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RESUMO

O presente trabalho explora os elementos da lagisém particular, os conceitos de armazenagem e
movimentac¢do de materiais siderurgicos, como fpotencial de vantagem competitiva. Em relacéo
ao enfoque pratico, o trabalho expde, especificdmem escolha de uma alternativa de estrutura e
operacdao, dentre trés opcdes possiveis. A atuaie duas propostas, que foram projetadas a partir
de estudos realizados nas instalacbes da siderdirgRara a escolha da melhor alternativa, o
trabalho conta com a aplicacdo de uma ferramentaAd&ilio Multi-critério a Decisdo, o método
AHP classico.

Palavras-Chaves: Armazenagem, Movimentagao Int&tdR, classico.

1. INTRODUCAO

A organizacdo e especializacdo das atividades pwvaduresultam em producéo
excedente que necessita de armazenagem para garantegridade dos produtos. Além
disto, as reservas de produtos nos varios estélgiasadeia produtiva sdo necessarias para
garantir abastecimentos e reduzir incertezas. Bam 0s produtos armazenados sejam
disponibilizados e utilizados se faz necessariabamentacao eficiente ao destino onde sera
consumido (FLEURY, 2007).

Nas empresas, a logistica tem uma importancia ewcadsignificativa. Qualquer
reducdo nos custos logisticos pode ter um fortea@tapnas margens e nos lucros de uma
companhia. (FLEURY 2007). Segundo BALLOU (2006),costo de armazenagem e
movimentag&o pode representar de 20 a 40% do s@mupea ano.

No setor siderurgico, a armazenagem e movimen@gadoateriais sdo atividades que
impactam fortemente em custos e nivel de servigmde&os volumes, dimensdes e pesos dos
produtos. O presente trabalho apresenta um estudasidb da movimentagcdo e armazenagem
de tarugos, principal matéria-prima para os lanmonegl em uma siderurgica localizada no
municipio de Barra Mansa, Rio de Janeiro. Para @siaresa, é imprescindivel um bom
gerenciamento das atividades de logistica inteana gtingir um nivel de disponibilidade de
materiais, que garanta a agilidade necessaria emaiaiento das demandas por produtos
destinados a abastecimento dos laminadores dagider e no envio ao cliente.

O problema deste trabalho consiste na forma emogt&rugo é movimentado e
armazenado. A empresa estudada possui trés alemsdas quais, uma precisa ser escolhida:
a situacao atual e outros dois projetos desenvadvidOs projetos influenciam em custos e
nivel de servigo expressos por Varios critériog@dmos por este artigo.

A tomada de decisdo pelos projetos deve levar emsideracdo a melhor utilizacao de
recursos para movimentacdo, otimizacdo das areasntkezenagem e maior velocidade do
processo.



Neste contexto, o objetivo do presente trabalh@résantar uma ferramenta para a
tomada de decisdo quanto a melhor alternativa denmeatacédo e armazenagem dos tarugos
da siderurgica. Com isso, espera-se alcancar uorduoplade de melhoria na utilizacdo dos
recursos disponiveis.

O presente trabalho se justifica pela importanoa tdrugo nos processos de
laminagéo, e pelo fato de seu desabasteciment@moaasustos decorrentes da ociosidade de
um laminador ou na provavel perda de um client@ssatrasos nas entregas da producéo se
tornarem freqlentes. Outra justificativa € a apregg@io de uma ferramenta para auxilio a
tomada de decisdo em um cenario onde as altersginvssuem muitas variaveis de dificil
comparacgao e apresentam resultados muito diferentes

2. REVISAO TEORICA

Prestar um servigo logistico de exceléncia tem sidbjetivo de inlUmeras empresas
que perceberam no atendimento, uma forma de gasadetldade e conquistar novos clientes.
E por meios do servigo que as empresas procurameddiar seus produtos, fazendo com que
os clientes observem mais valor naquilo que esiagprando (FIGUEIREDO, 2006)

O aumento da concorréncia obriga as empresas ardigpmais pessoal de apoio,
manter mais estoques, gastar mais com a distrilpuieafim, a aumentar seus custos
logisticos. Por outro lado, a ado¢do de novas tegias e de modernas praticas de gestédo
tornou a fabricacdo mais eficiente, reduzindo as sgistos. Desse modo, o aumento dos
custos logisticos e a reducdo dos custos de fghocdizeram com que, em termos
percentuais, 0S primeiros passassem a ter umaipagio muito maior nos custos totais.
(figueiredo, 2000).

Moura (2005) cita que o0 homem vem tentando resalvproblema de movimentar
materiais para tornar seu trabalho de levantarimear de um lugar para outro e carregar
mais facil, rapido e seguro.

A movimentacdo é uma atividade que tem forte relagin a armazenagem que é a
denominacdo genérica e ampla que inclui todasiddates de um local destinado a guarda
temporaria e a distribuicdo de materiais por depssalmoxarifados, centros de distribuicéo
etc. e esta intimamente relacionada com a movimaoatde materiais (MOURA, 2005).

Muitos sdo os projetos de melhoria que sdo prapstaths empresas considerando
custo e nivel de servigco na armazenagem e movig@nt&la maioria dos casos as empresas
se deparam com diversas alternativas que podemssethidas para implementacéo, o que
acabam dificultando a decisdo por um deles, desidmantidade de variaveis envolvidas.
Neste caso, apresentam-se varias ferramentas de anulti-critério que apdiam a tomada
de decisao.

O Processo de Analise Hierarquica, mais conheadwocAHP (abreviacao do inglés
Analytic Hierarchy Process), criado SAATY (1980u#én dos métodos de Auxilio Multi-
critério a Decisdo mais utilizado no mundo, ongeablema de deciséo € dividido em niveis
hierarquicos, facilitando, assim, sua compreensi@iacao. (GOMES, 2004.)

Na organizacdo da hierarquia, inicialmente deve esgrosto o objetivo global,
enguanto nos niveis seguintes sao alocados osagitgie representam impactos nos critérios
do nivel sucessivamente superior. E no final daahyeia sdo alocadas as alternativas de
cenarios considerados.



Segundo GOMES (2004), o método AHP classico deterjmde forma clara e por
meio de sintese dos valores dos agentes de deais@imedida global para cada uma das
alternativas, priorizando-as ou classificando-aBredizar o método.

Apo6s a construcdo e definicdo da hierarquia, unpayde decisores formados por
especialistas devem fazer uma comparacdo, par ,adpacada elemento em um nivel
hierarquico dado, criando-se uma matriz de dectpdadrada. Nessa matriz, o decisor
representara, a partir de uma escala predefinida, eferéncia entre os elementos
comparados, sob o enfoque de um elemento do niwetliatamente superior. Essas
comparacdes par a par séo realizadas em todogess hierarquicos.

A comparacdo das alternativas é realizada com di@awe uma escala criada por
Saaty, em 1980, que varia de 1 até 9, conformdsatdbe

Tabela 1. Escala Fundamental de Saaty.

Nivel de preferéncia Valor
numerico

Igualmente preferivel 1
Moderadamente preferivel 3
Fortemente preferivel 5

7

9

Muito fortemente preferivel

Extremamente preferivel
Valores importantes 2,4,6,8
intermediérios
Fonte: GOMES, 2004.

Para a aplicagcdo dessa metodologia devem ser ecadis 0S seguintes elementos
fundamentais: (1) Atributos e Propriedades — A caragéo deve ser feita entre um conjunto
finito de elementos e um conjunto finito de progaeées; (2) Correlacdo Binaria — Durante a
comparacao de determinados elementos, realiza-aecomparacdo binaria, que demonstre a
preferéncia ou indiferenca de um elemento em relacéutro; (3) Escala Fundamental — A
cada elemento € estipulado um valor de prioridatbeesos demais, que devem ser expressos
em uma escala com numeros positivos e reais; @akjuia — Um conjunto de elementos
ordenados por ordem de preferéncia e homogénegs@sirespectivos niveis hierarquicos.

O decisor devera efetuar a estruturacdo do problemeaestudo, determinando as
alternativas pertinentes, pois os critérios aptisadm cada nivel devem ser homogéneos e
nao-redundantes, ou seja, devem apresentar o nggsmale importancia relativa dentro de
um nivel e assume-se a independéncia de um detatminivel em relacdo aos niveis
inferiores.

Em relacdo a medida da inconsisténcia, determirawsspesos dos elementos em
relacdo a um elemento do nivel imediatamente supea matriz de comparacdo par a par,
por meio do calculo do auto-vetor. Dessa formaggexij o valor obtido da comparacéo par a
par do elemento i com o elemento j, a matriz foranpor esses valores é a matriz A, onde A
= (a;). A matriz A é reciproca tal que & 1/g, na qual, se os juizos fossem perfeitos, em
todas as comparacOes seria possivel verificar gMega = ax para qualquer i, j, k. Portanto,
segundo esse procedimento, a matriz A seria censist

Se, caso 0s juizos emitidos pelos decisores formnfieifamente consistentes, tém-se
Amax (auto-vetor) = n gja wi/w;. Contudo, pode-se verificar uma inconsisténciajnia®s,
que pode ser medida através da proximidadem®x com n (quanto mais préximo, maior a



consisténcia). Portantdnax— n € um indicador da consisténcia (GOMES, 208édhdo A a
matriz de valores e w o vetor de prioridades, etieese 0 vetor que satisfaca a equacao 1.

Aw=A__ xw (1)
Para obter o auto-vetor a partir da equacéao 1seemequacao 2:
/‘max :livvl ﬂ
Ni=1 W, (2)

Onde n corresponde ao numero de alternativas meates comparados.

Nas observacdes de Saaty, descritas por GOMES)(2t®0pequenas variacbes em aij
que implicam pequenas variacdes &amax, em que o desvio do auto-vetor em relacédo a n €
considerado uma consisténcia. Por isso, € possifiehar, por meio do Indice de
Consisténcia — IC (equacéo 3jnax permite avaliar a proximidade da escala ded$edao
por Saaty com a escala de razfbes ou quocientesegaaisada se a matriz A fosse totalmente

consistente.
IC =4 —M/(n-1) (3)

Todavia, 0 estudo de Saaty admite que a consiat&aierente ao comportamento
humano. Por isso, propde-se o calculo da RazamdsisEéncia - RC, obtida pela equacéo 4:

RC=IC/IR (4)

Onde IR € um indice aleatorio, calculado para medrguadradas de ordem n. Alguns
valores sdo demonstrados na tabela 2.

TABELA 2 — Valores de IR para matrizes quadradasrdem n

n 2 3 4 5 6 7

IR 0,00 0,58 0,90 1,12 1,24 1,32

Fonte: Tomada de Decisfes em Gomes, 2004.

Definida a estrutura hierarquica, cada critéri@l@aionado as alternativas e aplica-se
a escala verbal apresentada na Tabela 1. Assiniz@ yerbal transforma-se em uma escala
de valores numéricos.

Utilizando a matriz de decisdo A, o Método AHP ualdcresultados parciais do
conjunto A, dentro de cada critério vi (Aj), denoaulo valor de impacto da alternativa j em
relacdo a alternativa i, em que esses resultagossentam valores numéricos das atribuices
verbais dadas pelo decisor a cada comparacdo denaivas. Tais resultados sao
normalizados pela equacéo 5.

>v(A) =1 (5)
i=1

Onde n corresponde ao numero de alternativas oweates comparados. Cada parte
desse somatorio consiste em:

j=1,...,n

N 6
éa" j=1,...,n ©



Isso faz com que o vetor de prioridades da alteaaem relacéo ao critério Ck seja
calculado pela equacéo 7.

V.(A)= nV. A)/n

=Ry g
Na sequéncia da explicagdo do autor, depois de obtetor de prioridades ou de

impacto das alternativas sob cada critério Ck,icoatse com o nivel de critérios. Nesse

caso, adota-se novamente a escala verbal parasifickcdo par a par dos critérios, que sao

normalizados a partir da equacéao 8.

Sc, | (8)
i=1 =1,...,m

Onde m corresponde ao numero de critérios de ummmaesvel, sendo o vetor
prioridade calculado pela equacgao 9.

m C.
WC)=Yw
= m i=1,..., m 9)
Para obter uma ordenacéo global, o autor finalara a equacéo 10, para gerar 0s
valores finais das alternativas, sendo que n quorete ao nimero de alternativas.

F(A)=SW(C)xV(A)
L (10)

3. METODOLOGIA

Para a base tedrica deste artigo foi utilizadasayiea bibliografica. Para a criacao
dos parametros das trés alternativas a serem dasleposteriormente realizar a escolha de
uma, foram utilizadas pesquisas documental emtregikistoricos da empresa e pesquisa de
campo, com entrevistas aos funcionarios espeeasldsd siderargica (Gil, 2002).

Dos levantamentos dos dados historicos da empmsan fextraidos os volumes
produzidos, além do consumo de tarugos pelos lalorea e demandas externas e seu
estoque no final de cada més, considerando umvaitede doze meses. Também foram
levantados todos 0s recursos necessarios paraimenmscao e armazenagem de tarugos.

Com a realizagdo de entrevistas com os funcion&ass areas produtivas e 0s
responsaveis pela movimentacao interna dentrondéalacdes da siderargica, foi possivel a
definicdo das variaveis que foram utilizadas paracterizar as alternativas e principalmente
a abordagem das restricbes presentes na movimentims tarugos, que apresentam
diversidade de comprimentos e composi¢cdo quimisavaiaveis foram divididas em dois
grupos: operacao e estrutura.

Também foram levantadas quais as etapas que ocduente a movimentacao no
cenario atual para sua compreenséao e estudo visaadeducao.

Com a consolidagao desses dados, foram seleciomdoiasacdes julgadas relevantes
para a descricdo das alternativas segundo o pentoesth dos especialistas da empresa. O
presente estudo expfe a situacdo atual na sideategpermite a simulacdo de outras duas
alternativas contendo seus recursos e areas dearagem realocados visando a busca pelo
melhor atendimento das diversas demandas intezrgema.



4. DESENVOLVIMENTO

Com a selecdo das principais variaveis e suas mamims, foi possivel a
consolidacédo da tabela 3, que serviu de base ac@loulos que auxiliaram a tomada de

decisao.

Tabela 3. Variaveis para a tomada de deciséo

Variaveis
Cenario Ndmero | Numero Tempo de Tempo de | Numero de | Capacidade Custo
de de carregamento| descarga | colaboradoreg (toneladas)| Operacional
Atividades| equipa- (segundos) | (segundos)| porturno (R$/més)
mentos
Atual 9 5 41,87 111,87 7 10000 117.00(
Proposto 1 11 7 603,16 491,54 6 19000 106.000
Proposto 2 11 6 633,16 521,54 6 17000 56.000

A hierarquia da Figura 1 representa uma situacaguahse deseja escolher o melhor
cenario (alternativa) para ser adotado para o ana@mento de materiais siderurgicos.

Nivel 1
Objetivo

Escolhado
melhor cendrio

Operagio Estrutura Nivel 2
Critérios
Ndmero de .
| Atividades ‘ —gGabacdade
Tempo Numerode
Carregamento Equipamentos
Nivel 3
-
" Atributos
Tempo Numerode
Descarga Colaboradores
Custos
Operacionais
Azl P al Pri 2 s
A Toposto 0posto Aiteriatie

Figura 1. Hierarquia da escolha do cenario. Fdfisboracdo prépria (2009)

Apbs a construcdo da hierarquia, foi realizado eepchimento das matrizes
dominantes, comparando par a par os critérios ddatarminado nivel em relacéo ao critério
do nivel imediatamente superior. Para o preenchiondns critérios (segundo nivel), foi
definido que a operacdo € moderadamente mais wedfarestrutura.

Tabela 4. Matriz de comparacao entre os critérosegjundo nivel

Critérios de Segundo Nivel
Operacao Estrutura
Operacao 1,00 3,00
Estrutura 0,33 1,00

A partir da matriz de comparacao entre os critétmsegundo nivel foi obtido o vetor
de preferéncia segundo as equacdes 8 e 9.



Tabela 5. Matriz de comparacéo entre os critérosegjundo nivel, normalizada e contendo o

Critérios de Segundo Nivel
Operacao Estrutura Vetor
Operagao 0,75 0,75 0,75
Estrutura 0,25 0,25 0,25

Apols essa etapa, segue-se para os sub-critérianoio com o referente a operacao,
conforme tabela 6.

Tabela 6. Matriz comparacédo entre os critériosedceiro nivel referentes a operacao

Sub-critérios do Critério Operagéo
Numero de Tempo de Custos

- Tempo de descarga S
Atividades carga operacionais

Numero de Atividades 1,00 0,33 0,33 0,50

Tempo de carga 3,00 1,00 2,00 0,50
Tempo de descarga 3,00 0,50 1,00 0,50
Custos operacionais 2,00 2,00 2,00 1,00

Podem-se extrair dessa matriz as seguintes coagibs:.

* O tempo de carregamento é considerado moderadamaigemportante que
0 numero de atividades e entre igual e mais impttague o tempo de
descarga.

O tempo de descarregamento € considerado pelosodesimoderadamente
mais importante do que o numero de atividades.

» Os custos operacionais sdo considerados entreeguals importante do que
o0 numero de atividades, tempo de carregamento @oteisndescarregamento.

Na tabela 7 encontra-se a relagao das ponderagidasoa partir da matriz anterior.

Tabela 7. Matriz comparacao entre os critériosedeeiro nivel referentes a operacéao,
normalizada e contendo o vetor preferéncia.

Sub-critérios do Critério Operagao
Ndmero de Temoo de caraa Tempo de Custos Vetor
Atividades P 9 descarga operacionais
Numero de
Atividades 0,11 0,09 0,06 0,20 0,12
Tempo de 0,33 0,26 0,38 0,20 0,29
carga
Tempo de 0,33 0,13 0,19 0,20 0,21
descarga
Custos 0,22 0,52 0,38 0,40 0,38
operacionais

Apos a analise dos cenarios segundo os sub-cstéemperacao, foram analisados os
sub-critérios referentes a estrutura conforme &a8el



Tabela 8. Matriz comparacédo entre os critériosedceiro nivel referentes a estrutura.

Sub-critérios do Critério Estrutura
. Ndmero de Namero de
Capacidade .
equipamentos colaboradores
Capacidade 1,00 2,00 3,00
Numero de 0,50 1,00 3,00
equipamentos
Numero de 0,33 0,33 1,00
colaboradores

Podem-se extrair dessa matriz as seguintes coagibs:.

7

e A capacidade é mais importante que 0 numero depaagEntos e
moderadamente preferivel que o nimero de colabmado

* O numero de equipamentos € moderadamente maistanfque o0 numero
de colaboradores.

Na tabela 9 encontra-se a relacdo das ponderabfidasoa partir da matriz anterior
(tabela 8).

Tabela 9. Matriz comparacédo entre os critériosedeeiro nivel referentes a estrutura
normalizada e contendo o vetor preferéncia.

Sub-critérios do Critério Estrutura
Capacidade Nu_mero de NUumero de Vetor
equipamentos colaboradores

Capacidade 0,55 0,60 0,43 0,52

Numero de 0.27 0.30 0,43 0,33
equipamentos

Numero de 0,18 0,10 0,14 014
colaboradores

Para demonstrar se é aceitavel a inconsisténciagfessaria a obtencdo do Aw com
a utilizacdo da equacgao 1. Em seguida calculouRa&zao de Consisténcia das matrizes com
a utilizacdo das equacdes 2, 3 e 4. Os resultaai@sgs sub-critérios operacao e estrutura
foram respectivamente RC = 0,080 e 0,046, classifio-se como inconsisténcias aceitaveis.

Os vetores de prioridade das alternativas, segeada critério, foram calculados
aplicando as equacdes 6 e 7. Apds a andlise dewiséiios referentes a operacao e estrutura,
0s cenarios foram comparados sob a luz de cadaesses sub-critérios e feitas as suas
normalizagfes (tabelas 10 e 11). Todas as RCs foaftuladas e consideradas aceitaveis.



Tabela 10. Matriz comparacao das alternativas $ob @os sub-critérios do quarto nivel

Numero de Atividades

Atual Proposto 1 Proposto 2
Atual 1,00 3,00 3,00
Proposto 1 0,33 1,00 1,00
Proposto 2 0,33 1,00 1,00
Tempo de carregamento Atual Proposto 1 Proposto 2
Atual 1,00 4,00 5,00
Proposto 1 0,25 1,00 1,00
Proposto 2 0,20 1,00 1,00
Tempo de Atual Proposto 1 Proposto 2
descarregamento Atual 1,00 4.00 500
Proposto 1 0,25 1,00 1,00
Proposto 2 0,20 1,00 1,00
Custos Operacionais Atual Proposto 1 Proposto 2
Atual 1,00 0,25 0,14
Proposto 1 4,00 1,00 0,33
Proposto 2 7,00 3,00 1,00
Capacidade Atual | Proposto 1 Proposto 2
Atual 1,00 0,17 0,25
Proposto 1 6,00 1,00 3,00
Proposto 2 4,00 0,33 1,00
NUmero de equipamentos Atual Proposto 1 Proposto 2
Atual 1,00 3,00 2,00
Proposto 1 0,33 1,00 0,50
Proposto 2 0,50 2,00 1,00
Numero de colaboradore Atual Proposto 1 Proposto 2]
por turno Atual 1,00 0,50 0,50
Proposto 1 2,00 1,00 1,00
Proposto 2 2,00 1,00 1,00
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Tabela 11. Matriz de comparacédo das alternatiasdoz dos sub-critérios do quarto nivel
normalizada e contendo o vetor preferéncia.

NGmero de Atual | Proposto 1 Proposto 2 Vetd
atividades Atual 0,60 0,60 0,60 0,60
Proposto 1 0,20 0,20 0,20 0,2
Proposto 2 0,20 0,20 0,20 0,2
Tempo de Atual Proposto 1 Proposto 2 Vet
carregamento | \yal 0,69 0,67 0,71 0,69
Proposto 1 0,17 0,17 0,14 0,16
Proposto 2 0,14 0,17 0,14 0,1%
Tempo de Atual Proposto 1 Proposto 2 Vet
descarregamento [ 0,69 0,67 0,71 0,69
Proposto 1 0,17 0,17 0,14 0,16
Proposto 2 0,14 0,17 0,14 0,1%
Custo operacionais Atual Proposto 1 Proposto 2  Vetq
Atual 0,08 0,06 0,10 0,08
Proposto 1 0,33 0,24 0,23 0,26
Proposto 2 0,58 0,71 0,68 0,66
Capacidade Atual | Proposto 1| Proposto2  Vetd
Atual 0,09 0,11 0,06 0,09
Proposto 1 0,55 0,67 0,71 0,6/
Proposto 2 0,36 0,22 0,24 0,2y
Nimero de Atual | Proposto 1 Proposto 2  Velq
equipamentos I Ayl 0,55 0,50 0,57 0,54
Proposto 1 0,18 0,17 0,14 0,16
Proposto 2 0,27 0,33 0,29 0,3
Atual Proposto 1 Proposto 2 Vetd
NGmero de Atual 0,20 0,20 0,20 0,20
colaboradores por | Proposto 1 0,40 0,40 0,40 0,4
turno Proposto 2 0,40 0,40 0,40 0,4

Apoés o0 encerramento dessa etapa, os pesos forarbuddos na hierarquia conforme

figura 2.
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Escolha do melhor
cendrio
1,00

S B
| 1
Operagdo Estrutura
0,75 0,25
—_— e E—
| 1 E | 1 . | A 1

Numero de Tempo Lo . Numero de Ndmero de

Atividades GaticEanento Tempo Descarga Custos Operacionais Capacidade Qi amentes Colaboradores
0,12 0,29 021 .38 222 | 0,33 0,14
Atual Atual Atual Atual Atual Atual Atual
0,60 0,69 0,69 0,08 _‘ 0,09 0,54 | 0,20
L

Proposto 1 Proposto 1 Proposto 1 Proposto 1 Proposto 1 Proposto 1 Proposto 1
0,20 0,16 0,16 0,26 _‘ 0,64 0,16 | 0,40

Proposto 2 Proposto 2 Proposto 2 Proposto 2 Proposto 2 Proposto 2 Proposto 2
0,20 0,15 0,15 0,66 _‘ 0,27 0,30 | 0,40

Figura 2. Pesos obtidos para o problema de esdellbanario. Fonte: Dados da pesquisa (2009)

Para se obter os valores finais de cada cenaramfaonsiderados todos 0s pesos
obtidos pelas analises das matrizes de comparagdtiplicando os pesos obtidos em cada
passo e os resultados dos diferentes passos foraades, conforme a equacdo 10. Assim,
pode-se alcancar a matriz de resultado (tabelagii2) aponta a alternativa atual como sendo
o melhor cenario, com 39,9% do total da pontuacéo.

Tabela 12. Matriz resultado do método AHP classico

Alternativa Pontuacao
Atual 0,399
Proposto 1 0,265
Proposto 2 0,335

ApOs obter a solucéo inicial com os pesos dosrio#téle decisdo, pode-se conduzir
uma analise de sensibilidade para explorar a respasprioridade geral das alternativas para
mudancas na importancia relativa (pesos) da com@amntre os cenarios segundo os tempos
de carregamento e descarregamento.

A ordenacdo da escolha a partir dos dados apreéesntgpresenta o cenario atual
sendo a melhor alternativa com 0,399, seguido dara® proposto 2 com 0,335 e por ultimo
0 cenario proposto 1 com 0,265. Apos a andlisevaiadveis, pode-se concluir a possibilidade
de melhoria nos tempos de carregamento e descar@aga o que implicaria na alteracdo
dos pesos referentes a comparagao entre os cecanifosme descrito acima.

Com programas de treinamento focados nessa operagdm da adocdo de
ferramentas mais apropriadas em todas as movintasagespera-se uma diminuicao
consideravel nos referidos tempos. Através de umalacdo com o auxilio da planilha
Excel, pode-se obter uma nova ordenacédo com d¢sacdes. O cenario proposto 2 passaria
a liderar a preferéncia com 0,359, seguido do ¢eranal com 0,346 e por fim, o cenario
proposto 1 com 0,296.
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5. CONCLUSAO

O estudo revelou que o cenario atual continua sandelhor alternativa a ser adotada
na movimentacdo e armazenagem de tarugos nasagisalda siderurgica. O método AHP
classico se mostrou uma metodologia interessantprocesso de decisdo na escolha do
melhor cenario.

O AHP é capaz de mensurar objetivos multiplos dtanfies inerentes a escolha de
uma das alternativas apresentadas. Por meio dgedél sensibilidade, foi possivel avaliar
cenarios associados com mudancas em rotinas dessmpro caso 0 processo de carga e
descarga dos materiais. Além de permitir que tam®nvolvidos no processo decisorio
entendam o problema na mesma forma.

Essa ferramenta se mostrou altamente adaptavel gmrautilizada nos demais
processos nas diversas areas da siderargica o rgpergona uma continua busca por
melhorias em seus processos.

Todavia, € muito importante que haja consenso iogizacdo dos niveis mais altos da
hierarquia. Em qualquer processo de interacdo eqmogmao deve haver idealismo demais
nem forte predisposicdo para lideranca entre osledes. Outro ponto negativo €
relacionado aos critérios que forem representatmsem ser independentes ou, pelo menos,
suficientemente diferentes, em cada nivel.

Importante frisar que tal ferramenta ndo apontpg@o que os participantes do estudo
deverdo adotar. Ela auxilia na tomada de deciséabe ao grupo de decisores avaliar o
cenario, que ela aponta como sendo o melhor, ¢fidanquais seus pontos mais fortes, que
levaram a tal escolha.

Uma vez confirmada sua superioridade operaciorelerdo ser realizados estudos
que abordem viabilidades financeiras. O retorno @j@elocdo dessa opg¢ao estaria trazendo
para a siderurgica.
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