. S6 que geralmente ja vem faltando do pedido que eles trazem de la.
As vezes eles carregam as carretas e ndo conta direito, ai sempre falta um
produto ou outro, mas é muito dificil.”

Fonte: Autoria propria (2025).

Antes da implementacdo das agdes corretivas, foi possivel identificar, por meio de
entrevistas com o colaborador responsavel pelo controle de estoque, um cenério de
informalidade nos registros, falta de padronizacao nas conferéncias e inconsisténcias pontuais
entre o estoque fisico e o sistema. Observou-se um processo operacional fragilizado,
caracterizado por praticas informais de conferéncia e lancamentos manuais, dependentes da
comunicacdo entre setores e da memoria individual dos colaboradores. O Quadro 10, apresenta
a proposicdo apos a implementacdo das solucdes:

Quadro 10 - Apds as solugdes

Entrevistado
Encarregado
O que mudou no seu trabalho depois que as novas estratégias de
controle de estoque foram implementadas?
“Mudou bastante na responsabilidade de saber pra onde estavam indo
os produtos que retiravam durante a noite.”’
Vocé percebeu alguma diferenca na preciséo entre o estoque fisico e
0 estoque do sistema apds as melhorias?

“Depois que ela colocou o controle de estoque, acabou o problema de
desfalque no langamento noturno. Quase sempre a gente pegava as
coisas e esquecia de langar, ai ja tinha dado problema.”

Quial foi a principal vantagem ou desafio que vocé sentiu com as
novas ferramentas de controle?

“4 Unica desvantagem pra mim é ter que anotar direto no papel. Mas a
vantagem é que agora a gente tem controle, né? ”

Fonte: Autoria prdpria (2025).

Proposicéo

Apos as
solugdes

Apbs a implementacdo das solugbes propostas no plano de acdo, observou-se uma
mudanc¢a na dinamica operacional do setor de recebimento de materiais. O encarregado,
anteriormente sobrecarregado por um fluxo desestruturado e dependente da informalidade dos
registros, passou a identificar de forma mais clara as responsabilidades relativas a
movimentacdo de produtos, especialmente os que eram retirados durante 0s turnos noturnos.
Como relatado, “mudou bastante na responsabilidade de saber para onde estavam indo os
produtos que retiravam durante a noite”.

Além disso, houve uma melhora na acuracidade entre o estoque fisico e o estoque
registrado no sistema. O problema recorrente de defasagem nos langamentos foi sanado com a
introducdo de um controle sistematizado. O encarregado relatou que “depois que ela colocou

o0 controle de estoque, acabou o problema de desfalque no langamento noturno”.



Embora tenha sido mencionada uma pequena resisténcia inicial quanto a necessidade
de anotar manualmente algumas informacoes, essa etapa foi superada pela percepgdo dos
beneficios proporcionados pelas novas ferramentas implantadas. Como ele mesmo afirmou, “a
Unica desvantagem pra mim é ter que anotar direto no papel. Mas a vantagem é que agora a
gente tem controle, né?”. Esse depoimento refor¢ca a eficacia das medidas adotadas,
evidenciando que a padronizacdo e o controle sistematico contribuiram diretamente para a

mitigacdo das falhas.



5 CONSIDERACOES FINAIS

A presente pesquisa teve como objetivo aplicar o MASP para diagnosticar e propor
melhorias no controle de estoque de uma empresa do setor aquicola situada no municipio de
Pendéncias/RN. A aplicagdo pratica da metodologia permitiu identificar causas relevantes das
divergéncias entre os registros do sistema e os estoques fisicos, sobretudo relacionadas a
auséncia de padronizacgéo nas rotinas, falhas de comunicacdo entre turnos e informalidade nos
processos de registro.

Com base nas etapas estruturadas do MASP, foi possivel levantar dados concretos,
aplicar ferramentas como o Diagrama de Ishikawa e o 5W2H, e propor acbes especificas
voltadas a resolucdo das causas classificadas como mais provaveis. O plano de acgdo
contemplou mudancas de baixo custo, viaveis a realidade da microempresa, como a criagao de
um checklist diério, definicdo de responsaveis por turno, implantacdo de uma planilha de
previsdo de consumo e formalizacao de canais de comunicacdo interna.

Apds a execucdo das acbes propostas, observou-se uma melhoria no controle de
estoque, com destaque para a reducdo das divergéncias, a rastreabilidade das movimentacoes
e a maior integracdo entre os colaboradores. A percepcdo qualitativa dos envolvidos, obtida
por meio de entrevistas, reforcou a eficacia das mudancas implementadas, apontando ganhos
em responsabilidade, clareza e confiabilidade nos processos operacionais.

Embora tenha havido desafios durante a implementacdo, como a resisténcia inicial ao
uso de registros manuais e a necessidade de adaptacdo da equipe as novas rotinas, os resultados
demonstraram que mesmo pequenas mudangas, quando bem estruturadas e acompanhadas, séo
capazes de gerar impactos positivos. A formalizacdo das boas praticas em Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPs) assegurou a manutencdo das melhorias e contribuiu para a
consolidacgdo de uma cultura de controle e organizagéo.

Entre as limitacdes do trabalho, destaca-se o curto prazo para a verificacao de resultados
ndo permite conclusdes definitivas sobre a sustentabilidade das mudancas a longo prazo, além
de uma limitacdo de carater tedrico: embora o foco deste trabalho tenha sido a aplicacdo do
MASP no setor aquicola, identificou-se durante a revisdo da literatura uma lacuna de estudos
que tratem especificamente da metodologia dentro do contexto da aquicultura. A maior parte
das publicagOes recentes concentra-se nos setores industrial e varejista, em ambientes de
supermercados e industrias de transformacao, o que restringe as bases comparativas do presente

estudo e reforca a originalidade da aplicacdo desenvolvida.



Para pesquisas futuras, recomenda-se ampliar o escopo da analise, envolvendo
diferentes niveis hierarquicos da organizacdo, além de avaliar o impacto econémico das
melhorias implementadas, como a reducdo de perdas, aumento da eficiéncia e otimizacdo do

capital de giro.
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ANEXOS
ANEXO A - POP RECEBIMENTO DOS MATERIAIS



POP - RECEBIMENTO DE

MATERIAIS

Procedimentos Operacionais Padrdes (POP)

Objetivo:

Estabelecer os procedimentos para o recebimento de materiais, garantindo que todas as entregas de
insumos e produtos (como ragdes, EPIs) sejam conferidas, registradas e armazenadas com seguranga,
qualidade e organizagao, contribuindo para o controle eficaz do estoque da empresa.

Materiais e Ferramentas Necessarias:

e Planilha ou sistema de controle de estoque;
o Checklist de recebimento de materiais;

e Nota fiscal ou pedido de compra;

e Caneta, prancheta ou dispositivo digital.

Procedimento:
1. Preparagio para o recebimento

e Conferir se o0 espago para recebimento esta limpo e organizado;
e Separar checklist de controle de recebimento;
e Verificar se ha pendéncias de entregas anteriores.

2. Conferéncia da entrega

e Receber o material no setor apropriado;

e Conferir e comparar a quantidade, o tipo e o lote dos produtos com a nota fiscal ou pedido;

e Verificar as condigdes fisicas dos itens (ex: rasgos em sacos de ragao, validade vencida, umidade);
e Registrar as informagdes no checklist de recebimento.

3. Registro e atualizaciio do estoque

e Registrar os dados no sistema ou planilha de controle: data, produto, quantidade, fornecedor,
colaborador que recebeu;
e Caso haja divergéncias ou ndo conformidades, comunicar imediatamente ao responsavel técnico;



e Atualizar o saldo do estoque de forma precisa.
4. Armazenamento

Armazenar os materiais nos locais adequados e sinalizados;
Separar os insumos por tipo, giro e validade (presentes no relatorio de estoque), facilitando o acesso e
evitando perdas;

e Garantir que os produtos estejam empilhados de forma segura.

5. Organizacao e limpeza

e Manter a area de recebimento sempre limpa e sem obstrugdes;
e Descartar ou reutilizar embalagens e restos de material conforme politica da empresa;
e Guardar ferramentas e pranchetas em local apropriado.

Controle e Revisao:

e O POP devera ser revisado anualmente para garantir que os procedimentos estejam alinhados as
melhores praticas do setor;

e Sempre que houver mudangas nos equipamentos ou processos, o responsavel devera ser atualizado
sobre as novas diretrizes por meio de treinamentos periddicos.
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