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Resumo

A tomada de decisdo estruturada desempenha um papel fundamental no processo de
Planejamento Estratégico de uma organizacao, oferecendo elementos essenciais para aumentar
a precisdo e a eficacia do planejamento em questdo. Nesse sentido, este artigo tem como
objetivo demonstrar a aplicagdo do Método de Decisdo Multicritério S.W.O.T-D.M.S (Strengths
Weaknesses Opportunities Threats - Decision Making System) em uma fabrica do setor
moageiro focada na producgdo de farinha, com intuito de fazer a priorizagao das entradas para
realizagdo de terceirizagdo de maquinas e operadores, também foi aplicado o Método
PrOPPAGA (Presumption of Gaussian Attitude of Alternatives), que propor solucdo para a
ameaca que foi priorizada no S.W.0.T-D.M.S, onde foram pré-selecionados quatro alternativas
e quatro critérios para o problema de Dependéncia Excessiva de Terceiros. Apds a modelagem
do problema no PrOPPAGA, o método indicou a Expansao Geografica. Essa tomada de decisdao
foi importante, pois pode ser uma estratégia eficaz para reduzir a dependéncia de terceiros, mas

requer planejamento e execug¢ao cuidadosos para garantir o sucesso nos novos mercados.

Palavras-Chaves: Planejamento. S.W.0.T-D.M.S. PrOPPAGA. Terceirizagdo.

1. Introducgéo

Na contemporaneidade, as organizagdes operam num ambiente turbulento, cheio de dindmica

e incerteza, tornando o processo de tomada de decisdo desafiante. Neste contexto, a
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sobrevivéncia de um negodcio depende da sua capacidade de se adaptar as mudangas e de

assumir uma postura proativa para conquistar um lugar no mercado.

O planejamento estratégico ¢ uma ferramenta utilizada para ajudar as empresas a diagnosticar
as melhores formas de atingir seus objetivos. Esta ferramenta podera analisar melhor o ambiente
externo da empresa, identificar oportunidades e ameacas, bem como o ambiente interno,
observar seus pontos fortes e fracos, interpretar o mercado e seu comportamento para escolher

o melhor caminho de sobrevivéncia em relagdo aos concorrentes.

Diante dessa constatagdo, as ferramentas de gestao desempenham um papel importante no bom
desempenho de uma empresa. Dentre essas ferramentas, o planejamento estratégico ¢ destacado
como fator para o alcance de metas globais, pois possibilita uma atitude inovadora e pode ser

implementado por diferentes organizagoes.

Neste contexto, o objetivo deste trabalho ¢ mostrar a aplicagao dos Método S.W.O.T-D.M.S e
PrOPPAGA em uma fabrica do setor moageiro, para auxiliar na Gestdo Estratégica na
realizacdo da terceirizagdo de maquinas e operadores para outras fabricas de farinha nos
periodos em que a empresa nao produzir, por conta da sazonalidade nos insumos utilizados na

producao.

2. Referencial Teorico

2.1. Planejamento Estratégico

O planejamento estratégico ¢ uma ferramenta de gestdo que auxilia no processo de tomada de
decisdo e orienta os rumos que uma organiza¢do deve seguir (Fischmann, 1991; Almeida,
2010). Oliveira (2014) destaca a especificidade desse ponto, citando as previsoes de longo prazo
e o escopo geral da empresa como caracteristicas essenciais. Difere de outros planos realizados
por uma organizagao: os planejamentos tatico e operacional sao desenvolvidos em diferentes

niveis hierarquicos e operam em conjunto com a estratégia.

Chiavenato (2012, p. 371) considera planejamento estratégico como os produtos, bens ou
servigos que uma organizacao produz, ou o mercado no qual a organizagio coloca seus produtos

ou bens, ou presta servigos.
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Lima et. al, (2017, p. 1.074) afirmam que o planejamento estratégico ¢ um sistema de analise
holistica de uma empresa que ¢ o principal responsavel pela formulacdo de metas, levando em

considera¢do o ambiente operacional da empresa.

2.2. Matriz SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities and Threats)

Serra et. al, (2004, p. 28) definem a andlise SWOT como a possibilidade de selecionar
estratégias adequadas para atingir determinados objetivos com base em uma avaliagdo critica

do ambiente interno e externo.

Para Daft (2005, p.179), a analise SWOT ¢ entendida como a andlise do ambiente interno e
externo, destacando pontos fortes e fracos, ou seja, ambientes internos e externos, ameagas €

oportunidades.

Kotler (2009, p. 218) conceitua a analise SWOT como duas listas que devem ser criadas pelo
gestor. Uma lista de SW que descreve os principais pontos fortes e fracos da empresa. E uma
lista de AT que descreve as principais oportunidades e ameagas. A lista SW sdo fatores internos

a empresa; a lista OT descreve forgas externas relevantes para a empresa.

Na perspectiva de Fernandes (2013), a analise SWOT ¢ uma das ferramentas estratégicas mais
comuns utilizadas pelas empresas para analisar o ambiente externo e interno. Ferramentas
estratégicas que proporcionam uma perspectiva organizacional mais ampla sobre os aspectos

internos e externos que impactam a organizagao.

2.3. Método S.W.O.T-D.M.S

O método S.W.O.T-D.M.S (sigla para Strengths Weaknesses Opportunities Threats - Decision
Making System) tem como objetivo utilizando em conjunto com a Matriz SWOT, priorizar por
ordenacao as alternativas dentro dos segmentos Forgas, Fraquezas, Oportunidades e Ameagas,
desempenhando um papel fundamental no processo de Planejamento Estratégico de uma
organizagdo, oferecendo elementos essenciais para aumentar a precisdo e a eficacia do

planejamento em questao (De Moura Pereira, 2023).

Dispondo destas informagdes cria-se o passo a passo do método, estd estruturado no

desenvolvimento das seguintes etapas (De Moura Pereira, 2023):
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Analise SWOT do Sistema: Verifica-se as variaveis internas (pontos fortes e fracos) e as

variaveis externas (ameacas e oportunidades) do sistema em estudo;

Definir a Importancia (peso) de cada Critério: A partir dos trés critérios (Custos,
Impacto no processo e Alcance Estratégico) para avaliar os pontos fortes, fracos,
oportunidades e ameagas, sdo gerados pesos a partir da ordenagdo (1, 2 e 3) de acordo

com o Rank Order Centroid Method (ROC) como mostra a Equagdo 1;

—_

n
1
Witroe) = —Z—- (D

=7

S

J=12,..,n

Atribui¢do de Notas as Alternativas: As notas que o decisor atribui as alternativas do
problema devem ser dadas de acordo com a seguinte escala (Tabela 1), baseado em
Miller (1956), que diz que, em média, as pessoas conseguem processar apenas cerca de

sete (com variacao de mais ou menos duas) porgdes de informagao por vez.

Tabela 1 - Escala do Método S.W.0.T-D.M.S
Referéncia  Significado

1 Irrelevante
Muito fraco
Fraco
Moderado
Consideravel
Forte
Muito forte
Fonte: DE MOURA PEREIRA (2023)

~N N N bW

Normalizagado dos Atributos: Apo6s atribuir notas as alternativas, elas serdo normalizadas
por meio da Equacdo 2. Essa técnica de normalizacdo visa redimensionar as varidveis
para um intervalo comum entre 0 e 1, a fim de reter valores independentes da largura de

a escala de medicao.
al-j

i Qi

(2)

Geragdo da Matriz de Decisdo: Apos a normalizagdo, uma nova matriz de decisdo ¢
gerada, considerando o peso (P1, P2, ... Pn) dos critérios e os valores das alternativas ja

normalizadas (Ax, Ay, ... An). Para calcular o D.M.S. a Equagdo 3 ¢ usada:
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D.M.S = [(Ay X P) + (A, X P;) + (A, X B)] 3)

6. Cdlculo do D.M.S: Ao final do processo, ¢ realizado o calculo do D.M.S para obtencao
do ranking das alternativas executadas, onde a maior pontuagdo ¢ a alternativa

prioritaria para execucdo, a segunda maior pontuagdo vem em seguida, e assim

sucessivamente.

2.4. Método PrOPPAGA

Segundo Rezaei (2015), um problema de MCDA é caracterizado por uma matriz de avaliacdo,

conforme segue:

GG G Cn
a; /P11 Piz = Pin
a cee
N = :2 P?1 P?z P?n (4)
Am \Pm1 Pm2 *° DPmn

Onde {ai, az, ..., an} € um conjunto de alternativas viaveis, {ci, Co, ..., Cn} € um conjunto de
critérios de tomada de decisdo, e pjj € a pontuacdo da alternativa a; ao critério c¢j. O objetivo é
selecionar a alternativa com o maior valor global. A cada critério c;j esti associado um peso

positivo wj. (JJ >0, >wj = 1). O valor vi da alternativa a; é definido da seguinte forma:

n
V; ZZW]‘ " Dij (5)
j=1

O PrOPPAGA utiliza (4) e (5) em seus seis passos (Dos Santos, 2022).
1. Passo 1. Determine um conjunto de critérios de decisao.

Nesta etapa, consideramos o conjunto de critérios C = {ci1, C2, ..., Cn}, qQue serdo
utilizados para a tomada de decisdo. Para critérios quantitativos, € importante destacar
quais sdo monotonicos de custo. Em um critério de custo monotdnico, as alternativas
tém seus valores de dados multiplicados por (-1) para expressar 0 impacto negativo do

crescimento desses valores.
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2. Passo 2. Classificacdo de critérios por importancia.

Uma vez definido C, os critérios devem entdo ser ordenados em ordem de importancia,

podendo até ser equiparados.
3. Passo 3. Atribuir pontuacdes (s)/pesos (w)

De acordo com a ordenacdo realizada, serdo atribuidos escores = (S1, S2, ..., Sn) a0S

critérios. O maximo possivel escore Smax Segue a seguinte proporcao.

n, forn>7
Smax = {7, forn <7 ©

Onde n € o nimero de elementos do conjunto C. O critério mais importante deve receber
a pontuacdo méaxima. Os demais receberdo uma pontua¢do menor, de acordo com a

ordenacao feita na etapa anterior, podendo, as vezes, espacar a pontuacao.

Definimos o peso w; do critério cj da seguinte forma:

wi=ei— (D

r=1ST

Note que ) .wj = 1. Denotamos por w = (w1, w2, ..., wn) o vetor de pesos. Um exemplo

que mostra como 0s pesos sdo calculados é apresentado na Figura 1.

Figura 1 - Exemplo de Célculo dos Pesos dos Critérios

vE
Criteri 7 * 0,2592 /27)
W ni |

A\

Criterion 6 6 0,2222|

QUALITATIVE |

Criterion 4 + 3 = 10,1111 13/27)

27 1

Fonte: DOS SANTOS (2022)
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4. Passo 4. Tome as alternativas.

Defina A = {a1, az, ..., am} como o conjunto de alternativas apreciadas. Seja dj; o atributo

de a1 alternativo para critério c;. Esses atributos formam a Matriz de Atributos M.

Os atributos para os critérios quantitativos tém seus valores bem definidos, pois estdo
vinculados a alguma unidade de medida. No entanto, deve-se ressaltar a importancia de
se observar os critérios de custo monoténico, pois eles terdo seus atributos representados
por valores negativos. Para critérios qualitativos, onde ndo for possivel utilizar uma
unidade de medida, os atributos serdo definidos a partir de uma escala de sete pontos,

onde sera avaliado o desempenho de cada alternativa, conforme Tabela 2.

Tabela 2 - Escala de Sete Pontos PrOPPAGA

Pontuacdo Definicio Pontuacéo Definicio
7 A alternativa supera todas as 3 A alternativa atende as demandas
expectativas a esse critério um pouco abaixo do esperado
6 A alternativa atende as demandas 5 A alternativa atende demandas
muito acima das expectativas muito abaixo do esperado
5 A alternativa atende as demandas 1 A alternativa ndo atende as
um pouco acima das expectativas demandas

A alternativa atende as demandas
dentro do esperado

Fonte: DOS SANTOS (2022)

5. Passo 5. Normalizagdo. Para cada critério sdo calculados c; the pj média e o desvio

padrao oj of atributos da coluna j da matriz M.

_ Diz1dij

m

Hj 9)

1

o = < ﬁl(dij - .uj) )2 (10)

m
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Seja Xja variavel aleatoria normal com média y; e desvio padrio oj. Denotar

_/”‘J'>= ! .Jxex _(x_—ﬂj)z dx (11)

]

d.:
pij = P(X; <dl-j)=q>< -

Onde @ ¢ a funcdo de distribui¢do cumulativa da distribuicdo normal padrao

d(x) = L. fexp (—ﬁ> dt (12)
2w J 2

Apesar de ser uma equacéo visual complexa, sua resolucdo se torna muito simples com
0 auxilio de uma planilha eletrénica. Graficamente, pijis € a &rea sob a curva gaussiana

definida pela média p; e desvio padrdo oj, limitada a direita por dj; (Figura 2).

Figura 2 - Representacdo Gréfica de Pij

Py

d;'/ l'l,' X
Fonte: DOS SANTOS (2022)

N é definido como a Matriz de Decisdo Normalizada (13).
6. Passo 6. Agregacéo.
P11 DPin

pij i (13)

Pm1i = Pmn

N =
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O valor geral vi € calculado pela Equacdo (2), onde vi representa a cardinalidade da
i"ésima alternativa. Outra forma de interpretar essa agregacdo € através da seguinte
relacdo, N - w = v, que sugere:

P11 Pin w1 U1

pij ¢ i = (14)
Pmi = DPmn Wn Um

3. Metodologia

Trata-se de uma pesquisa quali-quantitativa de carater exploratéria e que seguiu o seguinte

fluxograma metodoldgico para sua realizacdo, apresentado na Figura 3.

Figura 3 — Esquema Metodologico Utilizado para Realizagdo da Pesquisa

/N Producao em Pequena Escala]

Identificagdo do Problema

5 Ociosidade de Maguinas e
Operadores

Priorizagao das Forgas, Fraquezas,
;— Oportunidades e Ameacgas do
Problema

E Aplicagio do Método SW.OT-DM.S {3}

Fabrica do

Setor MﬂagEil'O Selecio do Método de Decisdo Multicritério ) g®

Framework Selecao de Método | O .
= de Analise Multicritério em VBA Método PrOPPAGA

Aplicagiio do Método PrOPPAGA il .0. Diminuir a Dependencia de ]
(1

O Terceiros

® Ordenagao das Alternativas para
Resolver o Problema

Fonte: Autores (2023)

Para auxiliar na analise da S.W.O.T utilizou-se o método denominado S.W.O.T-D.M.S,
utilizando um framework em VBA-Microsoft Excel (PEREIRA, 2023). Ap6s a aplicagdo foi
priorizado as entradas no método, em seguida foi escolhido atacar a alternativa Dependéncia
Excessiva de Terceiros quem foi priorizada nas Ameacas da Gestdo Estratégica para
Terceirizagdo das Maquinas e Operadores. Em seguida foram pré-selecionados 4 tipos de

alternativas e 4 critérios de avaliacao.
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Apos a defini¢do dos critérios, foi aplicado o método de tomada de decisdo multicritério
PrOPPAGA (Compensatorio) (SANTOS, 2022), que ¢ utilizado para estruturar decisdes para
problemas do tipo P.y, ou seja, buscando hierarquizar alternativas ou partes delas (as mais

satisfatorio), que as vezes sao divididos em classes de equivaléncia com base na preferéncia.

Para aplicagdo do método PrOPPAGA foram realizadas as seguintes etapas: defini¢ao do
conjunto de critérios utilizados (Tabela 3), ordenacdo dos critérios por importancia e atribui¢ao
de grau de importancia ao peso dos critérios (Equagdo 6), definicdo do conjunto de critérios
modelados na matriz de decisdao, na matriz de decisao de dados padronizada (Equagdes 8, 9, 10,

11 e 12) e na alternativa de realizar agregacao (Equagao 14).

Tabela 3 - Nome da Tabela

# Parametro Classificaciao
Cl1  Analise de Custos e Beneficios Quantitativo
Cc2 Avaliagdo de Riscos Quantitativo
C3 Flexibilidade Contratual Quantitativo
C4 Parcerias Estratégicas Quantitativo

Fonte: Autores (2023)

4. Resultados e Discussao

4.1. Estruturac¢ao Do Problema

Devido a sazonalidade que existe nas culturas, a empresa em estudo para evitar a parada e
ociosidade de maquinas e operadores teve como principal saida, a realizacao de terceirizagao
dos mesmos em meses que ndo serao realizadas as produgdes de farinha devido a sazonalidade
das matérias primas utilizadas no processo, com isso durante seis meses do ano a Fabrica nao

ira fabricar produtos.

Com isso, para uma melhor gestdo estratégica, aplicou-se o método S.W.O.T-D.M.S para
priorizagdo das forgas, fraquezas, oportunidades e ameacgas e afim de mostrar qual problema
deve-se levar em consideracdo para melhorar primeiro dentro da Matriz SWOT apods o

ordenamento das alternativas.
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4.2. Aplicacao do Método S.W.O.T-D.M.S

Na Figura 4 estd apresentado a Matriz SWOT, com os pontos elencados de acordo com a
situacdo que a Fabrica enfrentard na gestdo estratégica para terceirizagdo de Maquinas e
Operadores. O primeiro passo do S.W.O.T-D.M.S foi gerar a Matriz S.W.O.T, como pode ser

visualizado na Figura 4.

Figura 4 — Matriz S.W.O.T Preenchida

FORCAS
Redugdo de Custos Operacionais Dependéncia Externa
Flexibilidade de Recursos Qualidade e Consisténcia
Foco na Saida Risco de Atrasos
Minimizagdo de Ociosidade Custos Adicionais
OPORTUNIDADES AMEACAS
Redugdo de Custos Fixos Flutuagdes no Mercado de Terceirizagdo
Acesso a Especializagdo Qualidade Inadequada
Melhor Gestdo da Demanda Sazonal Dependéncia Excessiva de Terceiros
Exploragdo de Novos Mercados Rejei¢dao de Fornecedores

Fonte: Autores (2023)

4.2.1. Calculo das Forc¢as

A andlise foi realizada com o setor estratégico para o Ambiente Interno (Pontos Fortes e Fracos),
comecando pelos Pontos Fortes da empresa, que trouxe trés alternativas, a saber: Reducao de
Custos Operacionais, Flexibilidade de Recursos, Foco na Saida e Minimizacao de Ociosidade,

como apresenta a Figura 5.

Figura 5 — D.M.S Calculo das Forgas
MATRIZ DE DECISAO MATRIZ NORMALIZADA PONTUAGAO FINAL
IMPACTONO  ALCANCE X Peso

- FORCAS cusTo PROCESSO ESTRATEGICO Ponderado IMPACTONO  ALCANCE
CODIGO CUSTO =
Ordenagdo 1 3 2 PROCESSO ESTRATEGICO

Peso Ponderado 0,61 0,11 0,28

D.M.S RANKING

g |RedusdodeCustos) 6 7 0,2917|  0,2400 02800 |o02827| 2
Operacionais
Flexibilidade de

F2 6 6 5 0,2500|  0,2400 02000 |o02350| 3
Recursos

F3 Foco na Saida 4 6 6 0,1667| _ 0,2400 02400 | 01952 | 4

pg | Minimizagiode | 7 7 0,2917|  0,2800 02800 |o02871| 1
Ociosidade

Fonte: Autores (2023)

Os critérios foram ordenados como Custo sendo o mais importante, depois o Alcance ao longo
do processo e por fim o Impacto no Processo. Apds a atribui¢dao das notas na matriz de decisao,
foi gerada a matriz normalizada e, por fim, os valores de D.M.S para cada alternativa. Como

resultado, a for¢a a ser priorizada no processo estratégico da Fabrica ¢ a Minimizag¢do de
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Ociosidade (0,2871), seguida da Redugdo de Custos Operacionais (0,2827), depois vem a
Flexibilidade de Recursos (0,2350) e por fim Foco na Saida (0,1952).

4.2.2. Calculo das Fraquezas

A Figura 6 mostra as Fragilidades da Féabrica, que trouxe as seguintes alternativas: Dependéncia
Externa, Qualidade e Consisténcia, Riscos de Atrasos e Custos Adicionais. A ordenagdo dos
critérios foi Impacto no processo, Alcance Estratégico e Custo. Apds a atribui¢do das notas na

matriz de decisdo, foram gerados os valores da matriz normalizada ¢ do D.M.S para cada

alternativa.
Figura 6 — D.M.S Célculo das Fraquezas
1

Dependéncia

FR1 5 6 7 0,2273 0,2400 0,2692 0,2467 3
Externa
T

FR2 Qua I daAde .e 5 7 6 0,2273 0,2800 0,2308 0,2605 1

Consisténcia
FR3 Risco de Atrasos 6 6 7 0,2727 0,2400 0,2692 0,2518 2
FR4 Custos Adicionais 6 6 6 0,2727 0,2400 0,2308 0,2411

Fonte: Autores (2023)

Como resultado, a Fraqueza a ser priorizada no processo da Fabrica ¢ a Qualidade e
Consisténcia (0,2605), Riscos de Atrasos (0,2518), Dependéncia Externa (0,2467) e Custos
Adicionais (0,2411).

4.2.3. Calculo das Oportunidades

Em relacio ao Ambiente Externo (Oportunidades e Ameagas), as alternativas das
Oportunidades foram: Reducdo de Custos Fixos, Acesso a Especializagdao, Melhor Gestao da

Demanda Sazonal e Exploracdo de Novos Mercados, como mostra a Figura 7.
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Figura 7 — D.M.S Calculo das Oportunidades

MATRIZ DE DECISAO MATRIZ NORMALIZADA PONTUAGAO FINAL
IMPACTONO  ALCANCE Y Peso
OPORTUNIDADES CUSTO ,
cooico PROCESSO ESTRATEGICO Ponderado e IMPACTO NO ALCAI’\ICE AE T
Ordenagdo 2 E] 1 PROCESSO ESTRATEGICO
Peso Ponderado 0,28 0,11 0,61
01 Reducdo de Custos Fixos 7 6 7 0,2917 0,2609 0,2800 0,2811 1
02 Acesso a Especializagdo 6 5 5 0,2500 0,2174 0,2000 0,2158 4
Melhor Gestdo d
03 eihorivestdo da 6 6 7 0,2500|  0,2609 02800 | 02695 2

Demanda Sazonal
Exploragdo de Novos
Mercados

04 5 6 6 0,2083 0,2609 0,2400 0,2335 3

Fonte: Autores (2023)

A ordem dos critérios foi Alcance Estratégico, Custos e Impacto no Processo. O célculo do
D.M.S indicou a Reducdo de Custos Fixos (0,2811) como a principal oportunidade para a
Gestao Estratégica, seguido pela Melhor Gestdo da Demanda Sazonal (0,2695), depois vem a
Exploracao de Novos Mercados (0,2335 e por ultimo Acesso a Especializacao (0,2158).

4.2.4. Calculo das Ameacas

Em Ameagas, as alternativas apontadas foram: Flutua¢des no Mercado de Terceirizagao,
Qualidade Inadequada, Dependéncia Excessiva de Terceiros e Rejeicdo de Fornecedores

(Figura 8). A ordem dos critérios foi Alcance Estratégico, Custos e Impacto no Processo.

Figura 8 — D.M.S Calculo das Ameagas
MATRIZ DE DECISAO MATRIZ NORMALIZADA PONTUAGAO FINAL
IMPACTONO ~ ALCANCE X Peso

PROCESSO  ESTRATEGICO Ponderado IMPACTONO  ALCANCE

AMEACAS CUSTO

CcODIGO CUSTO A
Ordenagdo 2 3 1 PROCESSO ESTRATEGICO

Peso Ponderado 0,28 0,11 0,61

D.M.S RANKING

Flutuagdes no Mercado de
Al . 7 6 7 0,2593 0,2222 0,2692 0,2612 2
Terceirizagao
A2 Qualidade Inadequada 6 7 6 0,2222 0,2593 0,2308 0,2316 4
pg ||PECEEHIEREEESTRCE | 7 7 0,2593|  0,2593 02692 | 02654 1
Terceiros
A4 Rejeicdo de Fornecedores 7 7 6 0,2593 0,2593 0,2308 0,2418 3

Fonte: Autores (2023)

O resultado do D.M.S indicou que a Dependéncia Excessiva de Terceiros ¢ prioridade (0,2654)
na Gestao Estratégica, depois vem o Flutuagdes no Mercado de Terceirizagao (0,2612), seguido

da Rejeicao Fornecedores (0,2418) e por ultimo a Qualidade Inadequada (0,2316).
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4.2.5. SSW.O.T-D.M.S Gerada

Apoés a ordenacdo de todas as alternativas, juntamente com suas classificacdes, ¢ gerada a
Matriz S.W.0.T-D.M.S, como mostra a Figura 9, que mostra a prioriza¢do de alternativas para

o Planejamento Estratégico da Fabrica.

Figura 9 — Matriz S.W.OT.-D.M.S
S.W.0.T-D.M.S

FORCAS
Minimizagdo de Ociosidade Qualidade e Consisténcia
Reducdo de Custos Operacionais Risco de Atrasos
Flexibilidade de Recursos Dependéncia Externa
Foco na Saida Custos Adicionais
OPORTUNIDADES AMEACAS
Redugdo de Custos Fixos Dependéncia Excessiva de Terceiros
Melhor Gestdo da Demanda Sazonal Flutuagdes no Mercado de Terceirizagao
Exploragdo de Novos Mercados Rejeicdo de Fornecedores
Acesso a Especializagdo Qualidade Inadequada

Fonte: Autores (2023)

Ap6s a priorizagao do Método S.W.O.T-D.M.S, a ameaca que ficou em primeiro lugar foi a
escolhida para ser analisada em outra aplicacdo de outro método, afim de evitar uma
dependéncia alta para realizar terceirizagdo para outras empresas do mesmo setor, nos topicos
seguintes esta apresentado a escolha do método apropriado e a aplicagdo para a Dependéncia

Excessiva de Terceiros.

4.3. Definicao do Método Multicritério de Decisao

A escolha do Método ocorreu a partir do Framework de Selecdo de Métodos de Tomada de
Decisao Multicritério de Diniz et.al, (2023). A Figura 10 mostra a entrada dos dados no
Framework. Tratava-se de um problema com entrada de dados cardinal, do tipo monodecisor e
com método de agregacdo compensatorio. Esses dados foram colocados na no Framework
supracitado e a indicacdo para a resolu¢do do problema foi de oito métodos, no entanto pelo
fato do problema possuir apenas critérios qualitativos optou-se pela escolha do Método

PrOPPAGA.
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Figura 10 - Selegdo do Método de Analise de Decisdo Multicritério

CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO AHP
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO AHP-GAUSSIANO
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO PROPPAGA
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO AHP-TOPSIS-2N
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO TOPSIS-2Ne
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO CRITIC-GRA-3G
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO CRITIC-3NAG
CARDINAL MONODECISOR COMPENSATORIO ORDENACAO TOPSIS-2N2

Fonte: DINIZ et.al, (2023)

4.4. Aplicacao do Método PrOPPAGA

Apbs a escolha do método PrOPPAGA, formulou-se o problema de como diminuir a
dependéncia excessiva de terceiros na parte da Terceirizagdo de Maquinas e Operadores
selecionando primeiro os critérios envolvidos e depois as alternativas mais adequadas. A Tabela
4 mostra as alternativas. E possivel observar que cada alternativa foi identificada pelos termos
Al, A2, A3 e A4. Essas identificagdes auxiliaram na identificagdo quando avaliados como

alternativas pelo modelo de apoio a decisio PrOPPAGA.

Tabela 4 — Alternativas para o Problema

# Alternativas
Al Expansdo Geografica
A2  Desenvolvimento de Produtos
A3 Internalizac¢do Parcial
A4 Diversifica¢do de Servicos

Fonte: Autores (2023)

A Tabela 5 mostra a matriz de desempenho gerada pelo Método proppaga. E possivel verificar
os critérios de decisdo “Analise de Custos e Beneficios”, “Avaliacao de Riscos”, “Flexibilidade
Contratual” e “Parcerias Estratégicas. Ainda ¢ possivel verificar a média e o desvio padrao

calculados para cada um dos critérios de decisao.
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Tabela 5 — Matriz de Alternativas
Analise de Custos e  Avaliacdo de  Flexibilidade  Parcerias

ALTERNATIVAS Beneficios Riscos Contratual  Estratégicas
Expansao
Geografica ! / ° !
Desenvolvimento
de Produtos ! 6 : °
Internah.zagao 5 5 4 5
Parcial
Dlver51ﬁgagao de 6 7 5 6
Servigos
MEDIA 6,25 6,25 5 6
DESVIO
PADRAO 0.829156 0.829156 0.707107 0.707107

Fonte: Autores (2023)

Em seguida, foi atribuido o peso dos critérios ¢ normalizados os atributos, como pode ser
observado na Tabela 5, tendo como referéncia o valor médio dos atributos encontrados na
Tabela 6. O processo de normalizagdo consiste em atribuir uma pontuacgdo entre 0 e 1 a um
dado. Este visa tornar os valores dos atributos adimensionais, trazendo-os para a mesma escala,

a fim de permitir a comparagdo entre as alternativas.

Tabela 6 - Matriz de Decisdo Normalizada e com Pesos dos Critérios
PESO DOS

CRITERIOS 0,24 0,28 0,28 0,20
Expansao 0.817144 0.817144 0.92135 0.92135
Geografica
Desenvolvimento 0.817144 0.381512 0.5 0.5
de Produtos
Internalizagdo 0.065834 0.065834 0.0786497  0.0786497
Parcial
Diversificagio de 0.381512 0.817144 0.5 0.5
Servicos

Fonte: Autores (2023)

A Matriz de Decisao Normalizada ¢ entao multiplicada (produto escalar) pelo peso dos critérios,

gerando o seguinte resultado, ordenado por cardinalidade, mostrado na Tabela 7.

Tabela 7 - Ranking Final do PrOPPAGA

ALTERNATIVAS CARDINALIDADE RANKING
Expansao Geografica 0.867163 1
Desenvolvimento de Produtos 0.542938 3
Internalizacdo Parcial 0.0719855 4
Diversifica¢dao de Servigos 0.560363 2

Fonte: Autores (2023)
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Da Tabela 7 pode-se inferir que a melhor alternativa para diminuir a Dependéncia Excessiva de
Terceiros foi a Expansao Geografica com uma pontuacdo de 0,867163, seguido da
Diversifica¢ao de Servigcos com 0,560363 na pontuagdo e em terceiro ficou o Desenvolvimento

de Produtos com 0,542938.

5. Considerac0es Finais

Este artigo teve como objetivo mostrar a aplicagdo do Método de Decisao Multicritério S.W.O.T
-D.M.S, focado na Gestao Estratégica da Terceirizagdo de Maquinas e Operadores e do Método
PrOPPAGA para uma proposta de solucdo de uma das ameacgas priorizadas na primaria
aplica¢do, em uma fabrica do setor moageiro. Os resultados apresentados pelo S.W.0.T-D.M.S
foram consistentes, principalmente quando se compara a Matriz SWOT, gerada a partir das
respostas dos representantes da fabrica em estudo, com a Matriz S.W.O.T-D.M.S, gerada apds
o célculo matematico modelagem, na qual ¢ possivel verificar a diferen¢a na ordenacdo das
prioridades das alternativas para a Gestdo Estratégica da empresa na parte da realizagdo da

Terceirizagao.

J& como resultado da modelagem matematica aplicada no método PrOPPAGA para diminuir ou
amenizar a Dependéncia Excessiva de Terceiros, o método propos a alternativa de Expansao
geografica que considera a expansdo para novas regides ou mercados, reduzindo assim a
concentracdo em um unico mercado, essa estratégia visa diminuir a dependéncia excessiva de
terceiros ao diversificar o alcance e a presenga da empresa, porém a estratégia de reduzir a
dependéncia de terceiros deve ser cuidadosamente planejada, levando em consideracdo os

objetivos e recursos da fabrica, bem como o ambiente de negocios em que ela opera.
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