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RESUMO

Sistemas integrados para a gestac industrial sao uma tendén-
Cia cada vez mais evidente nhos dias de hoje. Dentre o0s divérsos
sistemas para a gestao, a metodologia das unidades de esforgo de
produ¢cdo (UEP's), propicia a integracdao de diversas atividades da
gestao em empresas industriais, a partir da unificagao da produ-

¢cao.

Neste trabalho, apés a apresentacao dos aspectos gerais da
metodologia, é feita uma proposta de abordagem computacional para
o seu desenvolvimento atual. Esta abordagem auxilia tanto na com-
preensdo da filosofia das unidades de esfor¢co de producdo, quanto

na implementa¢cao computacional da metodologia.

fissim, ho trabalho é apresentado um exemplo pratico de im-
plementagcao computacional para uma empresa fictficia do setor meta-
ldrgico. Também s30 apresentados algunhs resultados que podem ser

obtidos a partir desta impiementacdo.

Finalmente, sac apresentadas as conclusodes, bem como suges-

tdées para futuros trabalhos.



ABSTRACT

Integrated systems for industrial admih?stration are a
tedency that is becoming increasingly more evident nowadays. AmoOng
the diverse systems for the administration, the metodology from
the Unities of Effort of Production (UEP's)>. Makes the integration:
of diverse activities of administration in industrial enterprises

possible starting with the unification of the production.

In this thesis after the presentation of the general
aspects of the metodology, a proposal in the field of computation,
to its present development, is made which will be important for
the better understanding of the philosofhy of the unities of
effort of production and will also help the computational

implementation of the metodology.

Therefore, a practical _exampie of computational
impiementation to a fictious enterprisé in the field of metallurgy
is presented in this thesis. At the same time, a few results that
can be obtained with the advent of this impiementation are also

presented here.

Finally, the conciusions are presented and aiso are some

suggestions that may be usefuil for future thesis in the same area.
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CAPfTIN O I - INTRODUCAQ

Vive-se numa €época ha qual a informacao adquire uma impor-
téncia estratégica fundamental. As atividades humanas se tornanm
cada vez mais dependentes da precisao e rapidez com que é proces-
sado o0 maior numero possivel de informacdes, necessarias ao seu
désempenho. Planilhas e matrizes proliferam na maioria das ativi-
dades econfmicas e mesmo em algumas atividades sociais. Uma wvez
esgotados o0s procedimentos deterministicos, o homem se preocupa
cada  vez mais em modelar o acaso ou, peio menhos, em reduzir seu

impacto.

Dentro do aQanco e desenvolvimento atual da informdatica,
através do qual se chegam & criar perspectivas de modelar e re-
produzir, através de computadores, o0 préprio raciocinio da natu-
reza humana, o0 problema da gestao de empresas passa a se situar
em um novo plano. Cada vez mais a solugao para o problema passa
a ser a escolha e adog3o de sistemas integrados, que possibili-
tem o relacionamento entre as diversas atividades da gestac e que

apresentem um compromisso entre precisao, rapidez e custos.



Os sistemas para a gestao devem atender as necessidades dos
gerentes, fornecendo saidas claras, representativas e especial-
mente suscintas. Particularmente, para a avaliacao correta do de-
sempenho de empresas industriais e uma ggstéo segura das mesmas,
faz-se necessario que se conheca 0S5 aspectos gerais da producao
no perfodo e as despesas feitas para obté-ia. E importante saber
que tipo de artigos sdo produzidos, 0s niveis e gargalos de pro-
du¢cao, perdas, refugos, etc. Um parﬁmetro que tende a sintetizar
de maneira satisfatéria estes dois aspectos € o0 custo de produ-

cao.

Custos de produgcdo, como diz Allora (2), "sd@o resultado de
tudo que acontece nas fabricacdes : suprimentos, cadéncias, efi-
ciéncia, produtividade, desperdicios, ... ~. De fato, a contabi-
| idade de custos, em muitos casos, € utilizada para fornecer re-
sultados sintéticos das atividades desenvolvidas peias empresas,

tomando parte nas atividades de pilanejamento e controle da produ-

¢ao.

Assim, dentro da gestao industrial, a contabilidade de
custos permite o acompanhamento do desempenho de uma empresa for-
necendo infdrmacées sobre o ambiente interno e possibilitando,
conjuntamente com a fungao de marketing, uma avaliacdo do ambien-

te externo da empresa.

A partir dos custos dos produtos, é possivel avatliar, den-
tro da empresa, caracteristicas de uma mé& gestao, tais como dese-

quilfbrios em sua estrutura interna pelo comprometimento excessi-
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Vo dos recursos de uma determinaﬁo setor. Além disso, custos de
producdo permitem, externamente, uma andlise da posicao concor-
rencial das empresas em umgmercado especl(fico, a qual poderia in-
dicar, por exemplo, a obsolescéncia de um processo ainda em Uuso

na empresa.

Uma vez aceitos 0s custos de produgd@o comoc um parametro efi-
ciente para a gestdaoc industrial, na hora da escolha de um sistema
apropriado, que possibilite a integracao das atividades de gestao
da fébrica, hé de se distinguir, dentro do universo de empresas,
aquelas empresas de fabricagcao dnica e as empresas de producao
diversificada, principalmente as de transformacao. Para as pri-
meiras a alocacdo dos custos, e dal o controle da eficiéncia dos
processos produtivos, € bastante simples e feita com base na

quantidade produzida.

"Por outro, lado em empresas de transformacao mulitiprodutoras
a identificagdo do montante produzido nao é tao simples, ja que
diferentes produtos apresentam contribuicdes diversas no levanta-
mento da produgao e a parcela dos gastos comuns deve ser rateada
para os diferentes produtos. Em dois periodos, para 08 quais se
produzam diferentes quantidades de produtos diversificados, fica
diffcil estabelecer uma comparacao entre os totais produzidos,

devido 3 falta de homogeneidade inerente & produgao diversifica-

da.

Para 0 caso das empresas de transformagcao multiprodutoras

restam dois caminhos basicos, que seriam a sofisticagao dos sis-



temas de custos, de forma a permitir um controle maior dos 9astos
de cada proaduto, ou de uma maneira alternativa o caminho de ten-
tar identificar os diferentes produtos por uma medida Gnica . Es-
colhido o caminho da unhifica¢cao da produ;éo, a empresa de trans-
formacao multiprodutora se veria na situacdo daquelas de produgao
inica, com a consequente simplificagcao dos procedimentos de ailo-
cacao de custos de producao, bem como das demais atividades da

gestao de empresas industriais.

1.2 - Qrigen do irabalha

O Brasil vem passando nhos (itimos tempos por cicios muito
curtos de desenvolivimento econdmico e recessao, alternadamente.
Estes sdo decorrentes de problemas externos, tais como a demanda
do mercado mundial, bem como da sua crescente divida externa e da
falta de uma moeda forte. No plano interno o pafs enfrenta um
grande desequilfbrio estrutural e instabilidade polftica. Desta
forma as empresas véem-se diante da necessidade de sistemas de
planejamento e controle céda vez mais ageis e eficientes, que au-
xiliem-nés numa ré&apida adaptacao as varia¢bes da conjuntura eco-

nomica.

Paralelamente & crise econdmica, a sociedade brasileira co-
megca ‘a sofrer um processo de informatizacdo do setor produtivo. f
necessidade estratégica de se possuir a informagao e de utiliza-

la da melhor forma possivel, tem ocasionado uma disseminacao de



sistemas de informacdes nhas empresas. No final dos anos 40 che-
gou-se a0 advento do computador que, com seu efeito multipiicador
trouxe para os anos 80 a viséo.de sistemas de processamento de
dados cada vez menoreé e mais poderosos..ﬁ entrada dos microcom-
putadores profissionais no mercado nacional, torna cada vez Mmais
possfvel as empresas comerciais e industriais de pequeno e médio

porte o0 acesso & sistemas de processamento de dados.

Assim, neste contexto é importante que se reforce a idéia
de introduzir sistemas para a gestdo, particularmente a gestao em
empresas industriais, baseados em computadores. Com o aux(lio de
computadores, boder-se—ia garantir um maior volume de informacsOes
necessarias a gestao, aumentando se precisc a complexidade dos
sistemas e a precisao dos resultados obtidos, sem que iss0 repre-
sente perda de tempo significativa. Sem alterar-se a eficiéncia

do sistema, este passaria a ganhar em eficacia.

Dentro da problemdatica da gestao industrial, o engenheiro
francés Georges Perrin (11), na década de 50, desenvolveu um sis-
tema para auxiliar a gestao industrial, baseado no principio da

unificacao da produgao.

Iniciaimente este sistema se preocupava basicamente com a
-alocacao de custos, dando pouca atengaoc as demais atividades da
gestdo de empresas industriais. Com o passar do tempo seu estudo
foi sendo aprofundado e um novo desenvolvimento, com -algumas ai-
teracGes fundamentais , foi proposto sob o nome de Método das

Unidades de Esforg¢o de Produgao (UEP's). Com esse nove desenvol-
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vimento a metodologia atingiu um nivel de abrangéncia muito
maior, passando a integrar-se com atividades de planejamento e

controle nas empresas.

Finalmente, para estudar a Metodologia das UEP's, foi criado
ho Programa de P6s-Graduagac em Engenharia de Producac da Univer-
sidade Federal de Santa Catarina um grupo de estudos. Este grupo,
atento & necessidade de difundir a metodologia e, portanto, a ne-
cessidade de fornecer-ithe um desenvolvimento compativel com o ni-
vel tecnolégico das empresas nacionais, vem ahresentando traba-
thos com abordagens diferentes para a metodologia. Assim, este §&
um dos trabalhos de abordagem da metodologia desenvolvidos dentro

do grupo de estudos das UEP’'s.

1.3 - Objetivos do trabalho

A metodologia das Unidades de Esfor¢co de Producao € baseada
em um desenhvolvimento essencialmente empfrico, resultado da expe-

riéncia préatica, em indldistrias, daqueles que desenvolveram o mé-

todo.

No estédgio atual do estudo de formalizacao e desenvolvimento
da metodologia, surge a mecessidade natural de uma impiementacao
compuiacional. Essa implementacdo possibilitara uma anédlise de
sensibilidade do método, testando o principio basico da constéan-

cia da relagcao entre os esforgos de produgdo, bem como facilitara
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a operacionalizacao réapida e dinamica do método a nivel empresa-

rial.

fissim, este trabalho tem como obJetiyo bédsico o de apresentar
05 aspectos gerais da metodoiogia e propor uma abordagem compu-
tacional, que possibilite sua difusao e estudo no meio académico
e no meio empresarial. Ao final do trabalho, ainda como contri-
buicdo ao estudo da metodologia, sera apresentada uma analise de
sensibilidade do principio das reilacdes constantes, através da
implementacao computacional para uma empresa ficticia e de simu-

lacO0es da variagldes de conjuhtura econdmica.

1.4 - Importancia do trabalho

Sobre a importancia do trabalho deve-se analisar dois aspec-

tos distintos :

Em primeire lugar, como j& mencionado anteriormente, ha o
probiema de se éotar as empresas industriais de sistemas eficazes
e de baixo custo para a gestao industrial. Assim, uma vez desta-
Cadas empresas industriais dentro do universo daquelas empresas

de transforma¢cao multiprodutoras, tem-se nas Unidades de Esfor¢o

de Produgadao uma metodoliogia bastante adequada.

De fato, como wvem sendo apresentado, em trabalhos recentes

(2,16,18,283), a metodologia tem uma série de aplicagcOes para a



gestdo industrial permitindo que se faca de forma satisfatéria o
custeio da produ¢caoc, as atividades de planejamento e controle, a
mensura¢cao de indices de produtividade, eficiéncia e outros. De-~
ve-se ainda ter em mente que a potencialidade do método é compro-
vada na pratica pelas mais de 30 empresas da regiao de Bilumenau e
Joinville (SC)> que tem o método aplicado, € da sua crescente

aceitacao na Regiao Sul do Brasil.

Dessa forma, ao apresentar os aspectos gerais do método e
discutir sua implementag¢ao computacional, o trabalho apresenta
uma importante contribuiGcao para a divuigagcado dos seus principios

e para sua operacionalizagao.

Como segundo aspecto hd& o préprio desenvolvimento e aperfei-
coamento do método. A sua difusao deverd trazer, no futuro, con-
tribuicdes sob a forma de criticas e sugestdes, porém este traba-
iho tem reflexo imediato no desenvolvimento atual da metodologia.
Neste sentido, a implementacdao computacional permitira que se
faca um estudo mais sistemdtico do principio das relagb6es cons-
tantes, cuja validade vem sendo demonstrada através dos resulta-

.

dos praticos obtidos nas empresas que adotam o0 método.

1.5 - Metlodologia do Lirabalha

Os trabalhos de formalizagcao e aplicacao da Metodologia das

UEP’s que vém sendo e serao desenvoividos na Universidade Federal
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de Santa Catarina (UFSC), s3do resultado de um grupo criado para
estuda-la. Por sua vez, estes estudos seguiram procedimentos va-
riados, de acordo com o estdgio de compreensao da metodologia.
Inicialmente foram feitas feituras e disgussﬁes coletivas da bi-
bliografia existente, intercaladas com apresentacdes individuais,
por parte dos integrantes do grupo, de temas gerais da Metodolo-
gia. Nesta fase o objetivo principal foi o de se criar uma base

comum de conhecimento dos principios do método.

Em uma etapa seguinte, apds discutidos e compreendidos 0s as-
pectos tedéricos do método, foram feitas visitas a empresas onde 0
método j& foi implantado e se encontra em fase de operacao. O ob-
jetivo das visitas foi o de poder observar o método na pratica.
Foram também feitas visitas ao engenheirc Franz ARllora, gque € o
responsavel! pela aplicagao do método no Brasil, para esclérecer

dividas e apresentar sugestoes.

Ap6s estas duas etapas de assimilacdo do método, 0s estudos
passaram a ser especi{ficos e feitos de forma individual. Para es-
te trabalho foi feito um levantamento bibliogréfico especifico
sobre aspectos gerais da teoria de anadlise de sistemas e técniéas
de simulagdo. Assim, procurou-se dotar o trabalho de uma aborda-
gem estruturada ao problema da implementagcdo computacional para a
metodologia das UEP’s. Primeiramente, procurou-se resumir de for-
ma detalhada o0s principais aspectos da metodologia para depois

introduzir a abordagem computacional do método e, finalmente, fa-

zZer @ sua implementacdo para uma empresa ficticia.
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Uma vez iniciada a etaps de trabalhos individuais, periodica-
mente foram feitas reunidoes com ¢ cbjetivo de criticar e dar su-
gestbes aos trabalhos ja realizados. Para dar um direcionamento a
estes e ao mesmo tempo propiciar a divu]gacéo e maior discussao
do método, foram apresentados uma série de artigos em congressos
nacionais e internacionais. analmente, ap6s esgotadas todas es-
tas etapas, houve uma fase de redacao e apresentacaoc final do

trabalho.

1.6 - Estrutura do trahalho

0 texto deste trabalho € composto de 5 capitulos, mais bi-
bliografia, conforme apresentado a seguir':

Neste primeiro capfitulo, como jad foi visto,é feita a introdu-
¢80 do trabalho no que diz respeito a sua origem, objetivos e im-
portdncia. Trata-se do capftuio de apresentacao de como se orga-
niza o trabaiho e da sua proposta de abordégem temética. Assim,
também faz ;arte deste caplitulio a apresentacao da estrutura e a

metodologia adotada, bem como das principais limitagcoes do traba-~

lho.

" No segundo capitulo sao introduzidos os principais aspectos e
conceitos do Método das Unidades de Esforgo de Produgcadao através
dos seus principios e dos elementos que o compdem. Este capitulo

é a base para os demais subsequentes, e portanto é essencial para
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aqueles que ainda ndo estejam familiarijzados com a Metodologia.

A partir do terceiro capftulo hd o aprofundamento do objetivo
principal do trabalho, qua! seja o de se‘dar um tratamento compu-
tacional para a Metodoliogia das UEP's. E discutida a estrutura do
método em fungcao da sua implementacdo computacional, bem como as
possiveis formas de implementacac. €, entao, proposto um modelo,

com base no desenvolvimento de um sistema especifico para a Meto-

dologisa.

Num quarto capfitulo é apresentada & implementacao dos concei-
tos desenvoividos numa empresa ficticia do ramo metaldrgico. A
partir deste exemplo sdo feitas algumas simulacdes de wvariacoes
da conjuntura econdmica e sao levantados uma série de dados ¢

feitas as suas analises.

Apds a implementagadao computacional, 0 quinto capitulo procura
fechar o trabalho através de conclusdoes e recomendagdes para tra-
baihos futuros. Por Uditimo apresentam-se as bibliografias basica

e conmplementar. -

1.7 - Limitacoes do trabalho

As maiores limitacles do trabalho dizem respeito a impliemen-
tagcido computacional apresentada no capftulo 4. Porém, estas limi-~

tagcoes nao impedem que se alcance o objetivo principal do traba-
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lho, gque é 0 de propor uma abordagem computacional para a metodo-
logia. Por outro Iado, o0s resultados obtidos a partir desta im-
plementacdo permitem fazer uma anadlise preliminar do principio

das relagoOes cohstantes.

A seguir apresentar-se-a algumas das principais limitacoes

do trabalho :

- quando da escoilha de uma |inguagem apropriada para a
impiementacdo computacional, optou-se pelo BRSIC. O uso desta
| inguagem, frente a outras |inguagens de programacao tais como o
Pascal ou o "C”, acarreta em |limitacdes do sistema quanto a velo-
cidade de processamento, recursos de programacao e ocupa¢cao de

espaco de meméria.

- o0 sistema das UEP's é de uso geral, mas no seu desen-
voivimento atual tem apliacacdo especifica para as inddistrias de
transformacao. O sitema computacional implementado neste trabalho
foi criado a partir da estrutura produtiva e |inha de produtos da

empresa objeto da implantagao do modelo.

- a empresa escolhida foi uma empresa ficticia com um nu-
mero muito reduzido de postos operativos. As empresas reias podem
apresentar um numero muito grande de postos, 0 gue acarreta em
problemas de programagcaoc, coleta e processamento de dados mais

complexos do que 05 encontrados para o exemplo pratico deste tra-

balho.
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- afora estas limitacoes espec{ficas, acerca da implemen-
tacdo computacional prética, ha também uma outra limitacdo de cu-
nho mais teérico. A implementacdo computacional da metodoiogia e
das suas aplicagdes, resuita em um sistema de informacoes (X> pa-
ra a gestao industrial. Como tal, é necessario fazer uma aborda-
gem sobre 0s principais aspectos envolvidos com 0 seu planejamen-
t0o e controle. Conforme Kugler (8) apresenta, isso significa ava-
liar as necessidades de pessoal, recursos computacionais, a dis-
ponibilidade de recursos e principalmente, avaliar a integracao

dos sitemas de informacao existentes na empresa.

- por ditimo o trabalho apresenta todas as limitagoes

inerentes ao método do custeio integral.

(X)) sistema de informacoes, segunhdo WYSK (22), sdo aqueles siste-
~mas homem-m&quina que atendem s necessidades de informagado de um
individuo, grupo ou tarefa, definidas a partir de medidas que as

quantifiquen.



CAPfIUIQ IT - APRESENTACAO GERAL DO METODO DAS UNIDADES DE
ESEORCO DE PRODUCAQ

Para que se possa passar a abordagem computacional da meto-
dologia das Unidades de Esfor¢o de Producao, € importante que se
conhegca o0s fundamentos basicos do método. £ apresentado a seguir
um apanhado geral destes fundamentos, bem como da terminologia
proposta e principais aplicagcbes das UEP’'s na gestao industrial.
Agqueies que tenham interesse em se aprofundar neste tema, devem
procurar o0s trabalhos de Aliora (1,2), Antunes (3> e Perrin (11>,

P

onde o método é discutido ampliamente.

2.1 - Aspectos histéricos

A proposicao de um novo método de aloca¢cao de custos, basea-
do ha definicao de uma unidade de medida homogénea da producao
industrial, foi apresentado por Perrin ainda na década de 50.
Através da "Societé la Méthode GP”, o engenheiro Perrin implantou
sua metodologia em varias empresas francesas da época. O método
apresenia simplicidade de operacdo, com consequente rapidez na

obtencdo de informag¢bes, precisao nos custos de cada produto in-
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dividualmente e uma 3érie de caracteristicas que o destaca das®

metodologias usuais.

A unidade foi denominada por Perrin de unidade "GP”. Toda a
producdo da féabrica, por mais diversificada que seja, € unificada
através desta unidade. Periodicamente era feita uma valorizacao
monetdria da unidade, baseada nho montante de gastos da empresa

naquele momento e no total de unidades GP produzidas pela fabri-

ca.

Apés a morte de Perrin, ho final dos anos SO, 0 seu escrité-
rio funcionou algum tempo sob a diregadao da vilva do engenheiro e
logo depois encerrou suas atividades. Devido ao reduzido niamero
de pessoas envolvidas no trabalho, o0 sistema nao teve maior di-
vulgacdo e acabou sendo temporariamente esquecido. Por volta de
1876 o0 engenheiro Franz Allora, que havia 1trabalhado Jjunto a
Georges Perrin, reintroduziu o estudo da metodologia com um novo
desenvolivimento, proposto conjuntamente com o engenheiro sufco

Alfrand.

[y

Alfrand e Allora fizeram um trabalho de reinterpretacdo da
metodoiogia de Perrin, apresentando modificacOes que resultaram
na criacao dos “indices de rotacaoc” (16), que simplificam, entre
outros, a identificacao dos lucros individuais de cada produto e
o comprometimento das despesas de estrutura na forma¢cdo dos di-

versos pre¢gos de custo dos produtos.



Estes "fndices de rotacao” se fundamentam num principio ba-
sico da metodologia das UEP's, conhecido como principio das rota-
¢cdes. Segundo ele, toda a lucratividade da empresa deve ser refe-
renciada apenas aos seus custos de transformacao, isto é, ao tra-

balho despreenido na elaboragao dos diversos produtos.

Ao longo dos anos o0 engenheiro Allora e seus colaboradores
vém desenvolvendo as potencial idades do método, que passaram a
denominar "Método das Unidades de Eéforco de Produgcao™ ou "Método
das UEP’s™. Como resultado deste trabaiho surgiu a possibilidade
de se avaliar, com rapidez e seguranga, 0 desempenho de empresas
industriais. A metodologia ja& foi implantada em uma série de in-
distrias, e 0s resultados obtidos tém mostrado até agora a wvali-

dade dos princfipios do precursor Perrin.

No momento, a metodoliogia vem sendo estudada dentro do Pro-
grama de P6s-Graduacdo em Engenharia de Produgdo da Universidade
Federal de Santa Catarina. Para homogeneizar os trabalhos apre-
sentados acerca do método, foi proposta toda uma terminologia to-
mando por base 0s escritos de Perrin e Allora. Desta forma, além
do termo Unidades de Produg¢do, que passou a ser .designado por
Unidades de Esforco de Producadao, os elementos do método foram ob-
jeto de sistematizagao na forma que € apresentada no transcorrer

deste trabalho.
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0 ponto de partida para o método é o estabelecimento de uma
medida capaz de tratar uma producdo diversificada como se fosse

uma producaa (inica.

’pPara apresentar seu método, Perrin identificou a fabrica co-
mo sendo concebida com o objetivo badsico de transformar matérias-
primas em produtos acabados. Para tanto, as unidades industriais
realizam uma série de easforgcos na iransformacaa sobre esta maté-
ria-prima. Dessa forma tem-se uma série de esfor¢os parciais,
quais sejam o esforgco de ﬁéquinas e equipamentos (depreciagao), O
esforgo material (insumos), o esforgco humano (mao-de-obra direta
e indireta>, o esforco das utilidades {(eletricidade,ar,vapor) e

£

outros.

Segunhdo Perrin, estes esfor¢os parciais sao de mesma nature-
za, refletindo o trabalho realizado pela fabrica. Por serem de
mesma hatureza podem ser adicionados ent;e si resultando no que
se denominou de eaforga de producdao. Assim, por definicdo, esfor-

¢o de producao é a soma de todos o0s esforgos parciais que sSao

realizados na transformacao da matéria-prima em produtos.

£ importante ressaltar que a nocdo de esforgo de producao
nao €é uma grandeza geral, comum a todas as fébricas, porém para

cada féabrica esta grandeza é homogénea. Portanto, cada diferente



artigo produzido em uma mesma fabrica, necessita de esforcos de

producdo de mesma natureza, embora de diferentes intensidades.

0s esforgos de produgao sao realizados a medida que um de-
terminado artigo vai sendo ﬁroduzido através da transformag¢ao da
matéria-prima por operacdes, ou cohjunhto de opera¢cbes, gue com-
preendem maquihas, mao-de-obra, insumos e outros elementos. Essas
operagdes, ou conjunto de operacoes, entendidas como elementos

geradores de esforgos de produgao, sao definidas pelo método como

postos operativos.

0s postos operativos possuem um potencial produtivo, expres-
so em esforgo de producaoc por unidade de capacidade (hora, quilo-
gramas, metro ou outras). Estes esforcos de producado sao transfe-
ridos aos produtos quando da sua passagem por esses postos opera-
tivos, ou entdo, pode-se dizer que 0s diversos produtos da fébri-
ca absorvem esforgos de producao na sua passagem por um determi-

nado posto operativo.

Por engquanto, tem-se somente uma ho¢ao qualitativa do que
seja esforgco de produgdoc e potencial produtivo. E preciso
estabelecer parametros quantitativos, através de uma -unidade
apropriada, para poder operacionalizar a grandeza esfor¢co de

produGao.

O principio para se chegar a unidade e quantificar os esfor-
cos de produ¢do é que, dado condigdes tecnoldégicas rigorosamente

definidas, os postos operativos apresentam intrinsecamente entre



si relacoes de trabalho que sao fixas ao longo do tempo. Este

principio é um dos trés principios bdsicos do método e é conheci-

do como princ(pip das relagfes consiantes.

De fato, analisando as operacoes realizadas em uma fabrica,
pode-se interpretar intuitivamente que existem relagoes bem defi-
nidas entre os diversos elementos geradores de esfor¢os de produ-

¢cao, ou postos operativos.

suponha, por exemplo, que um determinado produto passe por
duas maquinas em série. Estas maquinas sao um torno manual de pe-
queno porte e um torno automdtico de grande porte, que estdo tra-
balhando sob Condicﬁeé rigorosamente definidas, isto é, condicoOes
que se_jam perfeitamente determinaveis e que permanegcam constantes
ao lohgo do tempo. Os esforgcos por uhidade de capacidade, reali-
zados por estas duas maquinhas, terao valores diferentes e existi-
r4, por exemplo, uma relacao entre as maquinas do tipo " o torno
automatico realiza um esforgco horério tantas vezes maior que O
torno manual”. Permanecendo as mesmas condicdoes de operacdo, ain-

da que haja variacdes na conjuntura econdmica, a relacao de tra-

balho entre os elementos geradores permanecera a mesma.

Mas como estabelecer na prética estas reiacoes constantes
entre poStos'operativos e chegar a unidade de esforgo de produ-

¢c&0? O procedimento bdsico adotado pela metodologia, € o de cal-
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cular estas relacbes & partir dos diversos custes écnicas (X)
incorridos em cada postoc operativo, quando a fabrica se enconhira

trabathando em um nivel de atividade normal.

Um caso tipico é quando se vai calcular os custos de energia
elétrica de um determinado posto operativo. Para calcula-ios de-
ve-se acrescentar ao consumo normal uma parte que resulfta da de-
preciacao das suas instalacOes elétricas, tais como transformado-

res, quadros e chawves.

De um maneira geral, para se chegar aos custos técnicos, as
bases de rateio devem ser as mais representativas possiveis, de
modo a calcular o0s custos incorridos hos diversos postos
operativos. Por exemplo, para o rateio de despesas gerais de su-

pervisdo, ao invés de valores médios, pode-se usar coeficientes

(X) Custos técnicos, segundo o engenheiro Perrin, sao aqueles
apropriados a partir da sua origem, isto € nos postos operativos,
levando em conta néo apenas 05 custos contdbeis incorridos, mas
também o0s aspectos técnicos da pfoducéo. fAssim, suponha-se uma
mesma operag¢ado que possa ser realizada por duas maquinas diferen-
tés. uma fresa e uma plaina. 0s custos contédbeis podem ser idén-
ticos e refletem um valor médio. Para o0s custos técnicos, a rele-

vancia do uso de uma ou outra méquina deve ser levada em conta no

rateio dos custos, resultando em valores unitarios diferentes.
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que identifiquem uma maior ou menor requisicao deste item pelos

diversos postos operativoes.

Em linhas gerais, 0s passos para se chegar a unidade de es-
forgo de producao e ac vaior em UEP's dos produtos, saoc o0s se-

guintes :

1) Apds uma andliise criteriosa da estrutura produtiva da fabrica,
é feita uma identificacao dos diversos postos operativos e levan-
tados seus custos técnicos seguhdo uma unidade de capacidade (ho-

ra, kg, m, etc.>.

2) Escolhe-se um produto padrdo para a fabrica, dito produto-ba-
se, que € obtido por uma sequéncia signhificativa (X) de postos
operativos. Para este produto calcuia-se o total dos custos téc-

nicos necessarios & sua fabricagao.

3) A seguir, calculam~-se as relacOes entre os diversos postos
operativos, obtidas pela razao entre os custos técnicos/unidade
de capacidade do posto operativo e 0 custo do produto base. Defi-
nindo-se que o produto base, ou um mdl%iplo deste, vale 1 UEP,
todos o0s potenciais produtivos dos diuersosl postos operativos

passam a ser quantificados em UEP’s/unidade de capacidade e, se-

.gunhdo o0s pressupostos da metodologia, permanecem constantes.

(X) Sequéncia significativa é aquela que engloba o maior nimero

possivel dos postos operativos mais requisitados pela féabrica.



?) Para se chegar ao valor de cada produto em UEP’s, é necessa-
rio estabelecer a sequéncia de postos operativos pelos quais o©
produto passa, bem com0o 0 grau de utilizacéo de cada posto atra-
vés da unidade de capacidade consideradai Feito isso, basta mul-~
tiplicar a constante UEP/unidade de capacidade pelo grau de uti-
lizacdo, obtendo o esforgco absorvido em cada postoc. Como estes
esforgos sao de mesma natureza, podem ser somados e o resultado ¢é

o valor do produtoc em UEP.

Exempiificando melhor, suponha que um produto base passe
por dois postos com custos técnhicos/unidade de capacidade de 10
Cz$/h e 20 C2%$/h e com graus de utilizacao de 2 e 1 horas, res-
pectivamente. Assim, naquelie perf{odo, o produto teve um custo de
Cz$ 40,00 <(10Cz$/h x 2 h + 20 Cz%/h x 1 h>, que passa a valer 1
UEP. Os potenhciais produtivos daqueles dois postos sao 0.25 UEP/h
{ 10 Cz%$/h : 40 Cz$> e 0.50 UEP/h (20 Cz%$/h : 40 Cz%$>. Um segun-
do produto que seja obtido apenas pela passagem nho primeiro pos-
to, necessitando de 2 horas de processamento, vale 0,5 UEP (0,25

UEP/h x 2h).

+

-

Da sequéncia apresentada € importante deixar claro que as
relacfes entre postos operativos independem da existéncia do pro-
duto-hase. Estas relacbes permanecem as mesmas qualquer que seja
0o produto-base escoihido. Exemplificando, suponha que para ©
exemplo anterior houvesse um terceiro produto que necessitasse de
uma hora nho primeiro posto operativo e meia hora no segundo pos-
to. Tomando este produto como sendo o0 produto-base ter-se-ia um

custo total de Cz$ 20,00 (10 Cz%/h x 1h + 20 Cz%$/h x 0,5 h) e po-
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tenciais produtives de 0,5 UEP/h €10 Cz$/h : 20 Cz$/h) e 1 UEP/h
(20 Cz%$/h : 20 Cz$>. Porém a reiagcao de trabalho entre o0s dois
postos permanhece constante, ou seja, 1:2 .

Na verdade a fungfin do produto-base, conforme é apresentado'
por Bornia (5), é a de procurar manter canstante o0s potenciais
produtivos, distribuindo 0s desvios diferenciados, decorrentes .
das variagdes de conjuntura econdmica. Estes desvios ocorrem por
causa da introdugcao de um parametro monetdrio para estabelecer as

relagcdoes entre postos operativos.

Este ponto, que diz respeito 2a cnnalﬁhnia das unidades de
esforgo de producao no tempo, é um dos princi(pins do método que
causam ddividas, merecendo bastante atencadao e um estudo mais rigo-
rosc. Todavia, vem sendo constatado, através de reaval iacdoes pe-
riédicas naqueias empresas que utilizam o método, que estas uni-
dades, mantidas as mesmas condigdes de operacao, alteram-se muito

pouco em periodos de até S anos.

Estes resultados,-que vém comprovando a val idade do método,
aliados a simplicidade‘e precisao do mesmo, té&m servido de refe-
réncia para que uma série de indldstrias do Estado de Santa Cata-
rina e da Regiao Sul em geral, demonstrem inhteresse pela impian-

tacd@o0 do sistema.

Outro principio bdsico da metodologia, conhecido como Qrin-

cipin da estratificacdo e que é utilizado em outros sistemas de

custos, diz respeito @ precisao da unidade de producao a ser
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adotada. Ele foi enunciado da seguinte forma : "0 grau de exa-
tidao de um custo cresce com cada item de gasto ou despesa toma-
do em consideragaoc para o calculo das unidades de esfor¢go de

producao™ (11).

Este principio diz que 0 grau de exatidao da unidade é muito
influenciado pelo nimero de diferentes itens de gastos e despesas
que conhcorrem para a forma¢ao da unhidade. Por exemplio, se fosse
utilizado apenas a mao-de-obra direta para o cdiculo das UEP’s,
ter-se-iam relacbes grosseiras dos esforgos de producao horarios
gastos em cada operacao. A medida que se introduz um ndmero maior
de itens de custo, as relagbes entre o0s esforcos de produgao ten-
dem & ser mais precisas, pois levaraoc em conta, também, outros
custos que concorrem diferenciadamente para a formacao dos esfor-

¢0s de produgao horarios dos diversos postos operativos.

‘Ainda como aspecto importante, vale a pena ressaitar que, na
metodologia adotada, a maioria absoliuta das aplicagdes encontra
0s potenciais produtivos em UEP’s referenciados por hora de tra-

~

balho. Desta forma é preciso identificar o tempo necessario para

+

a execugdo de cada operagao.

O tempo utilizado no cédlculo dos produtos em UEP's é o tem-
po gasto para reaiizar as operacOes de fabricacao dentroc de uma
situacao de normalidade. Trata-se, pois, de um tempo pré-determi-
nado e nao de um tempo real. Este artificio é utitizado para sim-
plificar os resultados obtidos. Conforme é apresentado por Antu-

nes (3), & utilizagdao de tempos incorridos, ou tempos reais, s é
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plausivel para algumas fabricas que trabalhem sob encomends.

2.3 - Elementos do método das UEP's

A fim de due a metodologia possa ser ampliamente discutida,
tirando-a do ambiente restrito das empresas que j& a utilizam e
divulgando seus principos de implantacao e a sua operacionaliza-
¢Gac no meio académico, foi proposta toda wuma terminologia
especifica. Neste ponto apresentam-se 0s elementos principais da

metodologia das UEP’'s.

2.3.1 - Postos operativos (P0O’s)

0O postos operativos sao definidos como sendo uma operacao
eiementar (X), ou conjunto de operagoes elementares, necessarias
a4 transformacao da matéria-prima em produto acabado. O .posto ope-

rativo é o elemento gerador dos esforcos de producao. .

>

(X> Operacao elementar é aquela feita em condi¢cdes rigorosamente
definidas, ou seja, em condi¢cdes que sejam perfeitamente determi-

naveis e que permanegam constantes ao fongo do tempo.
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2.3.2 - Foto-indice

O foto indice é um indice instant3neo (tomado a uma certa
data-base) dos custos de transformacao referenciados a uma unida-
de de capacidade fixa. Na maioria das vezes, a unidade escolhida
é o tempo, mais particularmente a hora, resultando assim em um

foto-indice que representa um custo hordrio de transformacdo.

2.3.2.1 Foto-indice iten

Representa o foto-indice de cada item de custo de transfor-

macao incorrido hos postos operativos.

Para o calculo de cada foto-indice item, € preciso procurar
sempre, de uma forma l6gica, a melhor alocagao dos itens de cus-
tos de transformacao aos postos operativos. £ preciso chegar a
mdxima precisao com o menor custo possivel péra a obtengao das
informagcGes necessdrias ao calculo dos foto-indices (maximizagao
da relagao custo/beneffcio?. Um bom procedimento € agrupar 0s di-
versos itens de gastos e despesas. que concorrem p;ra formagao do

custo de transformacao do posto operativo em grupos de conhtas.

Geralmente 0s principais itens de conta sao :
a~-Mao-de-obra direta

€ toda aquela mao-de-obra relativa ao pessoal que trabalha

diretamente alocado a um dado posto operativeo. Assim sendo, €



.27

possivel a averiguagdo do custo incorrido pelo operario na execu-
c3o do trabalho no posto operativo, sem que haja @ necessidade da

utilizacao de quaiquer base de rateio.

b- Mao-de-obra indireta

€ toda aquela mao-de-obra que nidoc pode ser associada direta-
mente a um posto operativo e dai a um produto, sem o auxilio de

um meio indireto ou base de rateio.

Neste grupo de contas estdo contabilizados a supervisao,
mestria e operarios auxiliares, que nha maioria das vezes hao po-

dem ser alocados diretamente aos. postos operativos.

c-Encargos e beneficios sociais

'sdo todo tipo de assisténcia prestada ao operario e toda
obrigacao de lei suportada pelo empregador. Neste grupo de contas
devem ser consideradas as contribui¢coes de lei tais como IAPAS,
SENAI, SAT, FG6TS, contribuigcao sindical, férias e todos 0s even-

tuais beneficios adicionais que as empresas fornegam aos opera-

rios, tais como transporte de pessoal e alimentacao.

d-Depreciacao técnica

A depreciacao técnica € diferente da depreciacao contabil,

embora possa coincidir com esta em varias situacdées. Ela nhao

existe sob a forma da lei e deve refletir o desgaste e a obsoles~
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céncia real das maquinas e equipamentos da féabrica. De uma forma

suscinta, trata-se do custo de recuperacao do capital investido.

e-Materiais de consumo especifico

S30 materiais consumidos em determinado posto operativo e

que estdo diretamente vinculados ao funcionamento deste posto.

f-Materiais de consumo geral

S3o materiais de uso comum em toda fébrica ou segcdao e gque so
podem ser distribufdos aos postos operativos através de uma base

de rateio.

g-Energia elétrica

‘E 0 custo da energia elétrica necessdaria ao funcionamento do
posto operativo. Neste grupo de contas, além do consumo real de
energia dos eqhipamentos e instalacoes, deve-se considerar o wva-
lor de dep+reciacdo das instalacdes elétricas.

Y

h-Manutengao

S50 0s gastos resultantes da manutengcado preditiva, preventi-

va e corretiva de maquinas e instalagcdes da fabrica.

i-Util idades
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S30 elementos auxiliares & producac, tais como gas combusti-
vel, ar, vapor e outros, que S30 consumidos pelos postos operati-

vos ou em algum outro ftocal da fébrica.
J=-0utros

Quando existem custos de transformacdo que ndo estdao aioca-
dos diretamente com um posto operativo e gque, apesar de nao se
enquadrarem nas contas acima citadas, tém wvalor significativo,
deve-se criar foto-indices especificos para estes itens de cus-
tos. S3o exemplos deste grupo de contas os gastos com aifuguei de

prédios e seguro dos equipamentos.

2.3.2.2 Foto~indice posto operativo

0 foto-fndice posto operativo é obtido através da soma de
foto-fndices itens que.representam 0os diversas contas que formam
0 custo de transformacdo do posto operativo. Para que isto possa
ocorrer € necessario que todos estes (ndices estejam relativiza-

dos a uma mesma unidade de capacidade.
2.3.3 - Produto-base
0 produto-base deve ser escolhido de forma a ser o mais re-

presentativo da estrutura de producdo da fabrica. Neste sentido,

deve ser aquele que passa pelo maior nimero de postos operativos
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mais signhificativos. O produto-base pode ser real ou ficticio,
dependendo de como a fébrica opera. Em situacdes onde hd uma di-
versidade muito grande de processos produtives, ou entdo uma
granhde variedade de produtos fabricados,_é comum criar-se um pro-

duto-base nao real.

Bornia (5) propde que isto seja feito através de um produto
que passe pelo maior nidimeroc de postos operativos; e cujo grau de
utilizacdo para cada posto seja dado pela média aritmética do

grau de utilizacao de todos o0s produtos naquele posto.

2.3.4 - Foto-custo produto-base

£ o custo total! de transformagao de uma uhidade do produto-
base. E obtido, em um dado instante no tempo, pelia soma de todos
0s itens de custos de transformacdo nhecessarios a fabricacao do

produto-base.

2.3.5 - Unidade de esfor¢co de producaoc (UEP)

A UEP € definida como o esforco de producdo necessario para
fabricar o produto-base, ou um miltiplo deste. O valor em UEP de
cada posto operativo é encontrado a. partir da retagao entre o fo-

to-indice posto operativo e o foto-custo produto-base.
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2.3.6 -~ Gama de operacoes

E uma reiagdo, individualizada por artigo produzido, das
operacdes pelas quais o produto necessita passar para sua
fabricacao. Nesta mesma relacao deve constar o posto operativo
correspondente & operacado, 0s tempos hecessarios a cada operacao
de fabricacao do produto e o valor do potencial produtive dos
postos relacionados. Em suma, é a folha resumo dos dados heces-
sarios para a identificacao das unhidades de produ¢ac requeridas

para fabricacao do produto.

2.4 - Aplicaches para a gestao jindustrial da unidade de egsforco

de producaop

‘Até este ponhto, além da terminologia adotada, foram apresen-
tados 0s aspectos gerais da metodologia para se chegar aos poten-
ciais produtivos e valor dos produtos em unidades de esforco de
produgdc. Esta unidade, que € um padrao fisico que descreve 0
trabalho realizado por uma fabrica, tem diversas aplicacéés para
a gestdo industrial. Conforme apresentado na figura 01, a partir

da definicao da UEP, podem ser desenvoividas uma série de ativi-

dades.

Como €é discutido mais a frente, destas muitas aplicagdoes da
UEP, algumas podem nhao apresentar vantagens aparentes sobre o0s

métodos tradicionais. Porém para estas situacbes a caracteristica
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Dessa forma, & identificacao e compreens&o do que se passe
dentro da f&brica fica bastante facilitada, trazendo vantagens
que superam a o resultado isolado. Isto pode ser detectado ao
se fazer uma visita as empresas que utilizam o método para as

atividades de gestao industrial.

A seguir sdo apresentadas e discutidas, suscinta e generica-
mente, algumas aplicagbes da unidade de esforco de produgcdo na

gestao industrial, a partir do seu desenvoivimento atual.

2.4.1 - A medigcao da-produgcao

A opgdo de se tratar uma empresa multiprodutora através da
unificacao da producdo, traz uma simplificacéo.muito grande da
atividade de medigdao da producd@o. Produtos diferentes sac conta-
bilizados através de um (nico parametro, permitindo que se tenha

um valor giobal da quantidade produzida.

Esta & uma das grandes vahtagens do uso da metodoiogia das
UEP's frente aos sistemas tradicionais. Para estes é dificil co&—
parar o total produzido em periodos diferentes, nos quais sao
produzidas quantidades diferentes de produtos diversificados. Pa-
ra solucionar este problema os sistemas tradicionais usam cCrité-
rios tais como faturamento, unidades fisicas padrac ou tempos pa-
drao. Allora nos seus trabalhos (1,2),aponta de forma bastante

clara e simbles as limitacbes decorrentes do uso destes paréame-

tros para a medi¢cao da producao.



A medicdo da produgcdo de uma fabrica, em um dado periodo, €
feita pela contagem das UEP's produzidas no periodo, através de
processos simples de soma e multiplicagdo. Primeiramente saoc re-
lacionados, no inventario de produtos acabados, as quantidades de
cada produto fabricado no periodo. Uma vez que se tenha 0o wvalor
em UEP's de cada groduto. basta multiplicar este wvalor pelas
quantidades produzidas dos diversos produtos. Finalmente, o tolal

produzido no periodo, € a soma de todas as UEP’s contabilizadas

desta forma.

Por exemplo, suponha uma fabrica que produza trés produtos
A, Be C a um custo de 10, 20 e 10 UEP’'s respectivamente e no pe-

rifodo foram fabricados 1000 unidades de cada produto, tem-se :

A 1.000 x 10 = 10.000 UEP’s
B 1.000 x 20 = 20.000 UEP's
C 1.000 x 10 = 410.000 UEP’'s

40.000 UEP’s

Uma ressalva deve ser feita para quando existir wvariacao
signhificativa de produtos em processos (semi;acabados), de perio-
do para perfodo. Estes produtos devem ser levados em consideracao
na contagem das UEP's produzidas pela fabrica. Porém, a contagen
é bastante simpies e o valor em UEP’s dos produtos em processo ¢
calculado através dos potenciais produtivos das operactes efeti-
vamente j& realizadas, isto é, pelos esfor¢os de produgao ja ab-

sorvidos pelos produtos semi-acabados.



2.4.2 - Custeio da producao

As UEP's representam o trabalho realizado para a transforma-
cao das matérias-~primas em produto finali Assim, seu uso permite
encontrar o0s custos unitarios de transformacao para cada produto.
0s custos de transformagao adicionados ao custo das matérias-pri--

mas fornecem © Ccusto de producao de cada produto.

Através das UEP's, a determinacado dos custos unitarios de
transformagaoc € réapida e precisa, bastando para i850 que se en-
contre um vailor monetdrio para a unidade de esforgo de producao.
Como descrito no item anterior, a metodologia fornece a quantida-
de de UEP's produzidas em um periodo. Por outro lado, a contabi-
| idade fornece o total dos custos de transformagao ihcorridos pa-
ra se produzir aquele montante de UEP's. Dessa forma, ao ser fei-
ta a divisao dos custos de transformacado, alocados direta ou in-
diretamente aos postos operativos, pelo total das UEP’s produzi-

das no periodo, tem-se o valor monetdrio da UEP no periodo.

Para o exemplo anterior, em que se produziu no perfodo.
40.000 UEP's, suponhha-se que 0s custos de transformacdo totais,
alocados aos postos operativos, tenham sido de Cz$ 400.000,00. O
valor monetério da UEP do perfodo seria de Cz% 10,00. ﬁssfm, o
produto "A” teria um custo de transformaééo de Cz%$ 100,00, o pro-
duto "B teria um custo de Cz$ 200,00 e finaimente o produto 7C”

um custo de transformagao de Cz%$ 100,00.
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Ao contrdrio das UEP’s, que representam apenas os esforgos
despendidos e sdo constantes no tempo, as UEP's monetarias sao
instantaneas. Gastos e despesas podem variar e o fazem em econo-
mias inflaciondrias, porém as UEP's usadas como base de rateio
s3o as mesmas e 0 repasse dos custos para cada produto € feito de
uma forma rapida e simples. Esta caracteristica € um dos pontos
principais da metodologia em questd@o. Reavaliacdes periddicas do
custo de cada produto podem ser efetuadas a todo momento e de

forma precisa.

2.4.3 - Programagao da producao

Programar sighifica preparar o lancamento em producadao de modo
a fabricar os produtos para sérem entregues nos prazos e quanti-
dades pré-estabelecidos. As dificuldades associadas a esta ativi-
dade estdo diretamente relacionadas com a existéncia de quantida-
des diferenciadas de muitos produtos e a impossibilidade de defi-
nir, de maneira simples e precisa, as capacidades de producao pa-

ra uma féabrica.

Pelo método das unidades de esforgo de produgcac a determina-
¢30 das capacidades de produgao é feita através dos poienciais
produtivos de cada posto operativo e do nimero de horas disponi-
veis e trabalhadas»no periodo. Desta forma tem-se capacidades in-
dividualizadas para as diversas opera¢des relizadas dentro da fa-
brica. Caso se queira uma capacidade (nica para toda a fébrica,

pode-se usar o procedimento proposto por Aliora (1), que delimita



0}

a capacidade gliobal de producao da féabrica através das operacoes

de gargalo.

De qualiquer maneira, mostra-se necesgério um estudo mais de-
talhado deste ponto, através de trabalhos especificos sobre o
probiema de definigao e da utilizagdo das capacidades disponiveis
para a producao. Esta definigao € um dos pontos basicos para o

desenvolvimento das aplicagcoes da metodologia.

Por outro lado, pelo método das UEP's bem como para 0s Sis-
temas tradicionais, hao ha como contornar os diferentes prazos e
quantidades para 0s diversos produtos. Assim a grande vantagem da
programacio da producdo pelo método é a de permitir a integracao
desta atividade com as demais, possibilitando o uso de uma mesma

unidade, comum a todas elas.

2.4.4 - Medidas de desempenho da produgao

Dentro da gestao industrial € essencial que se acompanhe,
através de parametros bem definidos, o desempenho da producao.
Neste sentido trés indices sao bastante elucidativos, quais sejam

os fndices de eficiéncia, eficadacia e produtividade.

Da mesma forma que na programa¢do da produgao, a dificuida-
de em se chegar a valores representativos destes indices, em em-
presas multiprodutoras, se deve a existéncia de produtos diferen-

ciados. € preciso estabelecer corretamente a quantidade produzida
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para poder confrontd-la com a capacidade de producdo da fabrica
em um mesmo perfodo. A unificacdo da producao, através das UEP’s,
apresenta uma resposta a este probiema e para estes fndices re-

sultam as expressodoes propostas por Allora (1) e mostradas a se-

leficiéncia = UEP s produzidaé / capacidade disponivel em UEP’ s |
leficacia = UEP's produzidas / capacidade disponivel em UEP’s - |

} UEP's das horas paradas (XD |

|produtividade horaria ou |
iprodutividade técnica = UEP's produzidas / horas trabalhadas |

UEP's produzidas / C.T. dos PO’s |

|produtividade econdmica

1 / valor em Cz$%$ de uma UEP I

2.4.5 - Célcutlo da lucratividade dos produtos

Para calcular a lucratividade dos diversos produtos, o méto-

do das UEP's utiliza o conceito do valor agregado de producao. De

(X> o valor em UEP's das horas paradas é dado pelo somatério do
produto das horas paradas de cada posto operativo peios seus res-

pectivos potenciais produtivos em UEP s/h.



acordo com ele, o lucro da empresa estd diretamente relacionado
com o esforgo de produgao necessario para transformar as maté-

rias-primas em produtos acabados.

A operacionalizacdo desse principio é feita através do mé-
todo das rotacdes. Para fazé-lia, iniciaimente deve-se calcular a
margem-fabrica proporcionada pelos diversos produtos da empresa,
a qual sera obtida pela diferenca entre o prego de venda do pro-

duto e a soma de seus custos de matéria-prima e de transformacao.
Margem-fabrica = Pregco - (M.P. + C.T.)

A seguir, calcula-se o nimero de vezes que esta margem-fabri-
ca é maior do que 05 custos de transformacdo, isto é, o nidmero de
vezes que a empresa "girou” seus esfor¢cos de producaoc para a fa-
bricacdo de cada produto. Isto é feito pelo cédlculo das rotacoes

de cada produto :

Rotacdo (R) = Margem-fabrica unit. 7/ C. T. unit.

A margem-féabrica nao da diretamente o lucro unitadrio de cada
produto da empresa, Pois esta necessita cobrir, ainda, suas des-
pesas de estrutura fixas (administrativas, financefras e comer-
ciais). Assim, cada produto devera alocar uma parte de sus mar-
gem-f&abrica para cobrir a parte'das despesas de estrutura que lhe

cabe. Isto é feito pelo calculo da rotagao a lucro zero (Ro2, que

dé o numero minimo de rotagdes que cada produto deverad ter para
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cobrir sua parcela correspondente das despesas de estrutura fi-

Xas.
Ro = Desp. estrut. fixas / C:T

Finalmente, a diferenga entre as rotacoes de cada produto e
a rotacdo & lucro zero da empresa medira a lucratividade dos pro-

dutos. Essa diferenca é obtida a partir do conceito de rotacao

jucrativa (RL>.

RL = R - Ro

Lucro unit. = RL x C.T. unit.

2.4.6 - Definigao dos pre¢cos dos produtos

A metodoiogia das UEP’s fornece de forma répida e precisa o
custo fabril dos produtos. Através do método das rotacdes &€ de-
terminado o nimero de rotacOes minimo que cada produto deveria
ter para cobrir as despesas de estrutura que lhe cabem. Conhecen-
do-se a rotagdo a lucro zero da empresa, e sabendo-se o nuimero de
rotacoes lucrativas que a empresa deseja obter para cada produto,
a definicado do preco de venda pode ser feita de maneira simples e
rapida. Os pre¢os, assim obtidos, sao comparados com aqueles pra-
ticados pelo mercado em geral, e em caso de distorgbes importan-

tes poderdo ser reavaliados.
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Enfim, estes valores permitem que se possam executlar proje-
¢c0es simuladas para diferentes situacboes, estabelecendo a cCcompo-

sicao 6tima do "mix” de produtos.

2.4.7 -~ Comparagao de processos

i comparacdo entre processos de fabricacao diferentes para
um mesmo produto, é feita com base nas gamas de operacdo. O que
se quer é tentar evidenciar uma melhoria do processo de fabrica-
c3d0 através da reducd@o dos tempos. Porém este resultado nao €
confidvel, pois tempos iguais para maquinas diferentes nao signi-
ficam trabalhos iguais. Pela metodoiogia das UEP' s tem-se um tra-
tamenhto a este probiema jd que 05 tempos s3o valorizados segundo

uma mesma unidade de medida do trabalho.



CAPTTUILO IIT - ABORDAGEM SISIEMICA E A PROPOSTA DE UM MODFLO PARA
A MEIQDOI OGIA DAS UNIDADES DE ESFORCO DE PRODUCAO.

Rs técnicas de abordagem de problemas, hoje existentes, sao
grandemente influenciadas pelo estégioc atual de desenvolvimento e
diséeminacéo da informatica. Desta forma, a analise de sistemas
ganhou um impulso e um tratamento especial, principaimente no que
diz respeito & construgao de modelos e & teoria da simulacao. A
seguir, antes de se iniciar a abordagem computacional da metodo-
ilogia das UEP's, € feita uma apresentacao geral desse desenvolvi-
mento, utilizando os trabalhos de Piragibe (12) e Strack (14),

tentando identificar o panocrama atual em que este trabalho esta

inserido.

0 desenvoivimento e disseminacao da informdtica nos meios de
produgcdo, faz parte de uma grande revolugao techolggica que wven
caracterizando este século. Conforme cita Bresser Pereira (6),
” o mundo neste século vem conhecendo um desenvolvimento tecnolod-
gico sem precedentes. O ritmo das descobertas cientificas aplica-~

(1)

veis a producao aumenta todos 0s dias . Prosseguindo sua anhali-
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se, o autor vai mais fundo e afirme que 0 pontioc de partida pars
esta revolugcado (caracterizada como uma II2 Revolugcao Industrial

€ o domlinio quase que irrestrito da eletricidade e das suas apli-

cacoes.

Assim é que, inserida dentro do dominio da eletricidade, ha
o surgimento da tecnolbgia de processamento eletrdnico de dados.
Em meados dos anhos 40 era apresentado ao mundo © primeiroc compu-
tador eletrdnico. A partir deste ponto a evolu¢cao dos computado-
res caracterizou-se por um processc continuoc de desenvolvimento
techolégico seguido de redugao de custos, maior compactabilidade
dos equipamentos, aumenhto da capacidade de meméria e aumento da
velocidade de processamento. Dos primeiros grandes computadores
com tecnoliogia de vadlvulas, conhecidos como computadores de pri-
meira geracado, surgiram 03 de segunda geragcao basedos em tran-
sistores, 05 de terceira geracao baseados em CI's de baixa in-
tegracdo e finaimente os de quarta geracao, baseados em Cl's

LSI/VLSI.

Paralelamente ao desenvolivimento da tecnologia dos grandes
computadores, foi sendo aprimorada a techologia de equipamentos
de menor porte. Conforme apresenta Piragibe (12>, ao longo da dé-
cada de 70 a possibilidade de substituir um grande computador
central! por uma rede de minicomputadores de uso geral com proces-
samentoblocalizado {processamento distribufdo), fez com que estes
equipamentos apresentassem uma taxa de crescimento mundial em
iorno de 25% a.a. Esta taxa representou o dobro da taxa de cres-

cimento dos grandes computadores.
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Atualimente, a tendéncia de crescimento do usoc de equipamentos
de pequeno porte vem se acelerando e o papel que 0s minicomputa-
dores ocupavam ha décads de 70 passa a ser ocupado, na década de
80, pelos microcomputadores. Estes sao equipamentos baseados enm
microprocessadores, que diferem dos CI’'s por poderem set progra-
mados. Os microprocessadores, quando combinados com chip’'s de me-
moéria e suporte, bem como com componentes discretos, passam a

realizar todas as fungcdes de uma CPU.

Assim, evoiuindo a partir dos primeiros grandes computado-
res, que possuiam utilizacao restrita a aplicacoes militares e
cientificas pouco difundidas, ho_je o0s microcomputadores apresen-

tam uso geral e um desenvolivimento tecnoidgico bastante sofisti-

cado.

Porém, a disseminagcao dos microcomputadores nos meios de pro-
ducdo nao tem como Unico fator o grande desenvolvimento techold-
gico dos equipamentos. Acompanhando este desenvoivimento VEm sen-
do constantemente aperfei¢oadas as | inhguagens de programagaoc, bem
como programas aplicativos tais como planilhas eletrﬁnicas, pro-
cessadores de texto e gerenciadores de bancos de dados. A dgrande
oferta de softwares para as mais diversas aplicacoes e a facili-
dade de comercializagao e intercambio destes softwares, sao fato-

res decisivos para a cohsolidagao do processamentc de dados em

microcomputadores.
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Outro fator bastante i1mportante, resuitado da simplicidade de
manuseio e compactabilidade do microcomputador e seus periféri-
cos, € a reducao da necessidade de pessoal especializado para
operar o equipamentc. A importadncia desta redugcao de pesscal na
disseminacao dos microcomputadores, ficea bem caracterizada quando
se trata do acessc a sistemas de processamento de dados de peque-
nas e microempresas. Uma caracteristica dos microcomputadores € a
de poder transferir diretamente ac usuario as funcbes de opera-

dor, programador, analista de sistemas e suporte.

Porém, é necessario lembrar que a transferé&ncia de fungdes
A UMd 56 pessed pressupbe umA contrepartide, de mede que o UsUl=
rio deve conhecer entdoc, os fundamentos gerais de cada fungdo a
ser desempenhada para poder fazer uma abordagem correta dos pro=

bliemas.

3.2 - Abardagem da metodologia das UEP’s por madelqs

Uma abordagem correta para a metodologia das UEP’s, dentro de
uma visdo sistémica, € a da construgcao de modelos. Modelos sao
representacoes simpilificadas de alguma parte da realidade, sendo
uma ferramenta bastante utilizada no estudo de sistemas. Assim, a
metodoiogia das unidades de esforgo de produgao pode ser entendi-
da como um modelo representativo do sistema produtivo de uma em-

presa de transformagado multiprodutora.
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Classificando o0s modelos quanto 3 sua estrutura, had segundo
Starr (13) tré&s tipos basicos. Os primeiros tipos de modelos s3o
conhecidos como icBnicos e apresentam como caracteristica a seme-
I'hanca fisica ao que representam, por exemp!o protétipos de qual-

quer natureza.

Outro tipo de modelos sdo aqueles conhecidos como modelos
simb6iicos, que apresentam simbolos e funcbes que representam a
realidade, portanto sd@o modelos matematicos. Fiﬁalmente hd os mo-
delos analogos, que té&m processos fisicos seme lhantes a real idade
representada. Assim, o modeio pProposto no trabalho pode ser clas-
sificado neste dltimo grupo. O que se pretende ¢ reproduzir,
através de rotinas de cohputador, a estrutura produtiva de uma
fabrica, para a partir dai estabelecer 0s diversos potenciais
Produtivos e representar, através das gamas de operacdo, o fluxo
de cada produto e a absorgdo de unidades de esforgco de producao

nos diversos postos operativos.

Ainda sobre modelos, vale a pena ressaltar que o0 seu conceito
estd intimamente relacionado com a Propria definicdo do método
cientifico. Dessa forma é importante qQue se defina, dentro das
quatro etapas béasicas do método (observacao, generalizacao, expe-
rimentacado e validacdo), qual seria um fluxo correto dos procedi-
mentos para a impiementacdo de um modelo computacionai para a me-
todoiogia das UEP’s. Fazendo uma adaptacdo ao f luxo apresentado
Por Naylor (10>, ter-se-ia como resultado aqueie mostrado na fi-

gura 02.
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Iniciaimente, para que se possa construir um mode lo adequado,
que represente o sistema real, € necessédrio formular o problema.
Basicamente o que se deve fazer nesta etapa é definir com preci-
saoc o0s objetivos a seren ailcancados. Ao mesmo tempo, € preciso
que se estabelecam critérios que possam servir de indicadores a

aceitacao ou rejeicao do modelo.

r

Forrmuail aoao
X o
Probleama

Colwmetn e Proo-s—l

XX S
Eammenrto de Adados i
Formualaoao I
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Modelo I
- re. jeitade
Ty fAeal imoao
Model o '
Foxewmulaoao
o AO PO ameman wem
Computadoxr
ox ﬁualgaoao reo jeitado
Modelo =
Uryx Pro.eto Jde

Expreorienoias

Figura 2 - Fluxograma para a construcac de modelos em
computador e projeto de experiencias
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Na segunda etapa € feita primeiramente a coieta e o registro
dos dados necessarios a construcao do modelo. Isto se d& através
de tarefas de identificacao, codificacdo, redacao e wverificacao.
Posteriormente h& o processamento dos dados através de tarefas de

classificagcdo, recuperagcao de dados, reuniao de itens e outras.

0O meioc peio qua! sao registrados os dados deve ser o0 mais
eficiente possivel para agilizar o processamento. Na maioria das
vezes sera necessario, para processamentos posteriores, uma con-
versao de dados de um processc de registro para outro, por exem-
pio de planilthas manuscritas para bancos de dados em disquetes,
cartoes perfurados ou fita magnética. A forma como é pensada esta
conversao representa um ponto crucial para a conclusaoc desta eta-

pa e para 0 resultado das etapas seguintes.

O terceiro passo é a formuilacao do modelo. Nesta etapa a fa-
brica é dividida em postos operativos e sao montadas as gamas de

operagao, a partir dos dados da etapa anterior.

Ap6s a formulagcao do modelo é aconselhdvel que, antes da
construgao do mesmo em computador, se faga sua avaliacao parcial.
Embora possa se suprimida, Jjé& que apdés a implementagdo computa-
cional do modelo haverda uma avaliacao final, esta etapa pode de-
tectar erros na construcao do modelo devido as etapas anteriores.
Assim, é possivel fa;er uma nova formulacdo sem que se perca tem-

po nha impliementacdo de um modelo que ndo esteja correto.
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A quinta etapa corresponde a etapa de formuiacao do programa
de computador. De um modo geral, segundo Nayior (10), é preciso
atencdo a algumas atividades bésicas, que s8o0 a construcao de
f luxogramas do sistema, a preocupacdo com a codificagao dos pro-
gramas através de |inguagens de programacao, ou softwares bésicos
de aplicacaoc, e a preocupacaoc com o projeto das entradas e saidas

dos dados.

Na sexta etapa € feita a avaliagado final do modelo, agora ja
implementado em computador. Finalmente, a (ltima etapa é a de
projeto de experiéncias, nha quai sdo implementadas as diversas

aplicag0es das uhidades de esforgo de producgao.

Para os que Jjéd estao familtarizados com a estrutura geral da
metodologia e seu desenvoivimento, apresentado por Antunes (3),
sera facil associar as etapas iniciais do fluxo da figura 02 com
a faée de implantacdo da metodoiogia. De fato, a excegao dos pas-

s0s 5 e 6, o fluxo proposto corresponde a definigcao geral das

etapas da fase de implantacdo da metodologia das UEP’s.

Porém, €é preciso evitar interpretagcbGes que levem a idéia de
que para introduzir o uso de computador na metodologia, seria
suficiente incliuir estes passos sem a alteragao dos demais. Ou
seja, nao évcorreto pensar que para uma empresa que ja tenha o
método implantado na forma manual basta implementar um programa
que represente o modelo existente. Ou entdo, ndo é correto pensar
que para uma empresa que vai implantar o método, faz-se primeira-

mente a construgcao do modelo na forma manual para depois progra-
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m&-10 em um sistema computacional qualquer. Embora tais situacoes
possam ocorrer com resultados satisfatérios, na maioria das vezes

0 que se tem sdo resultados incompletos ou mesmo sem confiabili-

dade.

A razao da falta de confiabilidade é que, na verdade, a in-
clusdo dessas duas etapas (52 e 62), pressupGe uma modificacao
circunstancial de todas as etapas anteriores. Quando se tem como
dbjetivo a implementagao de um modelo em computador, deve-se es-
truturar todas as etapas com este objetivo em mente, preparando
dados e formulando hipdteses que sejam capazes de ser representa-

das e processados com bons resultados.

Nas etapas da implantacdao da metodologia em computador, ha
alteracdes fundamentais em relacdo as etapas de construcao do mo-
delo manual. Isto se da, conforme discutido anteriormente, prin-
cipalmente na parte de coleta e processamento de dados. A poOssi-
bilidade de construcdao de bancos de dados, que alimentem o siste-
ma e que possam ser facilmente utilizados na gestao industrial,
deve ser:explorada. Isto muitas vezes é impossivel de ser feito

na implantacao manual, haja visto existir limitagcoes quanto a ma-

nipulagcdo de um volume muito grande de informacdes.

Por outro lado, a prépria formulacao do modelo deve ser pen-
sada em fungdo da melhor estrutura para a implantacao Computacio-
nal. £ essencial que se tenha sempre presente a figura do analis-
ta de sistemas, e que este tenha amplo dominio da metodologia e

do equipamento. Os tipos de saidas possiveis, a integracado entre



sistemas, 0 gerenciamento de bancos de dados e outras, sao Ppreo-
cupagcoes que devem estar constantemente presentes.

Portanto, € precisoc insistir que o ‘fiuxo proposto nao € unma
simples mecanizagadao de procedimentos computacionais, feitos antes
de forma manual, mas de uma mudahca estrutural na forma de se im-

plantar o modelio.

3.3 - Proposta de um modelio computacional para a melodologia das
unidades de esforgo de producan

Tendo em mente o0s principais.elementos do método e sua estru-
tura dgeral, pode-se pensar naquele que seria um modeio computa-
cional apropriado para a metodologia das unidades de esforgo de
prodﬁcéo. 0 desenvolvimento dessa metodologia se faz em duas fa-
ses distintas, quais sejam as de implantacago e aplicacino ou ope-

A primeira fase termina com o estabelecimento do wvalor dops
potenciais produtivos, em UEP's/unidade de capacidade, de cada
posto operativo da fabrica. Também sao calculados, ao final desta
fase, o valor em UEP's dos diversos produtos fabricados. Porém,
para que isto se processe, €é necessario que se crie todo um fluxo
das informacbes necessarias a constru¢cao do ‘modelo, com o ievan-

tamento de uma série de caracteristicas operacionais da produgao.

7

-

Este fluxo também é necessario para dar suporte a -segunda etapa,
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onde adicionado a outras informacOes, tais como volume de wvendas
e quantidades produzidas, fornecera o0s relatérios e roteiros ne-

cessarios a gestao industrial.

A seguir, a implementacao de cada uma dessas fases & apresen-—-

tada em detalhes.

3.3.1 - Fase 1 : implantacéo da metodoiogia das UEP’s

Na implantacao de um sistema pela metodologia das UEP’s,
é necessario fazer inicialmente um levantamento das operacées
produtivas desenvolvidas pela fabrica, conjuntamente com o esta-
belecimento dos custos técnicos incorridos em um dado instante de
tempo. Na formulagcdo do modelo as operacdes sdo agrupadas em pos-
tos operatives, que tém seus foto-indices calculados. Finalmente,
s30 encontrados os potenciais produtivos em UEP’'s/unidade de ca-
'pacidade para cada posto operafivo, através da razao entre os fo-
to-indices e o foto-custo do produto-base. Esse potencial produ-

tivo é transferido aos produtos quando da sua passagem pelos pos-
tos operativos, resultando no nimero de UEP's necessdrios a sua
fabricacao.

Durante toda a étapa de formulagdao do modelo, que antecede a
sua impliementacao computacional. deve haver uma participacao mui-
to grande de pessoas com um bom dominio da metodologia. Isto ¢€
importante para que os principios basicos do método se_jam |evados

em conta, assegurando a confiabilidade dos resultados, através do



levantamento correto dos dados da empresa.

Na formulacdo do modelo, devem estar definidos os postos
operativos, as bases de rateio para a identificacdao dos custos
técnicos, as gamas de operagcao para o0s diversos produtos, bem co-
mo um produto-base satisfatdrio. Uma vez que se tenha todas estas
informacbes, o computador serd alimentado de modo a representar a
estrutura produtiva da féprica. tendo como safda pretiminar os

custos técnicos de cada posto reunidos em foto-indices.

Apds obtidos os diversos foto-indices, o programa representa
@ passagem do produto~base Pelos postos operativos, absorvendo
custos técnicos e resultando no seu foto-custo. Finalmentg 0 Ccus-
to do produto-base, ou de um miitiplo deste, é identificado como
sendo uma UEP e todos 0s postos operativos sdo relativizados se-

gundo o seu foto-custo. Este fluxo pode ser representado esquema-

ticamente conforme apresentado na figura 3.

Entendendo melhor o esquema apresentado na figura 03, tem-se

a implantacao do modeio computacional identificada por dois am-

bientes distintos.

O primeiro ambiente (I), representado acima da |inha traceja-
da, deve ser entendido como o ambiente de criacdo do fluxo ini-
cial das informacOes necessdrias a implantagcdo do modelio. Este
ambiente corresponde aquelas etapas de formulagao do problema,

coleta e processamento de dados e formulacao do modelo.
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No segundo ambiente (II), que é o ambiente de constru¢ao do
modelo computacional, ha a operacionalizacao deste fluxo de in-
formacdes através da implementacao de arquivos de dados e rotinas
de processamento. Assim, além da criacdo de um fluxo secundario
de informagdoes, ha a transferéncia do fluxo inicial para novas

formas de registro.

€ importante ressaltar a necessidade de se ter um fluxo ini-
cial de informacdes bem estruturado, com dados de entrada bem de-
talhados, para que se possa dar inicio a parte computacional. E
preciso representar todé a estrutura produtiva da empresa em ter-

mos de mao-de-obra, equipamentos, insumos, energia e oulros.

Outra ressalva importante € a necessidade de se ter um sis-
tema flexivel o bastante para que se possa fazer alteracdes sem
ser preciso uma nova entrada compieta de dados. Caso haja modifi-
cacbes a serem implementadas, necessitando que seja feita até uma
reestruturacio completa dos processos produtivos da fabrica, o
sistema computacional deverd ser capaz de processar estas modifi-

cacOes de uma forma rapida e precisa.

Esta flexibilidade é fundamental para se fazer o calculo do
vaior dos produtos em UEP's. Como 0 valor em UEP's dos produtos €
levantado a partir dos potenciais produtivos dos postos operati-
vos e das gamas de operacao de cada produto, ha a possibilidade
de se alterar o valor de um determinado produto em UEP's a partir
de uma hova gama de operagoes. Por exemplo, um produto que neces-

'sitava de 3 horas em um posto e agora necessita de apenas 1 hora,
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vai ter seu valor em UEP's alterado. Também € preciso considerar
a hipbétese, muito provavel, de se incliuir um novo produto nsa |i-
nha de produtos da fabrica e, dessa forma, o sistema deve poder

estabelecer seu vailor em UEP's de forma répida e confidvel.

No caso em que o valor em UEP’s dos produtos se altera a
partir da gama de opera¢gdes, hao ha necessidade de todo aquele
fluxo inicial de informacﬁes para encontrar o nhovo valor. £ pre=~
Cis0o apenas que se informe a nova gama e o valor dos potenciais
produtivos. Assim uma alternativa de implantagcao do modelo é a de
se implementar uma rotina especifica para este fim. Esta rotina

pode ser representada conforme mostrado na figura 4.

- novo produto
-~ MOVEAR SFr:mMman

coalouloe d4do
valox em UEP
Aox Produtos

Figura 4 - Rotina de reavaliacao do valor em UEP's dos
rrodutos
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Por outro lado, em situagcoes particulares, apresentadas na
figura 5, 0s potenciais produtivos em UEP’s/unidade de capacidade
e consequentemente o valor dos produtcs em UEP’s, sofrem altera-
cbes. Assim, € necessadrio um recadlculo de todos 0s potenciais e
dos wvalores em UEP's dos diversos produtos a partir do fluxo
inicial de informacoes. Um sistema flexivel que permita este re-

calculo de forma rapida e precisa torna-se imprescindivel para

rr— — m—
—— — —

Calculo des potenciais produtivos e valor dos produtos em UEP's

P e e— ———— — — z
" { }
finalise da
participacao Hodifica-
relativa 4 4 [Nove P.O. 4 jcao en
dos itens P.0.
de custo ]

SiM SiM siM
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” significa-
tivarente pro-
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JYariacae
diferenciada

relevante = relevante

nao nao
Calcular Calcular

v v ¢ valor o valor
UEP/cap. UEP/cap.

Operacionalizacao norssal da metodologia

Figura 5 - Situacees para recalculoe parcial ou total dos
rotencials produtivos e valor dos produtos
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estas situacodes, j& que € necessario um volume muito grande de
dados para se obter resultados precisos. Para se ter Qma idéia,
uma empresa de tamanho médio do setor eletrdnico, com aproxima-
damente 200 operarios, pode ser dividida em até vdrias centenas
de postos operativos, e para cada um destes & feito_um levanta-

mento detalhado dos seus custos técnicos incorridos.

Uma situacd@o bastante comum, principaimente em economias inh-
flacionarias, é aquela em qﬁe hé variacles diferenciadas dos di-
versos itens de cuétos de transformacado. Esta situacdo causa des-
Vios no principioc das relaces constantes, podendo alterar o va-

tor dos potenciais produtivos em UEP s/unidade de capacidade.

A escolha de um produto-base adequado minimiza estes desvios
e a necessidade de reavaliacdes, na pratica, tem se dado em ho-
‘rizontes de tempo de até 5 anos. Porém, caso haja variacdes dife-
renciadas relevantes é preciso que se calcule 0s novos poten-

ciais (%X).

[y

--ﬂ——-——-————-n-——-—-——--—-----—---—---—--—-—-—---———----——---———-

(X> No seu trabalho, Bornia ¢(5) apresenta um desenvolvimento ma-
temdtico que permite encontrar a variagcao percentual da relacao
entre os PO’s ocasionada por uma variac3o diferenciada dos itens
de custo de transformacdo. Uma vez que a empresa, através de uma
anadlise de custo/beneficio, estabeleca qual é o critério para se
Julgar a variacao relevante, assim pode~-se determinar qual o mo-

mento de reavaliacao dos potenciais.
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Uma outra situacao pratica, apresentada na figura 05, e
agquela em que se efetua na fabrica um desenvolvimento tecnoldgico
que implica em maquinario novo, modificando toda a estrutura de
um determinado posto operativo. Esta modificagcao € localizada,
mas no caso deste posto operativo fazer parte da fabricacao do
produto-base, a modificacdo tera reflexo significativo no wvalor
das relacoes entre os outros postos e devera poder ser incorpora-

da 2 antiga estrutura da fabrica de uma maneira simples.

A implementacdo computacional desta fase da metodologia per-
mite acompanhar de perto o reflexo das alteracdes da es{rutura
produtiva da fabrica e das variacbes de conjuntura econdmica no
valor em UEP's dos produtos, assim como nos potenciais produtivos
em UEP's/unidade de capacidade. Permite, também, que se facam si-
mulacdes de diversas combinacdes para a escolha do produto-base,
de forma a optar pela melhor. Ao permitir de uma forma muito mais
dinémica testes de ajuste do modelo a realidade, o uso de um mo-
delo computacional bara a implantacao da metodologia passa a ser
de grande valia na difusdo das UEP’s no ambiente empresarial. De
fato, estes "testes de aderéncia” da metodologia sao uma caracte-

ristica fundamental do modelo computacional.

Por outro ltado, para 6 estudo académico dos principios da
metodologia, através de testes do principio das relagbes constan-
tes, esta etapa se torna ainda mais crucial. Ja que nao se quer
esperar Varios anos para se ter informacées confiaveis sobre @
val idade do método, pode-se, por exemplo, a partir de uma estru-

tura produtiva padrao fazer simulagdes de variacoes inflaciona-



rias e mudancas nha estrutura produtiva, para analisar a estabili-

dade dos potenciais produtivos e do valor dos produtos em UEP’s

no tempo.

3.3.2 - Fase 2 : operacionalizacdo da metodoiogia das UEP’s

Uma wvez leQantados os_potenciais produtivos e o wvalor dos
produtos em UEP’s, passa-se a fase de aplicacao do modelio. Neste
ponto ha a operacionalizac3o da metodologia através do desenvoli-
vimento das atividades necessarias a gestao de empresas inhdus-

triais no seu dia-a-dia.

A0 contrédrio da fase de implantacdo, em que a necessidade de
reaval iacdo dos cédliculos é restrita a situacbes especificas, hes-
ta fase o0 processamento de informacbes € continuo. MEs a més, ou
semana a semaha, dependendo das necessidades dos gerentes, sao

emitidos relatérios e roteiros para auxilio a gestao.

Uma outra caracteristica importante, que distingue esta fase
da anterior, € a dificuldade de se propor um modelo geral. Isto
porque a forma como € encarada a gestac industrial pode variar de
uma empresa para outra. Determinadas informagbes ou indices espe-
cificos s3ao importantes apenas para empresas de setores especifi-
cos. Dessa forma, 0o uso que se faz do modelo de representacao da
estrutura produtiva da fabrica através das UEP’s, deve ser o mais

aberto possivel.
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Por exemplo, em empresas com grande flexibilidade na linha
de producdo, como as indlistrias do setor calcadista, € muito im-
portante o desenvolvimento de sistemas de informagcao sobre as ne-

cessidades de maquinhas e pessoal.

Por outro lado, mesmo para empresas com procedimentos de
gestdo bastante distintos, hé sempre um nicleo comum de aplica-
co0es que serve como referenqial. Uma aplicacao que tem um desen-
volvimente bem definido pela metodologia das UEP's é a alocacao

de custos aos produtos e o posterior calculo de rentabil idade.

Outra aplicagao, que também apresenta uma !inha bem definida
pela metodologia, € a da medi¢cdo do desempenho da empresa atra-
vés dos indices de produtividade, eficiéncia e eficacia. Estas
duas aplicacdes tém uma |igagao bastante estreita, jd8 que 0 custo
dos produtos é funcdo do desempenho da fébrica. Relatdérios abran-
gendo estas duas aplicacbes geralmente sao emitidos conjuntamen-
te. Assim, para apresentar uma proposta de operacionalizacdo do
modelo computacional, optou-se pela definicdo do fluxo de infor-

macdes especifico para estas aplicacdoes, conforme apresentado na

figura 6.

0 ponto de partida para o custeioc da produ¢cdo e para o le-
vanhtamento dos indices de desempenho da producdo, é o fluxo de
informacbes da fase anterior, mais os dados mensais, ou semanais,

da operagao da fabrica.
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Para encontrar as capacidades disponivel e efetiva é neces-
sario informar o nimero de dias e turnos trabalhados, bem como o
nimero de horas paradas. Confrontando estas capacidades com @&
producdo realizada em UEP's no periodo, 'sdao levantados os indices
de desempenho da fabrica. Por sua vez, a producao do periodo em
UEP's é calculada através das informacbes das quantidades produ-

2idas de cada produto e do seu wvalor em UEP’'s.

Este mesmo total de UEP’s produzidas também entra no calculo
do.valor monetério da UEP. Multiplicando o vator dos produtes em
UEP's pelo valor monetdrio da UEP, tem-se os custos unitarios de
transformacado. Agregando mais informagcdes, tais como as quantida-
des wvendidas, 0S precos de venda e o preco das matérias-primas,
obtém-se o0s indices de rentabilidade dos produtos, das |inhas de
produtos, ou da fabrica (considerando os limites do custeio inte-

gral).

De uma maneira geral, pode-se dizer que a implementagao
computacional desta fase da metodologia agiliza a emissao de re-
latérios, gquando estes foreﬁ necessarios. Assim, o0s relatérios
5830 encaminhados aos encarregados da gestdo da fabrica auxiliando

na tomada de decisodes.



Uma vez apresentado 0s principais aspectos tedricos da meto-
dologia das Unidades de Esforco de Produgao, bem como uma Propos-
ta de abordagem computacional, o seu entendimento fica melhor es-
clarecidos, através da implementacdo pratica do modeio computa-
cional. Para isso tomar-se-& como e€xemplo uma pequena empresa do

setor metalldrgico, apresentada nho trabalho de Antunes (3.

4.1 - Caracterizacdo da empresa

4.1.1 - Linha de produtos

a) Polias de ferro fundido

Digmetro nominal :

série p 6§5-75-85-95-105-115-125-135-145-155-165-180
série m 205-230-240-255~-280-305-330-355-380-405-460-485

séire g 510-560-610-660-710-760
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b> Caixas para rolamentos

Série leve : : .
sl 105 sl 106 sl 107 sl 108 sl 108 si 110 st 111 |
si 112 sl 113 st 115 sl 116 si 117 sl 118 s j19

sl 120 st 122 sl 124 si 126 st 128 sl 130 st 132
Série pesado :

sp 205 sp 206 sp 207 sp 208 sp 208 sp 210 sp 211

sp 212 sp 213 sp 214 sp 215 sp 216 sp 217 sp 218

sp 218 sp 221 sp 222 sp 224 sp 226 sp 228 sp 230

sp 232

c) Eixos sob encomenda

Diametros de até 140 mm e comprimentos de até 2.000 mm

4.1.2 - Processo de fabricagao

0Os meios de producdo da féabrica estao dispostos em lay-out

por grupo de méquinas e PCP centralizado. A fabricacao é |iberada

através, da emissdo de ordens de fabricagao.

A fabricacao de polias é feita em lotes de 15, 30 ou 60 pe-
cas por vez. A quantidade a ser fabricada é determinada peia de-
manda semanal dos clientes. Esquematicamente, o processo de fa-

bricagcdo é mostrado a seguir



.66

CUBILLOT -> VAZAMENTO -> REBARBA -> USINAGEM -> USINAGEM

DOS DO Do |
MOLDES CENTRO CANAL

2
PREPARACAO

DOS
MOLDES | " PROTEGAO

}
EMBALAGEM

As caixas de rolamentoc seguem 05 padrdes e especificacadoes
dos grandes fabricantes. Sua fabricacao é feita em lotes de 25,
50 e 100 pe¢as. A quantidade a ser fabricada depende da demanda
semanal e, principaimente, dos niveis de estoque de cada tipo de

caixa. Seu processo pode ser assim representado
CUBILLOT ~> UAZAMENTO -> REBARBA -> FRESAGEM =-> PERFURACAO

f l
PREPARACAOD

DOS R FABRICACAD

MOLDES ROSCA

|

USINAGEM

FRISO DE

VEDACAO
EMBALAGEM (-~ PROTECAO <~ USINAGEM DA PISTA

DE ASSENTO



Os eixos sao fabricados sob encomenda, seu processo de fa-
bricacao depende das especificacoes do cliente, mas de um modo

geral pode-se representa-io como:

CORTE -> USINAGEM -> TRATAMENTO -> PROTECAO -> EMBALAGEM
DO TERMICO

PERFIL

4.1.3 Definicao dos postos operativos

A producado esta dividida em ¢inco segles que sdo fundicao,
usinagem, fresas, furadeiras e embalagens. Analisando a estrutura
produtiva da fabrica, as operagoes foram agrupadas em doze postos

operativos, que Sao :

a) Fundigao
PO 001 fundicdo (preparacdo da carga, fusao, vazamento)

PO 002 molidagem .
PO 003 |impeza das pecas

PO 004 rebarba primaria (corte)
PO 005 rebarba final

PO 006 revenido

b) Fresas

PO 007 fresas
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c) Usinhagem

PO 008 usinagem

d) Furadeiras
PO 0089 furar

PO 010 fabricacao da rosca

e) Seg¢ao de embalagens
PO 011 protegao

PO 012 embalagens

4.1.4 Itens de conta e coleta de dados

O0s principais itens de custo de transformagao considerados
foram energia elétrica, mao-de-obra direta e indireta, encargos
sociais, depreciacao, material de consumo geral e especifico, e

manutencao.

Os dados foram levantados de modo a fornecer todas as in-
formacdes necessadrias a conhstrugao dg modelo computacional. A
unidade de capacidade escolhida foi a hora e o produto-base real

uma caixa de rolamento série pesado (sp - 212).

Na etapa de simulacdo de variacbes de conjuntura econbmica,
foi escolhido, também, um produto-base fictfcio, cujo tempo' de
operacao em cada posto operativo é dado pela média dos tempos de

operacao de todos o0s produtos da fabrica neste posto.



Os valores utilizados para a construgcdo do modelo, bem co-
mo a sequéncia de cdlculo, sdo apresentados no trabalho de An-
tunes (3) e nao serao repetidos neste trabalho. Dessa forma reco-
menda-se uma consulita prévia a este. O anexo 3 apresenta o wvalor

dos itens de custo de transformacado para cada posto operativo.

4.2 - Descricao do sistema

O modelo computacional para a implantacao e operacionaliza-
¢ao da metodologia, foi desenvolvido em |inguagem BASIC, em um
microcomputador PCxt, configuracao de 256 Kbytes com dois drives

5 1/4 " e impressora tipo RIMA.

A escolha do BASIC se deveu ac fato de que, apesar de limi-
tado em termos de tempo de processamento, recursos de programacao
e uso de meméria, o BASIC é de facil aprendizado e ainda bastante
difundido em aplicacdes mais simpies para microcomputadores. fAis—
sim, uma vez que o objetivo principal do trabalho € o de propor
uma abordagem computacional para a metodologia das UEP's, e que
a empresa escolhida nao apresenta um grau de compiexidade eleva-

do, o uso de uma |inguagem como 0 BASIC permite chegar a resulta-

dos confiaveis.

Conforme apresentado na figura 7, o sistema imptementado,
denominado "SISTEMA - UEP™, é composto de 3 rotinas de proces-

samento, mais 5 arquivos compreendendo entrada e salda de dados.
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Também foram criadas duas rotinas, identificadas por T“PROGS5.TES”
e "PROG6.TES™, para auxiliar a andlise de dados da simulacdo das

variacoes de conjuntura econdmica.

0 volume na unidade B & SITEMA-UEP
Diretorio de B\

PROGA TES 3136¢ é-Mar—-886 Q:53
PROGZ TES 8448 &~Mar-88 ¢:53
PROGS TES 3584 é-Mar-88 @:54
PROG3 TES 144326 b-Mar 88 @52
PROG4 TES 8320 4—Mar-88 @:54
PROD BaAas 384 b-Mar -88 ¢:2¢
INVENT BAS 768 é~Mar—-88 Q:02
UER BAaS 256 b—-Mar—-88 @45
GAaMAaz BAS 768 &—Mar—-88 0.4
NIVSAL BAS 384 6-Mar-88 @:04

1@ Arquivo(s) 287744 Buytes livres

Figura 7 - Relacac dos modulos do sistema computacional
inplementado .

0s dados de entrada da estrutura produtiva da empresa, tais
como niveis salariais e locagdo de pessoal, gamas de operacdo e
invenfério de equipamentos, b?m como os dados de saida, tais como
valor em UEP’s dos produtos e potenciais produtivos, foram guar-

dados em arquivos identificados pela extensao “.BAS”.

IS

Os arquivos de dados sao variaveis e podem ser alterados a
partir das rotinas de entrada e saida. Foram usados arquivos

aleatdérios, que permitem o acesso direto aos registros, através

do seu cédigo.

Ao todo, o sistema, na situagao em que foram gerados 0s re-
sultados deste capitulo, abrangendo as rotinas de auxiliio & simu-

lagcao, ocupa 58 Kbytes de meméria.{Este nimero pode aumentar 3a
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medida. que forem incluidos novos produtos, equipamentos ou outros

dados guardados nos arquivos variaveis.

f figura 8 mostra o fluxo das rotinas de processamento € ar-
quivos de dados do SISTEMA-UEP, e a seguir é apresentada a des-

cricao de cada um destes modulios.

INVENT . BAS KIVSAL.BAS
PROG2.TES
)
Fy f +
PROGL . TES + GAMAZ . BAS
. 4
UEP.BAS ' 2 PROGZ.TES
¥ PROGS.TES -4
- "
 J PROD. BAS
PROGA.TES +
E——————
PROG3.TES -4

Figura 8 - Fluxe descritive do sistema computacional
inplexentado



a> TNIVSAL.BAS”

Neste arquivec sao relacionados os diversos niveis salariais
da empresa e a distribuigdo de pessoal nas segOes. Faz parte da
fase de implantacao da metodologia e & acessado e alterado atra-

vés do moédulo "PROG1.TES™.

b> TINUVENT.BAS”

Assim como © arquivec anterior, este € um arquivo de suporte
a fase de implantagado do modelo. Também é acessado e alterado
através do mdédulo "PROG1.TES”. Neste arquivo é guérdado o ihven-
tédrio de equipamentos da fabrica, onde cada equipamento €é identi-
ficado por um registro. Em cada registro consta o nome do equipa-
mento, a duantidade, a vida dtil, o valor de revenda e, se hou-

ver, a poténcia elétrica.

c) "PROG1.TES” R

Este é o programagbésico de implantagcdo do modelo computa-
cional, fornecendo o valor dos potenciais produtivos da empresa.
A estrutura produtiva é répnesentada através de rotinas que fazem
a alocacdo dos custos téchicos aos diversos postos operativos.
Para aqueles custos de transformacao, que nao puderem ser direta-
mente imputados aos postos operatives € necessario primeiramente

alocd-los as secbes que os utilizam, e a partir destas distribui-
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10s aos postos operativos.

O0s dados de entrada sao guardados nos arquivos de suporte
TINVENT.BAS™, "NIVSAL.BAS” e “GAMA2.BAS”, e decliarados diretamen-

te nas rotinas do programa.

Respeitando a condicao de fléxibilidade; foi utilizada uma
estrutura conversacional, que permite ao usuario ihformar gquais
sdo as variagcodes dos diversos itens de custo. Ha também a possi-
bilidade de se escolher um produto-base diretamente do arquivo
"GAMAZ2.BAS™, ou através de uma combinacdo dos produtos relaciona-

dos neste arquiwvo.

Como saida, o médulo "PROG1.TES™”, fornece o0s potenciais pro-
dutivos, em UEP’s/h, dos postos operativos da empresa._Os poten-
ciais sdo guardados nho arquivo "UEP.BAS™, que serve de suporte a

fase seguinte da metodologia.

O programa fornece também a composicac de cada posto opera-
tivo e do produto-base escolhido, em termos da participacao per-
centual dos diversos itens de custos de transformacao. Estes va-
lores sao bastante (teis para a analise da variacao do valor em

UEP's / h dos potenciais produtivos a partir de alteracoes da

conjuntura econdmica.

No anexo I deste trabalho é apresentada uma sequéncia de
entradas e saidas do programa e logo em seguida no anexo II a sua

fistagem.
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d> T"UEP.BAS™

Deste arquivo fazem parte os diversos potenciais produtivos
dos PO's da féabrica, gerados a partir do médulo "PROG1.TES”. Os
potenciais sao identificados através de um titulo e guardados em

um registro que representa seu c6digo de acesso.

e) "PROG2.TES”

Diferentemente dos potenciais produtivos que, a menos de
modificacdes da estrutura produtiva, sofrem alteracoes ménos fre-
quentes, o valor dos produtos em UEP's estd sujeito a um nuimero
maior de alteragdes, devido a variaclGes nas gamas de operacao.
Assim, optou-se pela criacdo de um modulo especifico (PROG2.TES),
~para fazer o caiculo do valor em UEP's dos produtos. Isto é fei~
tq através das gamas de operagao dos produtos, guardadas no ar-
quivo "GAMA2.BAS™, e do valor em UEP’'s/h dos potenciais produti-

vos, guardados ho arquivo “"UEP.BAS™. .

O programa “PROG2.TES” também pode ser usado para incluir
uma nova gama de operae¢bes, ou alterar uma gama Jjé existente. Pa-
ra cada um destes procedimentos foi criada uma subrotina chamada

através de um menu inicial de opg¢des.

Para alteracdes nas gamas dos produtos, o médulio “PROGZ2.

TES”, acessa diretamente o arquivo “GAMA2.BAS” informando o co6di-



go do produto que vai sofrer alteragdes. A inciusadao de uma nova

gama também é feita diretamente no arquivo "GAMA2.BAS”, no regis-

tro seguinte ao uUltimo produto.

Da mesma forma que nho moédulo anterior e em todos 0s demais
que compdem o sistema, foi criada uma estrutura conversacional,
onde em cada passo € perguntado quais sao os valores de ~entrada.
No anexo 1 é apresentada uma sequéncia de entrada e saida e a

iistagem do programa consta do anexo II deste trabalho.

f) "GAMA2.BAS™

€ o arquivo gerado a partir do médulo "PROG2.TES™ e guarda
as gamas de operacao de cada produto e seu valor em UEP’s. serve

de suporte tanto a implantacao quanto a operacionalizacao da me-

todologia.

g) TPROG3.TES”

Este € o programa de operacionalizacdo do modelo das unida-
des de esforgo de produgcao. Possui quatro subrotinas basicas

acessadas a partir do menu principal.

A primeira opgaoc € a subrotina de entrada dos dados de ope-
racionalizacao da empresa ho periodo. O programa pergunta sobre

o nimero de dias e turnos trabalhados, o total das horas paradas,
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as quantidades vendidas e pregcos de venda de cada produtoc, além
de todo tipo de informacdo necessaria & emissao dos relatorios de
fndices de desempenho e rentabilidade da fabrica. Como dados de
entrada, também sdo usados o wvalor dos produtos em UEP's e o0s
potenciais produtivos, acessados diretamente dos arquivos de da-

dos "UEP.BAS™ e “GAMA2.BAS™.

Uma wvez completada a entrada de dados, a subrotina faz o
processamento destes, preparando os valores que seraoc utilizados

pelas demais subrotinas do programa. Estas fornecem trés relaté-

rios, que sao :

Relatdrio 1 - Demonstragcao dos resultados globais da empresa

Demonstracaoc dos resultados dos produtos

Reiatdrio 2

Relatdrio 3 - Demonstraca@ao do desempenho dos PO’s

O relatdério 1 tem como saida a demonstragdo dos resultados
globais da empresa ho periodo. Sao referenciados o0s valores da
receita, dos custos de transformacdo, do valor monetdrio da UEP e

P

outros. U@ exemplo deste relatério € apresentado na figura 9.

No segundo relatério o resultado do periodo € apresentado
sob a forma da contribuigaoc individual de cada produto, conforme
pode ser visto na figura 10. Este tipo de informagcdo é um dos
pontos de maior relevancia da metodologiafdas UEP’s, proporcio-

nando valores precisos e confidveis.
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RELATORIO { - DEMONSTRACAO DE RESULTADOS

MES 1 JANEIRO/E7

RECEITA LIQUIDA 1204545.0¢
CUSTO DE MATERIA PRIMA () 276601.02
CUSTO DE TRANSFORMACHO

DOS PRODUTOS VENDIDOS (-} E£97394.860
MARGEM FABRICH 320749 .32
DESPESAE ADM. E COMERCIAIS (-) 86000.00
DESPESAS FINANCEIRAS (=) 50000, 0Q
LUCRO EMPREEA 200949 .30
CUSTOS DE TRANSFORMACAD TOTAIS 720980.00
VALOR- MONETARIO Da UEP Si@.e9

— RELATORIO 1 - DEMONSTRACAO DE RESULTADRDE

MES © JANEIRO/27

s o s Samt 2004 s ow 404 BAm Smat T Gomm PvAe Sare ewm SO Sebw SHRS MY S00S Sw mbm G4t S0 S0vs FAat Sins FOte G000 SIS S0 $40F S0 GBI S0 SOt SE0S SRV SEML PGS SN Butt $ESe SHss Sems PAes Ees Seee Soms Gere bese S Smim Sds Goum G4 S0 SEew See Seer Sfar S0 Yeve Sere Seee eem o

CAPACIDADE DISPONIVEL (UEP 's) o 1448.14
CAPACIDADE EFETIVA (UEP ") : ) 1347 .34
- UEP s PRODUZIDAS : 1443.43
UEP ‘s VENDIDAS 1171.45
DESPESAS DE ESTRUTURA . 120000.00
ROTACAD HMEDIA : ®.55
ROTACAD LUCRO @ C0.22
ROTACAD LUCRATIVA : ?.34
- EFICIENCIA FABRICA 0.847
EFICACTA FABRICH i.049
PRODUTIVIDADE TECMNICA 4.207
"PRODUTIVIDADE ECONOMICH ¢.00

Figura 9 - Relatorio de demonstracac dos resultados da
enpresa no periodo
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PRODUTO : CAIXA DE ROLAMENTO SP2i2 MES © JANEIRQ/87
UEP ‘= VENDIDAS 219.90
VALLOR MONETARIQ DA UEP ' Sie.0?
RECEITa LIQUIDA 249702 .00

CUSTO DE MATERIA PRIMA (- 5i706 .20
CUSTO DE TRANSFORMACAQD (~) 11247i.1e

MARGEM FABRICA 8S828.92
ROTACAD - e.77
ROTACAG LLUCRO @« 0.22
ROTACAD LUCRATIVA .55

&.85

LUCRO 5203

RELATORID 2 ~ DEMONSTRACAO DOS RESULTADOS DOE PRODUTOS

PRODUTO © CAIXA ROLAMENTD SL12@ MES © JANEIRO/E7
UEP ‘s VENDIDAS _ o L 471.84
VALOR MONETARID D& UEP 50,05
RECEITE LIGUING A 122400, 00

CUSTO DE MATERIA PRIMA (=) ABL2L .00
CUSTO DE TRANSFORMACAHO () B74&85 .48

MARGEM FABRICA -6191.18
RoTACAD | -.07
ROTACAD LUCRG @ ¢.22
ROTACAD LUCRATIVA -.29
LUCRO ~32405. 43

RELATORIO 2 ~ DEMONSTRACAD DOS EECULTﬁDOS pOS PRODUTOS

"PRODUTO : CAIXA ROLAMENTO SP2ieQ MES © JANEIRCO/37
UEP ‘s VENDIDAS 145,42
VALOR MONETARIO D& UEP 540,07
RECEITA LIQUIDA 1546000.00
CUSTO DE MATERIA PRIMA (=) 27300.00
CUSTD DE TRANSFORMATA (-) S9G77 .47
fPﬂRGFM FABRICA &9722.84
ROTACAD ' 1.18
ROTACAD LLUCRO © ¢.o2
‘ROTACAD LUCRATIVA 0.96
LUCRC 54952 .53

Figura 18 - Relatorio de demonstracao do resultado dos
produtos no periode
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Finalmente o diltimo relatério fornece os indices de desem-
penho da fabrica a partir de cada posto operativo. O acompanha-
mento da evolucao destes indices, mostrados na figura 11, permite
que se_jam tomadas decisdes no sentido de -procurar otimizar a uti-

|izacao da estrutura produtiva da fabrica.

RELATORIO 3 - DESEMPENHO DOS POSTOS OPERATIVOS
MES JANEIROQ/87

EFICIENCIA EFICACIA PROD. TECNICA

UEP "s/h
P 1 .03 ¢.024 B.43
PO 2 ©.9¢3 2.04 2.114
PO S Q.02 2.0% @.i4
PO 4 2.86 .07 .29
PO 5 ¢ .08 ¢.1¢ Q.44
PO 6 ?.04 : ®.05 Q.60
PO 7 ¢.04 ¢.05 .24
PO 8 -G.24 0.29 1.417
PO 9 $.o2 ¢.03 .11
PO 19 0.07 2.08 .47
PO 11 Q.03 ¢.04 2.21
PO 42 2.06 ¢.07 ' 0.43

Figura1l = Relatorig de desempenho dos postos operatives
no periode .

h) "PROG4.TES”

Este médulo é uma rotina de auxilio & analise da variacao
dos potenciais produtivos em fungdo de alteracdes da conjuntura
econbmica. O programa permite confrontar até seis situacbes dis-
tintas com uma padrao. Para cada simulacdo, calcula a variagao

percentual do novo potencial em rela¢cao aos potenciais padrao.
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Fornece também a média e o desvio padrao dos diversos potenciais
para ums dada simulagcao, bem como fornece para cada posto opera-
tivo a média e desvio padraoc da variagao do seu potencial para

as diversas simulacbes de variacao de conjuntura econdmica.

Finalmente, além da estatistica dos desvios dos potenciais
produtivos dos postos operativos, 0 programa permite obter estes

mesmos tipos de resultado para a variacao do valor em UEP's dos

produtos.

i) "PROGS5.TES™

O médulo "PROGS.TES” é mais um dos programas de auxilio ao
projetoc de experiéncias de simulacao do modelo. Este programa
calcula para cada novo potencial produtivo, o novo valor dos di-

versos produtos em UEP’'s, guardando-0s no arquivo "PROD.BAS™.

j> TPROD.BAS”

-

Este arquivo é criado a partir do médulo "PROGS.TES™ e ¢€
um dos arquivos de entrada do médulo "PROG4.TES”. Neste arquivo
estdo guardados os valores em UEP's dos produtos para cada novo

potencial produtive, resultante de alteragdbes da conjuntura eco-

nomica.
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4.3 - Simulacdes de conjuntura economice - resuitados obtidos

Uma wvez que o sistema computacional bara a implantagcao dsa
metodologia das UEP's tenha sido impiementado, pode-se obter re-
sultados simulados que permitam fazer andlises sobre o principio
das relacfes constantes, bem como sobre a constdancia dos poten-
ciais produtivos e do valor em UEP's dos produtos. Além disso,
este sistema serve de suporte para a operacionalizacadao do método
ha gestdo industrial, fornecendo-lihe as informacoes sobre o valor

em UEP's/h dos postos operativos e em UEP's dos produtos.

Na anadlise do principio das relacbes constantes foram usadas
duas sequéncias de resultados, cada uma com seis diferentes si-
tuacoes de alteracao diferenciada dos itens de custo de transfor-
macao. A primeira sequéncia supds variacdes nos valores dos itens
de custos de 20% a 40% (com excecao da sexta simulagao), enquanto
a segunda considerou variacbes diferenciadas (com exce¢cao da sex-
ta simulacado que foi homogénea) sempre maiores que 100%.

Nas simu!acées'realjzadas procurou-se levar em conta a in-
fiuéncia do produto-base sobre a constadncia do vaior dos poten=-
ciais produtivos e dos produtos. Assim, para cada sequéncia foi
utitizado alternativamente, dois produtos-base : um produtd—base
real (caixa de rolamento sp 212) e depois um produto-base ficti-
cio, concebido a partir da média dos tempos reais incorridos pe-

los diversos produtos em cada posto operativo.
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As sequéncias e simulacdes, de alteracdo do valor dos itens

de custo, propostas foram as seguintes :

a) Sequéncia I

SIM 1 - Reajuste isolado de 30% nos niveis salariais da fabrica
SIM 2 - Reajuste isolado de 40X no valor dos equipamentos

SIM 3 -.Reajuste isolado de 20% da tarifa de energia elétrica

SIM 4 - Reajuste isolado de 304 dos materiais de consumo da
fabrica

SIM 5 - Reajuste conjunto de todos os itens anteriores com seus

respectivos percentuais

SIM 6 - Reajuste conjunto de todos os itens anteriores com 0S

percentuais acrescidos de‘SOZ
b) Sequéncia II

SIM 1 - Reajuste isolado de 150% nos niveis salariais da fabrica
SIM 2 - Reajuste isolado de 2004 no valor dos equipamentos

SIM 3 - Reajuste isolado de 1004 da tafifé de energia elétrica
SIM 4 - Reajuste conjunto de todos os itens anteriores com seus
respectivos percentuais

SIM 5 - Rea_juste isolado de 500% nos niveis salariais da fabrica

SIM 6 - Reajuste conjunto de 1507 de todos 0s itens de custos de

transformagcado da fabrica
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Para ambas as sequéncias, também foram obtidos resultados da
variagao do valor em UEP's dos seis produtos relacionados no ar-

quivo "GAMA2.BAS”. Os produtos foram 0s seguintes :

Caixa de rolamento sp 212

Produto 1
Produto 2 -~ Caixa de rolamento si 120
Produto 3 - Caixa de rolamento sp 210
Produto 4 - Caixa de rolamento sp 206
Produto 5 - Polia série p 180

Produto 6 - Polia série m 330

Nas figuras a seguir s3do apresentadas as gamas de operacao
dos dois produtos-base escolhidos, bem como a estrutura de cus-
tos, para a situacdo padrdo, de cada posto operativo e do produ-
to-base. Também sdo apresentados para cada sequéncia, 0S8 resulta-
dos das variacdes, dos potenciais produtivos e valor em UEP’'s dos

produtos, obtidas para as dois produtos-base.

Para auxiliar as andlises dos resultados obtidos, também
s30 apresentados no anexo III deste trabalho, a estruturd de cus-
tos dos postos operativos da fabrica e do produto-base escolhido,
para cada simulagcao de alteracdo do valor dos itens de custo de

transformagao.
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QUER PRODUTO BASE REAL (1) OU FICTICIO (2) 7

QUAL E O CORIGO DO PRODUTO BASE ? 14

e

.84

POSTO OPERATIVO TEMPO FOTO IND. CusTO
PO 4 ®.96 346 .4599 332.6015
PO & 3.20 62.4722 199.%142
PO 3 ¢.83 84.2418 69 .9207
PO 4 i.00 79.5892 79.58%92
PO 5 1.5¢ ?0.4907 135.7364
PO & i.2e 257 .8879 309.4655
po 7 2.00 ?4.8636¢ i89.725%
rO 8 5.50 79.7716& 438.74414
PO 9 ¢.83 72.2057 S9.9307
PO 19 2.10¢ 41.6998 87 .546%90
PO 114 Q.50 97 .406¢ 49 .7030
PO 42 i.00 37 .2659 37 .2659

TOTAL. 199¢.163

QUER RELATORIO DO PERCENTUAL DOS FOTO-INDICES ITENS (S/N} 7?

RELACAD DA COMPOSICAOQ DROS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACAO
MOD MOI ENC DEP ENE MaC MAN MAE

PO 1 0.20 Q.06 ©0.28 0.07 ¢.94 ¢.24 @¢.06 ©0.05
PO 2 ¢.34 0.07 ©.44 ©@.01 ©.02 ©6.63 0.03 0.06
pa 3 Q.24 0.07 0.33 0.00 .02 ©.00 0.5 @.29
PO 4 .28 ©.05 ©.35 0.02 0.3 0.00 0.ii @.15
RO 5 .28 0.09 £.39 .01 .05 ©.0¢ "0.05 .13
PO 6 .16 ©.06 6.23 0.¢2 0.39 0.900 0.97 ©0.08
PO 7 ¢.25 0.i1 ©.37 ©.06 ©.04 ¢.03 .06 0.09
PO 8 .29 ©.68 ©.39 0.08 0.3 ©0.62 .04 0.06
PO 9 .28 .11 ©.41 0.02 ©.03 ©0.04 .05 0.0/
PO 10 .27 ©0.14 ©0.44 .00 0.04 0.03 0.02 0©.09
PO 1§ ¢.25 @.17 ©0.45 .02 0.02 0.04 ©.201 .24
PO 12 0.25 ©.i5 ©.43 ©@.0¢ 0.0i 6.00 ©.03 ©.413
PRODUTO

BASE : 0.25 .08 ©.35 0.4 .29 0.05 ©.03 0.08

Fiqura 12 - Gama de operacoes do produto-base real e estrutura -
e padrao de custos dos postos operativos e do produto-base



NO ARQUIVO DOS PRODUTOS HA 7

QUER PRODUTO BASE REAL (1) OU FICTICIO (2) 7

REGISTROS

2

POSTO OPERATIVO TEMPO FOTO IND. gusTo
PO 1 0.49 346.4599 169.27¢4
PO0 2 .64 62,4722 37.9296
PO 3 ?.36& 84.2418 30.2067
PO 4 1.64 7¢.5892 B2.4347
PO 5 i.34 ?0.4907 121.5164
PO 6 0.7@ 257.8879 i80.52195
PO 7 ¢.814 ?4.8630 77 . 24356
PO B 4.3 79.7746 3214 .3658
PO @9 ©.45 72.2057 32.2863
PO 1@ i.23 41.6998 51.2314
PO 14 ¢.52 ?2.4060 51.83314
PO 12 .89 37 .2659 33.0070

TOTAL 1188.845

QUER RELLATORIO DO PERCENTUAL DOS FOTO-INDICES ITENS (S/N) ?

RELACAO D& COMPOSICAO DOS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACAOD

MoD MOI ENC DEP ENE MAC  MAN MAE

PO i .20 0.046 ©0.28 ©.07 0.04 0.24 0.06 .05
PO 2 .34 0.07 ©.44 0.01 ©.02 .03 ©0.03 0.06
PO 3 .24 0.07 @.33 ©.00 0.02 .00 0.05 0.29
PO 4 .28 ©.05 0.35 0.02 0.03 ' ¢.0¢ 0.ii @.i15
PO 5 .28 ©.09 0.39 0.01 0.5 0.0 0.5 0.13
PO 6 .46 ©0.06 @.23 0.02 0.39 0.00 0.07 0.08
pa 7 @.25 @.i1 ©0.37 @.06 0.04 Q.03 0.06 0.09
PG 8 .29 ©0.08 ©0.39 0.8 ©.03 0.2 0.04 0.06
PO 9 @.28 0.11 ¢.44 0.02 9.03 .04 ©.95 0.07
PO 10 .27 ©0.1i4 ©0.44 0.0¢ 0.04 0.3 0@.02 0.09
PO 11 .25 @.17 ©0.45 ¢.02 0.02 ¢.04 0.91 0©.04
PO 12 .25 @.i5 ©0.43 @.0¢ o0.0¢i ©0.00 .03 0.4i3
PRODUTO |

.25 @.068 0.35 ©.04 0.0%9 ©.05 0.05 0.08

BASE

i 13 - Gama de operacoes do produto-base ficticio e estrutura
Figura padrao depgustos dos postos operativos e do produte-base
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RELACAO DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS

PADRAC SIM-1 5Im-2 SIM-3 S5Iiv—-4 SIM-35 S5IM-6
17 .40 i6.89 17 .60 i7.2@ i7.29 16.80 16.10
Gaid 324 3.19 .10 3.41 3.15 3.1
4.23 4.9 4.16 4.18 4.49 4.30 4.37
4.00 4.G4 3.97 3.96 4.41 4.97 4.1
4.55 4.61 4.49 4.5 4.61 4.66 4.65
L12.9¢ 12.36¢ i2.80 13.69 12.90 12.860 13.2¢
4.77 4.814 4.80 4.72 4.78 4.814 4.82
4,91 4,07 4.07 3.97 3.98 4.06 4.08
3.63 .72 3.59 3.99 3.é1 3.64 3.64
2.10 2.46 2.06 2.07 2.09 2.19 .10
S.00 .47 4.9% 4.93 4.91 5.00 4.99
i.87 .93 i.84 i.89 i.89 i.89 i.91

IDENTIFICACAC DOS POTENCIALS PRODUTIVOS :

SIM - 4 & 30% REAJUSTE SAL SIM - 2 ¢ 40X REAJUSTE EQUIP.
SIM - 3 & 20X REAJUSTE EEL 8IM - 4 @ 30%Z REAJUSTE MATG
SIv - § @ REAJUBTES CONJUNTOS §IM - 6 : REAJUSTE DIFERENCIAD

RELACAC DA VARIACAO PERCENTUAL

SIM-14 SIiM-2 5IM-3 §IM-4 S5IM-95 SIiM-6 MEDIA D.P.

-0.034 ©.911 -0.011 -0.041 -9.034 -0.075 -0.0:H6 ®.027
©.032 -9¢.013 -0.013 -9.0419 0.003 @.003 0.001 2.016
C —0.00% -0.0417 -0.012 0.061% 0.0417 ©.033 Q.05 0.028
¢.0406 -0.007 -0.010 ©.028 ¢.048 0.030 Q.011% 0.016
9.013 -0.013 -0.907 .0.01i3 @.011% 9.022 ?.007 0.012
~-9.047 -0.008 .054 |, 0.000 -0.098 9.023 0.003 0.031
9 .008 $.006 -0.010 0.002 0.0068 0.010 0.004 0.007
9.015 ¢.01i5 ~0.010 -0.967 0.912 ©.0417 0.007 0.011
©.025 -~0.0i1 -0.0ii -~0.00&6 ©.003 0.003 0.000 0.012
©.029 -0.019 -0.0i4 -0.0005 0.000 0.000 -0.002 0.045
¢.034 -0.010 -0.014 -0.01i8 6.000 -~-6.002 -0.002 0.017
©.032 -9.016 -0.011 ¢.011 ®.0414 @.0214 9.008 G.017

MEDIA @.009 -0.067 -0.006 ©.005 ©.003 2.007

DESVIO
PADRAO ©.025 0.0114 0.018 0.0214 0.013 0.027

Figura 14a - Sequencia I : resultades obtidos para ¢ produto-base
real - potenciais produtives



*ROD .
"ROD .
*ROD .
"ROD.
PROD .
PROD .

51N -
5IM -
SIM -

'ROD .
'ROD.
'ROD .
*ROD .
'ROD .
*ROD .

IEDIA

ESVIO
"ADRAD

gura 14b

RELACAG DO VALOR DOS PRODUTOS

SIM-3

2.00
1.56
2.3
£.80
0.77
$.47
SIM -
S5IM -~
SIM -~

SIiti~4 S

2.000
i.950

2.310

Py H
4 &
& H

4@ REA
30% REA

.87

IM-5 SIM-6
2.00 Q.00
£.59 1.96
31 2.32
d. 79 2.80
0.79 9.79%
1.19 1.49
JUSTE EQUIP.
JUSTE MAT

REAJUSTE DIFERENCIADO

RELACAO DA VARIACAO PERCENTUAL

PADRAOD SIr-i SIM-2
i 2.000 2.00 .00
2  1.35¢ 1i.54 1.83
3 2.310 2.30 .31
4 2.7%96 PV 78
D 0.780 0©.79 0.78
6 1.486¢ 1.49 1.18
i & 30Z REAJUSTE Sal
3 & 20k REAJUSTE EEL
< F REAJUSTES CONJUNTOS
i CAIXA DE ROLAMENTO SPZ2iz
2 CAIXA ROLAMENTO SLiZe
3 CAalIXAa ROLAMENTO SP21i¢
4 CAIXA ROLAMENTO SPZ206é
9 POLIA SERIE F180
& POLIA SERIE M330
SIM-1 SIiM-2 SIM-3 S5Iv—-4
©.000 0.000 ?.000 ¢.000
-~0.006 ¢.000 ©.006 V.000
~0.004 0.060 0.004 0.000
~@.004 -0.004 ¢.004 -—-0.004
©.013 0.000 -0.0413 ¢.000
0.9068 0.000 —~0.908 ©.000
0.004 -0.001 -0.96i -—-0.00i
0.007 @.001 0.007 ©.001

SIM-5

0.000
©.000
0.000
$.000 .
0.013.
?.008

0.004

0.005

- Sequencia I : resultados obtides para o produto-base
real - valor dos produtes

SIM-6

0.000
0.006
0.004
0.004
2.013
©.008

0.006

9.004

MEDIA

¢.000
0.001
0.0014
-0.001
2.004
¢.003

DIIPH

¢.9000
¢.004
0.003
G.003
.010
0.006
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RELACAO DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS

PADRAO SIimM-14 SIti-< SIM-3 SIM-4 SIM-5 SIk-6
29.40 28.20 27 .40 28,860 . 28.80¢ 28.3¢ 26.90
S.26 H.42 I 5.19 G.29 5.314 Se.dé
7 .09 7.01 5.97 7 .00 7914 7.6 7.2
6.7 b.75 bab4 ba62 6.88 6.85 6.87
7 abi 772 7.52 7 .96 772 7.75 7.75
21.69 26.60 2i.50 22.90 21 .60 2i.70 22.00
7 .98 8.09 3.03 790 8.0@ g.11 .04
6.71 6.8 5.81 6.64 6.65 6.62 46.8¢
6.7 b 6.01% 6.61 6.04 6«43 6.07
3.31 3.61 343 3.46 3.49 3.54 3.9¢
&.36 8.64 g.28 g.25 .l g§.43 8.32
3.14 .23 . 3.08 3.09 3.46 3.419 3.16

IDENTIFICACAO DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS @

8IM - 4 & 30% REAJUSTE HBaAL SIM - 2 & 40% REAJUSTE EQUIF.
SIM - 3 5 20% REAJUSTE EEL SIM - 4 @ 30%Z REAJUSTE MAT
8IM - 5 & REAJUSTE CONJUNTO ) SIM - & ¢ REAJUSTE DIFERENCIADC

RELACAC DA VARIACAO PERCENTUAL

SIM~1 SIM-& SIM-3 SIiM-—-4 SIM-5 SIiM-6 MEDIA D.P.

-9.031 0.010 -0.010 -~0.010 -0.027 -0.076 -0.024 0.027
9.030 ~0.0i3 —-0.04i3  -0.011 ©.0i9 ©.000 ©.000 0.016
-9.0ii -0.01i7 -0.043 8.059 ©.024 ©.028 0.042 ©.028
0.007 -0.009 -0.0i2 @.027 @.022 0.025 2.0510 0.016
Q.04 -0.012 -0.007 2.014 9.0418 ¢.018 ©.008 0.042
~@.048  —@.0e0 &.060 ©.000 Q.065%  B.049 ©.005 ©.03:
9.009 0.006 -0.010 9.003 0.816 0.008 ©.005 ©¢.008
©.9416 0.015 -0.010 -0.909 -0.013 ©.013 9.002 ©.013
9.025 -0.0i¢ -0.010 -9.9003 Q.04i0 0.000 d.002 0.042
0.028 -@.017 -0.0i4 -0.9064 ©.009 -0.003 -0.000 Q.0L5
0.033 -06.01¢ -0.0i3 -0.018 ¢.008 -0.005 -0.001% 0.017
Q.629 -0.049 -0.016 ©.006 @.016 ©.013 ©.005 0.047

MEDIA 2.009 -0.007 -0.006 0.004 ©.008 ©.083
DESVIO
PADRAQ ©.025 ¢.011 ©.920 9.020 ©.214 2.026

Figura 15a - Sequencia I : resultados obtidos para o produto-base
ficticio - potenciais produtivos



: PADRA
PROD. 1 3.350
PROD. 2 2.59¢
PROD. 3 3.870
PROD. 4 4.660
FROD. 5 1.319¢
PROD. 6 1.98%0
SIM - 1 & 30X
SIm - 3 =
giM - o5 =
PROD. & CAIXA
PROD. 2 CAIXA
PROD. 3 CAIXA
FROD. 4 CAIXaA
PROD. & POLIA
PFROD. & POLIA

SIM-1i
~9.003
-0.0¢4
~@.005
-0.002

0.008

©.0035

MEDIA -0.000

DESVIO
PADRAO ©.005

RELACAO DO VALOR DOS

O SIM-i

REAJU

STE SAL

- 2@% REAJUSTE EEL
REAJUSTE CONJUNTO

SiM-2

3.35
2.399
3.87
4.66
1.3t
1.98

DE ROLAMENTO GP2iaz

ROLAMENTO SLiZ0
ROLAMENTO SP210
ROLAMENTG SP2064

SERIE
SERIE

SIM-2

0.000
9.000
©.900
0.000
0.000
0.000

©.000

0.000

Fige
M33e

S5IM-3

3.39
2a.61
3.89
4 .68
1.3e
1.95

S5IM
SIn
SIM

PRODUTOS

SIM-4 SIM~-5
S.340 3.35
2.59¢ 2.60
3.87@ 2.87
4,660 T 4,66

310 1.34
i.98¢ 1.97

I
o
az g2 %t

497 REAJUSTE EQUIFP.

36% REAJUSTE MAT

REAJUSTE DIFERENCIADO

RELACAO DA VARIACAC PERCENTUAL

5IM-3

0.000
©.008
0.00%5
@.004
-¢.008
-0.9015

-@.001

0.008

SIM—-4

-9.003
0.000
©.000
@.000
0.000
9.000

-0.000¢

0.001

SIM-5

¢.000
¢.004
0.000
0.000
0.000
-0, 005

-0.000

0.003

Figura 15b - Sequenc:a I : resultados obtidos para o produto-base
ficticio - valer dos produtos

SIM-6

-0.003
0.008
¢.000
@.002
©.008
0.000

0.002

9.004

MEDIA

~@.001%
©.003
¢.000
¢.001
©.001
-0.003

Y.0014
0.004
0.003
©.002
©.0005
0.006
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RELACAD DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS

PARRAG SIM—-1 SIM-2 SIM-3 5IM-4 SIM-5 SIM-6
i7.4¢0 1i5.80 ig.30¢ 16.40 i4é.00 i4.80 i7.4¢
3.14 .46 2.97 2.946 3.25 .65 3.14
4.23 4.11% 3.9¢ 3.99 3.82 4.03 4.23
4.0 4.414 3.84 3.79 3.914 4.18 4.0¢
4.5%5 4.76 4.30 4.4¢ 4.53 4.88 4.55
i2.90 if1.0¢ 12.4¢ i6.49 12.7¢ ?.24 i2.9¢
A.77 4.94 4.90 4.55 4.864 4.9¢9 4.77
4.014 421 4.28 2.82 4.24 4.33 4.01
3.63 3.9¢ 3.47 3.45 3.70 4.06 3.43
2.1¢ 2.30 1.94 1.96 2.13 2.42 2.19
S.00 5.55 4.78 4.69 9.23 5.86 .00
1.87 2.05 1.73 1.74 i.89 2.45 1.87
IDENTIFICACAD DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS A
SIM - 199% REAJUSTE SAL SIiM - 2 200%Z REAJUSTE EQUIP.
SIM - 2 ieo% REAJUSTE EEL SIM - 4 REAJUSTE CONJUNTO
SIM - 5 S@0% REAJUSTE SAL . 8IM - & REAJUSTE HOMOGENED
RELACAD DA VARIACAD PERCENTUAL
SIM~-14 SIM-2 SIM-3 SIM-4 SIM-5 SIM-6 MEDIA D.P.
~8.092 0.052 ~0.044 -0.08¢ -~-0.149 ©.00¢ -0.053 ©.8465
0.102 -0.054 ~¢.057 ?.035 0.162 ¢.000 ©.0314 0.08¢
~@.0628 ~0.078 -0.057 -0.097 -0.047 2.00¢ -0.051% 0.032
. 9.028 ~0.040¢ ~0.053 ~-0.022 ¢.045 ¢.200 -0.00¢7 ¢.935
@.0446 -0.055 -0.033 -0.004 0.073 0.000 0.004 0.044
~0.147 ~2.039 @.271 ~@.0i6 —0.232 ¢.000 ~@.027 ¢.156
0.029 ©.027 ~0.044 ©.019 * 0.0646 ¢.000 0.043 2.030
¢.05% 9.067 ~0.047 @.057 ?.08¢ %.000 ¢.934 ¢.044
©.674 -0.044 -0.050 0.049 0.11i8 0.600 0.020 0.064
@.093 ~0.0746 ~0.067 ¢.01i4 ?.152 0.000 ¢.020 ¢.082
®.110 -0.044 -0.042 2.044 0.172 0.000 6.037 0.083
¢.096 ~0.075 -0.070 ¢.011 ¢.150 ¢.00¢ G.019 0.082
MEDIA ©.203¢ -0.030 -0.0246 -0.002 9.047 ©.000 v
RESVIO
PADRAD e@.678 6.e48 ¢.09¢ 0.045 @.123 0.000

Figura 16a - Sequencia II: resultados obtides para o produto-base

real

- potencials produtives



PADRA
'ROD. 4 2.600
ROD. 2 1.55¢
ROD. 3 2.340
ROD. 4 2.79¢
ROD. S5 ©.780
ROG. & 1.18¢
I - 4
IM - 3
I - 5
'ROD. 1 CAIXA
'ROD. 2 CAIXA
ROD. 3 CAIXA
'ROD. 4 CAIXA
ROD. S POLIA
ROD. & POLIA
SIM-1
?.200
~@.01i3
-0.009
-Q.041
2.038
.025

fEDIA ?.005

ESVIO
*ADRAD ©.020¢

RELACAD DO VALOR DOS PRODUTOS

0 SImM-1

2.00
1.53
2.29
2.76
¢.84
1.2¢4

150X REAJUSTE SAL
100% REAJUSTE EEL
50@% REAJUSTE SAL

DE ROLAMENTO SP212

ROLAMENTO Sl.i2¢
ROLLAMENTO SP21¢
ROLAMENTO SP206

SERIE
SERIE

SIimM-2

¢.000

~@.013
~@.004
-G .007
2.013
¢.017

2.001

0.011

Pige
M330

SIM-3

2.00
i.60
2.36
2.85
@.75
1.42

SIM -
SIM -
SIM -~

.81

SIM~-4 SIM~5 SIM-&
2.060 2.00 2.00
1.559 1.53 1.55
2.310 2.27 2.314
2.79¢ 275 2.79
®.796¢ ©.82 .78
1.i90 1.23 i.18
e 200X REAJUSTE EQUIP.
4 REAJUSTE CONJUNTO
é6 REAJUSTE HOMOGENEOD

RELACAD DA VARIACAO PERCENTUAL

SIM-3

¢.000
2.032
0.022
®.022
-0.038
~&.051

-90.0062

2.e32

SIM~4

@.000
®.000
©.0600
¢.000
©.013
¢.2e8

¢.004

©.0005

SIM-S °

2.0060
~0.913
~@.017
~¢.014

0.051

@.242

¢.008

0.028

Figura 16b - Sequencia II: resultados obtidos para o produte-base
. real - valor dos produtes

SIM-6

2.000
¢.000
0.000
¢.000
@.000
2.000

0.000

©.000

MEDIA

0.000
~0.001
-@.004
-0.002

0.013

&.007

D-P-

0.000
¢.016
¢.012
¢.042
0.029
2.629



RELACAD DOS

POTENCIAIS PRODUTIVOS

SIM-3 SIM—4
27 .80 26.7@
4.95 S5.42
b6.67 6.37
b6.36 6.53
7.37 7.57
27 .40 21.29
7.463 .11
6.3%9 7 .08
S5.77 é6.18
3.28 3.55
7.8% 8.72
2.92 3.45
PRODUTIVOS

SIM

SIM

SIM

SIM-5

24.7¢
6.98
6.72
6.96
8.43
16.50

SIv-6

29.10
De26

|

8.32

7.22
6.76
4.032
Q.77

2.598

L1 CRE LN

RELACAD DA VARIACAO PERCENTUAL

PADRAC SIM-1 SIM-2
29.10 26.30 3e.70
Se26 3.78 4.964
7.09 6.86 6.53
679 &.86 6.42
7.61 7.94 7.18
21.60 1i8.4¢ 20.8¢
7.98 8.20 8.20
b6.71 7.04 7.16
6.07 6.51 3.79
3.51 2.84 3.24
8.36 ?.26 7.98
3.14 3.42 2.88
IDENTIFICACAD DOS POTENCIAIS
SIM - 1 ! 150X REAJUSTE SaL
SIM ~ & ¢ 1e0X REAJUSTE EEL
SIM - 5 ! 5@0X REAJUSTE SAL
SIM-4 SIM-2 SIM-3
~0.0%96 0.055 -0.045
¢.099 ~0.057 -~0.059
~-0.032 -0.0679 -6.059
¢.024 ~-0.042 —0.05%
2.843 -0.057 -6.032
~¢.148 ~0.037 ¢.269
¢.028 0.e28 -@.044
@.049 ¢.0467 ~0.248
0.672 ~0.046 -0.049
.094 ~0.@77 ~0.046
2.168 -0.845 -0.061
©.089 ~-0.083 ~-0.07¢
MEDIA 2.027 -0.031 -0.026
RESVIO
PA4DRAOD ©.0@78 0.050

0.089

SIM-4

-0.082
¢.030
~-3.402
_@ 0’,'-
-0.005
-@.019
.046
¢.055
®.048
.¢11
9.043
¢.0023

-0.005

8.045

SIM-3

~-0.154
2.156
-0.0852
¢.03%
0 068
0.236
0 @43

@.076 -

¢.114
@.148
©.169
@.140

@.043

©.123

Figura 17a - Sequencia II: resultados gbtidos para o produto-base
ficticio - potencnaxs produtivos

IM-6

S

2.000
¢.000
~0.,001
¢.000
0.000
¢.000
0.000
¢.000
@.002
¢.000
¢.0014
¢ .00

0.000

?.001

MEDIA

~-@.053
2.028
~-8.054
~¢.009
©.003
-0.029
0.012
?.033
0.0148
¢.019
©.036
©.013

7.e8
6.70
7.64

21.60

7.98
6.71
é&.08
3.91
8.37
3.14

2 1 200 REAJUSTE EQUIP.
: REAJUSTE CONJUNTO
REAJUSTE

HOMOGENED

D.P.

0.067
®.078
@.e32
2.033
0.042
?.456
3.028
¢.044
@.059
¢.081
¢.e82
%.08¢
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RELACAD DO VALOR DOS PRODUTOS

PADRAD SImM—4 SIM~2 SIM-3 SIM-4 SIM-5 SIM-&
PROD. 4 3.35¢ 3.34 3.34 3.39 3.340¢ 3.33 3.3%
PROD. 2 2.590 2.96 2.97 267 2.59¢ 2.54 2.5¢%
PROD. 3 3.87¢ 2.82 3.85 3.95 3.86¢ 3.79 3.87
PROD. 4 4.4640 4.62 4.64 4.76 4.4669 4.59 4.64
PROD. 5 1.34ie 1.35 1.33 1.25 1.320 1.37 1.34
PROD. & 1.989 2.93 2.1 i.88& 1.996 2.06 i.9¢e
SI¥ - 4 15@% REAJUSTE SAL 8IM - 2 200% REAJUSTE EQUIP.
5IM - 3 1907 REAJUSTE EEL gIM - 4 REAJUSTE CONJUNTO
SIM - 5 500X REAJUSTE SaAL SIM - 6 REAJUSTE HOMOGENEO
PROD. 1 CAIXA DE ROLAMENTO SP2i12
PROD. 2 CAIXA ROLAMENTO SLiZe
PROD. 3 CAIXA ROLAMENTO SP21i¢
PROD. 4 CAIXA ROLAMENTO SPZ2eé
PROD. S POLIA SERIE Pi8¢
PROD. & PDLIA SERIE HM33¢

RELACAD DA VARIACAD PERCENTUAL

SIM-1 SIM-2 EIM-3 SIM—-4 SIM-5 SIM-6 MEDIA D.P.

-9.9003 -0.003 6.00¢0 -0.003 -0.006 ¢.000 -~-0.002 - 0.002
=-0.01i2 -¢.00% ¢.9031 2.00¢ -~9.01i9 ¢.000 ~0.001 2.016
-8.243 -0.005 ©.024 -0.0603 -¢.021 2.000 -~-0.003 2.213
~@.%07 ~0.004 $.021 @.00¢. -0.@i5 ¢.00¢ ~-0.00614 ¢.044
0.0831 0.¢61i5 -~0.046 0.008 2.044 0.000 @.009 @.92%
¢.025 2.04i5% -9.051 @.0035 3.049 ¢.000 ?.206 ¢.028

MEDIA ©.203 0.002 -0.004 ©.0014 2.004 0.000

DESUIO
PADRAC @¢.01i8 ¢.01ie ®.033 ©.004 0.e28 0.000

i I - § ia II: resultados obtides para o produto-bas
‘Fxgura ;fg%fg%o - valor dos produtos _
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4.4 - Analise dos resultados

4.4.1 - Introdugao

Para a definigao dos valores das UEP's/h dos postos opera-
tivos e dos valores dos produtos em UEP's, o método utiliza os
custos horarios incorridos em cada posto operativo, referidos a
um certo instante de tempoc, com o objetivo de determinar as rela-
c0es entre seus esforgos de produgaoc horarios. Porém os custos
estao sujeitos as variacoes dinamicas da conjuntura econdmica, o
qQque termina por acarretar variacOes nos valores dos potenciais
produtivos. Feitas as simulacoes, apresentadas no item anterior,

resta analisar a dimensao e 0 impacto das variacOes obtidas.

4.4.2 - Influéncia do produto-base sobre os valores dos po-

tenciais produtivos e das UEP's dos produtos

re

Conforme apresentado por Bornia (5), o produto-base é o elemen-

to H? metodologia das UEP s responsavel pela minimizacao da va-
riacao dos valores dos potenciais produtivos em UEP's/h e do va-
Jor em UEP's dos produtos, quando ocorrem variacoes na conjuntura
econdmica. Isto se dé através da distribuicao das variacoes dife-

renciadas dos itens de conta pelos diversos postos operativos.

Havendo uma variacao especifica no valor de um item de cus-

to, o produto-base faz com que 0s postos operativos que apresen-



tem um participacao percentual deste item de custo na sua estru-
tura padrao de custos, afastada da média dos demais postos, SoO-
fram as maiores variacOes. Se este percentual estiver acima da
média a variacao sera positiva, caso contrdrio negativa, de modo
a fazer com que a média de todas as variacoes dos potenciais pro-
dutivos dos diversos postos operativos seja reduzida e, conse-
quentemente, seja reduzida a variacao do valor em UEP's dos pro-

dutos.

Esta infiuéncia pode ser identificada através dos resulta-
dos obtidos. Por exemplo, na terceira simulacao da sequéncia I,
para o produto-base fictficio (figura 13>, o PO 06 apresenta o
percentual de energia elétrica mais afastado (39%) da média dos
postos (5,7%>. Assim, ao se fazer um reajuste diferenciado deste
item de conta, o PO 06 sofre o0 maior desvio e um desvio positivo,
Ja que seu percentual de energia elétrica é superior a média. Por
outro- lado, 0s PO's 10 e 12 possuem valores percentuais (1%) me-
nores que o da média e consequentemente apresentam o0S maiores
desvios nhegativos da simulagd@o. Finalmente, o PO 05 é o posto cu-
Jo percentual de energia elétrica (5%) mais se aproxima da média

.

¢ apresenta, entao, o menor desvio reiativo da simulacao.

4.4.3 - Influéncia da variagao diferenciada nos valores dos

itens de custo sobre os valores dos potenciais produtivos e pro-

dutos

De uma for@a geral, analisando os resulitados obtidos, tem-se

uma boa idéia do princlipio das relagdes constantes e das suas |li-
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mitacdes. Na sequéncia I em que sao realizadas variagcoes diferen-
ciadas de até 40% nos valores dos itens de custo de transformacao
(a menos da sim-6 em que o valor maximo foi de S0% para equipa-
mentos), sa0 encontradas pequenas variacoes nos valores dos po-

tenciais produtivos.

Estas variagdes, que representam situacdes normaimente en-
contradas na préatica, resuitaram em desvios dos potenciais produ-
tivos de nho méximo 6,1% (PO 03 da sim-4 com o produto-base real).
O wvalor médio dos desvios dos potenciais produtivos dos postos
operativos ndo ultrapassou 0,9%. O valor em UEP’s do produto que
mais se alterou (polia série m 330), sofreu uma variacdao maxima
de 1,5% para a sim-3 com o produto-base ficticio. Porém em média
para as seis simulacgdes o produto teve uma variacdo de 0,3%, con-

forme figuras 14a e 15b.

- Por outro lado, a sequéncia II (a menos do caso extremo re-
presentado pela simulagdo 6), apresenta aquelas situacOes em que
hé uma variacao diferenciada signhificativa dos itens de conta,
acarretan@o desvios elevados hos valores dos potenciais produti-
v0s e tornando necesséria a sua reavaliacao. Embora a média dos
desvios desses potenciais e do valor em UEP's dos produtos propi-
ciem wvalores baixos, hd um comprometimento maior do método, ja
que para determinados postos operativos, em determinadas simula-
cbes, foram encontrados na figura 16, desvios de até 31,8%7 (PO 06

sim-3 do produto-base reail.
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Uma excecdo, na sequéncia II, é a sexta simulacado, onde foi
realizado um reajuste homogéneo de 200% para todos os itens de
custos. Para esta situacdo, em que hd reajustes homogé€neos e que
dificiimente se verifica na pratica, nao had variacac do valor dos
potenciais produtivos (os desvios que apérecem sdo devidos a ar-

redondamentos realizados no programa).

Portanto, as simulacbes mostraram que, para algumas situa-
cbes particulares, os valores das UEP's/h dos postos operativos
tiveram variacdes significativas (da ordem de 30%). Essas situa-
cbes aparecem quando se tem uma grande variacao diferencial espe-
cifica para um determinado item de custo (por exemplio, um reajus-
te isolado de 150% no valor da mao-de-obra) e que além disso esse
item de custo tenha uma participacao importante e diferenciada na
estrutura de custos do posto operativo. Essas situacbes, entre-
tanto, sdo dificeis de acontecer na pratica, poisS 0s precos rela-
tivos, dos itens de custo, tendem a ter a mesma variagao no longo

prazo

As simulagcbes mostraram igualmente, que as variacoes obser-
vadas hnhos valores em UEP's/h dos postos operativos afetam muito
pouco 0s valores em UEP's dos produtos, o que garante a confiabi-
lidade da metodologia em termos do custeio da producéo; Entre-
tanto, as variacdes das UEP's/h provocam distorcdoes nos findices
de desempenho e nas atividades de planeJamento e controle da
producdo, pois estas estdo diretamente associadas aos valores em

UEP s/h dos potenciais produtivos.
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Conclue-se, portanto, que para as empresas reais € interes-
sante estabelecer a estrutura padréo de custos dos postos opera-
tivos e acompanhar as variacdes dos valores dos itens de conta
onde existe maior diferenciacdo. Com isso se verificara com maior
facilidade, a necessidade de recalcular o valor dos potenciais

produtivos dos postos operativos.

4.4.4 - Influéncia da escolha do produto-base sobre o0s valo-

res dos potenciais produtives e do valor em UEP's dos produtos

Um outro resultado importante que pode ser obserQado nos
resultados obtidos diz respeito & influéncia do produto-base na
variacdo do valor em UEP's dos produtos. Observa-se que as maio-
res variacbes ocorrem naqueies produtos que apresentam. hos diver
sos postos operativos, tempos de operacdo afastados dos tempos de
operacdo do produto-base. Assim para a |inha de produlos da fa-
brica as maiores variacoes foram Qerificadas nas polias, ja que
para a fabricacdo destas ndo hé necessidade dos PO's 06, 07, 08 e
10, que por sua vez fazem parte das gamas de operacdées dos produ-

Y

tos-base.

Estes resultados conprovam uma premissa basica do método,
segundo a qual o produto-base deve ser 0 mais representativo pos-
sivel da estrutura de producadao da empresa, passando pelo maior

nimero de postos operativos significativos.



Um caso limite desta infiluéncia ocorre quando o produtoc ana-
lisado € o préprio produto-base. Isto pode ser comprovado pelo
produto caixa de rolamento sp 212, pois para qualquer simulacao
de variacao de conjuntura econdmica, inclusive aquelas da sequén-

cia II, o valor em UEP’s do produto nao se altera.

Finaimente, comentando acerca dos resultados obtidos com o
produto-base ficticio, pode-se dizer que no geral a sua introdu-
cao é favoravel. Embora possam ocorrer alguns resultados, piores
do que aquelies obtidos com o produto-base real, por exemplo, na
sequéncia I simulacdoc 3 em que para uma mesma média o desvio pa-
drao do produto-base real {(figura 14b) foi menor do que ¢ do pro-
duto-base ficticio (figura 15b), no geral tem-se uma diminuicao
das wvariagcoes dos potenciais produtivos e do valor em UEP's dos

produtos.

Isto vem de encontro ao que diz Bornia (5), quando recomenda
a utilizacdo de um produto-base ficticio concebido a partir dos
tempos médios de operaGgao em cada posto operative, de forma a re-

duzir as maiores variagbes do valor em UEP’'s dos produtos.

[N



cAPfTULO U - CONCIUSOFS E RECOMENDACOES

A metodologia das UEP's permite realizar uma série de ativi-
dades da gestdo industrial utilizando um parametro comum, qual
seja a unidade de esforgo de produ¢cao. Apesar -da fragilidade do
desenvoivimento atual de algumas das aplicacdes da metodologia, é
possfvel a criacao, a partir desta, de sistemas integrados para a
gestdo industrial. Por sua vez esse desenvolvimento reflete uma
das -tendéncias atuais da informatica, que é o de se construir

sistemas evitando o surgimento de “ilhas de mecanizacao”.

0 ponto de partida para a proposigcao de um modelo computa-
cional para a metodologia € a analise, através de uma abordagem
sistémica, dos seus principios e estrutura. Pode-se, entao, iden-
tificar as necessidades de informacao e a partir dai projetar en-

tradas e salidas para 0 sistema.

O

Associado a este projeto, devem ser pensados todos 0s de-
mais requisitos do sistema, quer seja em termos de recursos com-

putacionais, ou até mesmo em termos de recursos humanos. Esta
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preocupacao faz parte do planejamento e controle de sistemas de

informagao.

Conforme € discutido no trabalho, a proposta de abordagem
computacional apresentada trata a impleﬁentacéo do sistema como
sendo resultado de duas fases distintas. Uma das caracteristicas
que diferencia de modo claro estas duas fases s80 05 nhiveis de
informacao requeridos para sua implementacao. Uma outra caracte-
ristica distinta sdo os horizontes de tempo em que Se processa
cada fase. Enquanto a primeira é longa, mas feita apenas gquando
da implementacdo do método (ou em eventuais reavaliacoes>, a se-
gunda fase € rapida e simples, devendo ser refeita continuamente

numa periodicidade que € fungao das necessidades da empresa.

Entendidos os principais aspectos da abordagenm computacio-
nal da metodoliogia, pode-se fazer uma implementacao préatica. Esta
tem -importancia para o desenvolvimento da metodologia tanto no

meio académico, quanto no meio empresarial.

No meio empresarial a implementacdo computacional da meto-
dologia das unidades de esfor¢o de produgcao pode proporcionaF um
incremento quantitativo e qualitativo do volume de informacoes
necessarias a gestdo industrial. Cabe ressaltar que estas infor-
magcdes devem ser processadas convenientemente, de forma a apre-
sentar saidas suscintas e compativeis com as necessidades da em-

presa em sSeus niveis de decisao.



No meio académico 0 trabalho, através dos resultados ini-
ciais obtidos, aponta para a potencialidade do uso de computado-
res para o estudo dos prinbfpios da metodologia, permitindo que
se facam analises de sensibilidade face & simulacdes de conjuntu-
ra econdmica. Estas simulacoes mostram éue, de uma forma geral,
os wvalores em UEP's/h dos potenciais produtivos (e em UEP’'s dos
produtos) permanecem praticamente constantes frente a variacoes
de conjuntura econdmica, a excecaoc de aligumas situacbes particu-
lares e dificiimente encontrdas na pratica. Para estas situacoes
em que os potenciais produtivos alteram-se fortemente é necessa-

rio o recalculo das “constantes™.

6.2 - Recomendacoes

Tendo como base os estudos e discussbes realizados no decor-

rer deste trabalho pode-se apontar algumas recomendacdes apresen-

tadas a seguir :

- o trabalho apresenta de forma suscinta algumas das aplicacdes
da metodologia e se limita a propor um modelo computacional para
0 custeio e medida de desempenho da producdo. Para trabalhos fu-
turos é importante que se apresentem propostas de modelos para as
demais aplicacdes. Porém, para que iss0 seja feito é necessario
discutir e aprofundar o desenvolvimento atual das aplicacdes da
metodologia>através de trabalhos especificos. Neste ponto a dis-

cussdo da necessidade de introduzir na metodologia das UEP's o0s
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principios do custeio direto, torna-se extremamente importante.
No seu desenvolvimento atual a metodologia nao se preocupa em se-
parar custos fixos e variaveis, acarretando um comprometimento de
algumas tomadas de decisOes da empresa no curto prazoc, como por
exempio no que diz respeito & determinacadao dos volumes 6timos de

producao de cada produto.

-~ ainda a nivel do desenvolvimento tedérico da metodologia reco-
menda-se que se faCa, para esta, uma abordagem a nivel de plane-
jamento e controle de sistemas de informacao. Esta abordagem deve
identificar as |igacdes da metodologia com os sistemas de infor-

macao existentes na empresa e discutir seu posicionamento frente

a estes.

P

- neste trabalho é feita uma implementacdo pratica especifica pa-
ra uma empresa ficticia. Um préximo trabalhe que venha a tomar
este como base, deverad se preocupar em fazer a impiementacdo com-
putacional para empresas reais. Estas podem apresentar um ndmero
grande de postos operativos acarretando problemas mais complexos
para a construcdc de um modelo computacional. Além disso, é im-
portante que o sistema implementado possa ter um uso mais geral

para o maior nimero de empresas possivel.

- ainda sobre o desenvoivimento de um sistema computacional para
a metodologia, em trabalhos futuros, recomenda-se que se procure
criar um sistema mafs otimizado em termos de.tempo de processa-
mento, uso de meméria e resultados fornecidos. Neste aspecto €

importante, inclusive, que se discuta qual seria a melhor |ingua-
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gem para a implementacado. Particularmente o autor deste <trabalho
vem acompanhando a ré&pida disseminacd@o do uso da Iinguagem "C” na
construcao de aplicativos. Trata-se de uma |inguagem de nfvel mé-
dia, intermediaria entre as |inguagens de alto nivel (como o Pas-
cal) e as |inguagens de maquina, que aprésenta boa wvelocidade de
processamento e recursos de programacdo. Uma outra possibilidade
€ a do uso de pianilhas eletrdonicas, face aos seus recursos de

programacao ¢ ampla disseminacao.

- Finalmente, como dltima recomendacao propoe-se que sejam feitos
mais estudos sobre a validade do principio das relacb6es constan-
tes & partir de uma implementacdo computacional. E preciso, por
exemplo, verificar a variagdo do valor, em UEP's/unidade de capa:

cidade, dos potenciais produtivos dos postos operativos em fungao

da alteragcao dos niveis de atividade da féabrica.
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ANEXO 1 - TELAS DE ENTRADA E SAIDA DO SISTEMA
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1 - TELAS DE ORIENTACAO E RESULTADOS FORNECIDOS PELO MODULO PROG1

#% PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP 'S x*x
INVENTARIO DE EQUIPAMENTOS
NESTE ARQUIVO HA 19 REGISTROS

QUER LISTAGEM (S/N) ? N
QUER ALTERAR (5/N) ? N

NIVEIS SALARIAIS E DISTRIBUICAO DE PESSOAL

NESTE ARGQUIVO HA 13 REGISTROS

QUER LISTAGEM PRODUCAO (S/N) ? §

a0en smim cuse Sred mhvh Ses S0s Sass Sems Sors sese TEES T S ety e UMY Tere mvEs Seve SEYS $rLS SOt S See Aeee Sy Atus St Seoe Aves S Svee Sriy SEOL UM Ga0e Seis Sriv st St Seis Sees dies per Sess Soas Sees Sems Sese dews Sves Sess Som Seie TS SNV S4S¢ Sede seas SOMI SSes MRS stee Sard sem Svm seuw Sm
N O N N N N N N N N I N N N N N L N R R N S R R R N N N N R S S s s s T oo

NIVEL SALARIO FUNDICAO USINAGEM FRESAS FURADEIRAS EMBALAGENS

OP1 7 .50 3 & 2 L 2
orP2  190.00 9 2 i 4 3
oP3 12.50 9 0 @ o 3
OP4  15.00 i @ @ i 1]
OPS  17.50 i o Q. @ %]
oP6 20.00 @ & @ 3 @
Oor7 2.50 2 i4 4 o @
org aa.00 © a 2 @ @
SPi  32.50 L/ o @ @ o
P2 35.00 i i i 9 i
SP3 37.50 1 i 9 i ]
5P4 40.00 9 ? o @ @
GER 80.00 @ 0 % 0 ]

oot e soim tem sme frms dare et siet seas seny Seme Suse TIoT mUg Sém S04 Bs Sess svas tear shes SveY Amt ek Tous eod Sem Sear Sess gewm rise Moy Srit Sems Sere Mews doss sees dupe dear som Sues ST S SESe e S e Sees Sts St piry fius Moy gems Siee e Sem Siet Somt Sees Sves Twee maee mame mm SN Sae
N N N N N N N S L N T T L T N N I N I I S N T T I T S S o oo ss S mSamuomsnoemess

QUER LISTAGEM SERVICOS (S/N) ? N



GASTOS COM PESSOAL DA FABRICA

ODUCAO

NDICAO 67000
[NAGEM 4500
=SAS 40000
XADEIRAS 3500
3ALAGEM : 23500
AL 2535500
VICOS

RENCIA E PCP 32009
[ERIAIS 1850¢
{UTENCAO ELETR. 6000
NUTENCAO MEC. 12500
NTR . QUAL IDADE , 14500
AL 83500

TOTAL C=% 339600

LE ENTER PARA CONTINUAR &

#% PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP’S #x

ENCARGOS SOCIAIS

IAPAS 33900.00
CONTRIBUICAO PREVIDENCIARIA 34408.50
SAT B475.09
FGTS 27120.00
FERIAS 33900.00 -
i3 39420.69 :
DESCANSO SEMANAL E FERIADOS 82139.71
AUXILIO TRANSPORTE 40280.00
AUXILTO ALIMENTACAO 41511.00
ENFERMARIA 19805.00
AL 3606%59.8¢

AS AS CONTAS EXCETO AS TRES ULTIMAS SA0 PERCENTAGENS DO T0TaAL DE SALARIOS D
RICA. ELAS SA0 ALTERADAS AUTOMATICAMENTE. ASSIM S0 INTERESSA ALTERAR AS TRE!

IMAS :

EJA ALTERAR (S/N) 7 N



%% PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP 'S %x

MANUTENCAO ELETROMECANICA

MATERIAIS DE CONSUMO
FERRAMENTAS

SALARIOS

TOTAL

QUER REAJUSTAR (S/N) ? &

13786
1497
18500

QUER REAJUSTAR MATERIAL, FERRAMENTA OU AMBOS (1,2,3) ? 1%
QuAL 0 PERCENTUAL PARA MATERIAIS DE CONSUMO 7 100

MATERIAIS DE CONSUMO
FERRAMENTAS
SALARIOS

TOTAL

QUER REAJUSTAR (S/N) ? N

275972
1497
18560

*% PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP’'S xx

ENERGIA ELETRICA

EQUIPAMENTOS
i TRANSFORMADOR 2@ KVA
INSTALACOES

.

VIDA UTIL <h)
CONSUMO MEDIO MENSAL (h)
GASTO MEDIO MENSAL

QUER ALTERAR (S/N) ? N

36750
51500
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%% PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP 'S xx

== BECAQ DE USINAGEM ==

AS DESPESAS GERAIS DA SECAO SA0 AS SEGUINTES =

"MATERIAL DE LIMPEZA i167@
EQUIPAMENTO SEGURANCA 4996
FERRAMENTAS 6659
OUTROS 1434

14750

QUER ALTERAR (8/N) 7 N

xx PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP’'S xx

== SECAO DE EMBALAGENS ==

AS DESPESAS GERAIS DA SECAO SAO AS SEGUINTES =

MATERIAL DE LIMPEZA 2730
EQUIPAMENTO SEGURANCA 89e@
PQUTROS 1730

P

QUER ALTERAR (S/N) ? S

QUER'REAJUSTAR MATERIAL DE LIMPEZA (S/N) ? S
QUAL PERCENTUAL 7?7 100

QUER REAJUSTAR VALOR DE EQUIPAMENTO DE SEGURANCA (S/N) ? N

EQUIPAMENTO SEGURANCA 890

FERRAMENTAS iige

OUTROS i93e@
469

QUER ALTERAR (S/N) ? N
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*% PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP’'S %%

NO ARQUIVO DOS PRODUTOS Ha 7

QUER PRODUTO BASE REAL (1) OU FICTICIO

# GAMA DE OPERACOES DO PRODUTO BASE #

REGISTROS

QuUAL E O CODIGO DO PRODUTO BASE 2 1§

QUER PRODUTO BASE REAL (i) OU FICTICIO (2) ? 4

QUAL E 0 CODIGO DO PRODUTO BASE ? 1

POSTO OPERATIVO

PO
RO
PO.
PO
PO
PO
PO
PO
PO
PO 10
PO 11
PO i2

VO NOD WM~

TOTAL

TEMPO

Q.96
3.20
¢.83
1.00
1.50
1.20
2.00
S5.50
9.83
2.10
©.50
1.00

FOTO IND.

3588.27214
63.1332
86.0043
83.11414
F2.2532

264.9377
96.9926
79.5560
73.5687
441 .9553
99.91714
37 .6748

2) ? 1§

CU8TO

341.06142
202.0261
71.3835
83.1441%
138.3798
317 .925&
i93.9852
437 .5582
61.0620
88.1064
49 .9585
37 .6748

2022.235

QUER RELATORIO DO PERCENTUAL DOS FOTO-INDICES ITENS (S/N)

2

8

n14



RELACAO DA COMPOSICAO DOS

PO 1
PO 2
PO 3
PO 4
PO &
PO 6
PO 7
PG 8
PO 9
PO 190
PO 11
PO 12
PRODUTO
BASE ¢

TECLE ENTER PARA CONTINUAR

POSTO OPERATIVO

PO
PO
PO
PO
PO
PO
PO
PO
PO
PO 1o
PO 114
PO 12

NN UWD WM -

MOD

0.20
0.34
@.23
¢.27
0.27
¢.15
0.24
0.29
0.27
©.27
.23
%.25

0.24

MOI

Q.06
®.07
0.07
.05
©.09
2.06
.10
¢.08
¢.411
¢.14
.17
9.13

9.08

ENC

@.27
©.43
¢.32
?.34
©.38
¢.23
@.37
?.39
¢.490
.44
0.45
¢.43

@.39

ITENS

DEP

0.07
0.01
0.00
0.02
@.01
0.02
.06
0.08
0.02
0.00
0.02
0.00

.04

FOTO INDICE

355.2721
63.4332
86.0043

' 83.1141

- 92.2532

264.9377
96.9926
79.5560
73.5687
41.9553
99.9174
37.6748

#* PROGRAMA TESTE PARA O

# POTENCIAIS HORARIOS DOS

DE CUSTO DE

ENE MAC
.04 0.23
0.02 0.03
0.02 ©.00
0.93 0.00
0.05 0.00
.38 .00
.04 o0.03
.03 0.02
0.03 .04
.01 0.03
.02 0.04
.01 ©0.00
.09 .05

METODO DAS UEP 'S %

POSTOS OPERATIVOS #

UEP/h

17.57
3.42
4.25
4.41
4.56

i3.1e
4.80
3.93
3.64
2.08
4.94
i.86

QUER GUARDAR O RESULTADO EM ARQUIVO (S/N) ? N

TRANSFORMACAO
MAN MAE
0.09 ©.05
0.04 0.06
0.07 0.28
0.15 0.15
0.07 0.13
0.09 0.07
0.08 0.09
0.06 ©0.04
.06 ©0.07
0.02 ©0.09
0.02 0.04
0.04 0.13
0.07 0.08
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2 - TELARS DE ORIENTACAO E RESULTADOS FORNECIDOS PELO MODULO PROG2

INCLUSAO OU ALTERACAO DAS GAMAS DE OPERACAQ

NESTE ARQUIVO HA 7 REGISTROS

ESCOLHA UMA OPCAO =

(1> INCLUSAO

(2> ALTERACAO

(3> CONSULTA

(4> VALOR EM UEP DO PRODUTO
{3> RETORNO

QUAL A OPCAO ? 3

CONSULTA A GAMA DE OPERACOES DE UM PRODUTO

QUAL E O CODIGO DO PRODUTO ? 4
PRODUTO = CAIXA DE ROLAMENTO SP24i2
LOTE = 50 PECAS PECAS

wres aame oure 2000 Toer B et o SeAS M Geat e mms o e AP BHA SHR Ee TS SO SAm GG bask GEFM Teet GKIN GHEP SUNS Sass FSoe Teey Seee

e s et 2000 Gos o= Bes e 604 SN SaE Eman Seih M TS SeS MY aLr Sc Mmae vy SO Gad St dmat S Sews RO v Sare Smes eee

PO 1 0.96&
PO 2 3.20

PO 3 0.83

PO 4 i.e0 b
PO 5 1.50

PO & i.20

PO 7 2.00

PO 8 5.50

PO 9 0.83

PO 10 2.40

PO 44 0.50

PO 12 1.00

e et Sare s s et wmon Snte S v S e S et s Seve e P Seet Ceve e eSS Gam G Fub S0l OGN SoRP Cmm Gmms Seve Seve
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INCLUSAO OU ALTERACAO DAS GAMAS DE OPERACAO

NESTE ARQUIVO HA 7 REGISTROS

ESCOLHA UMA OPCAO =

<1> INCLUSAO

(2> ALTERACAO

{3> CONSULTA

{4> VALOR EM UEP DO PRODUTO
{S> RETORNO

Qual. A OPCAO 7 4

QuAL.
QUAL
QUAL
QuAL
QUAL
QUAL
QuaL
aual.
Qual
QUAL
auaLl
auaL
QuaL
cUAL

OO OOCOOOOOOO0

INCLUSAO DE NOVA GAMA DE OPERACOES

NOME DO PRODUTO ? CAIXA ROLAMENTO SLi2@
NUMERO DE PECAS DO LOTE ? 50

TEMPO TOTAL NO PO ? .35

TEMPO TOTAL NO PO .4

TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO
TEMPO TOTAL NO PO i@
TEMPO TOTAL NO PO ii
TEMPO TOTAL NO PO 42

s & % 3
NS SesNUSUO

MNP DdDONN-
wd od Y o d ) ) e e )

B R D RN R) e

~

[ ]
)

CONFIRMA VALORES (8/N) ? &
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INCLUSAO OU ALTERACAO DAS GAMAS DE OPERACAO
NESTE ARQUIVO HA 8 REGISTROS

ESCOLHA UMA OPCAO =

<i> INCLUSAOQ

(2> ALTERACAHO

(3> CONSULTA '
(4> VALOR EM UEP DO PRODUT
{%> RETORNO

QUAL A OPCAO ? 4

ot |

QUAL E O CODIGO DO PRODUTO 72 2
GaMA DE OPERACOES

PRODUTO = CAIXA ROLAMENTO SLi2¢

T T R

s ———s et Go - S0 Sees S P e et eh Ate Ema Shee mat mAte dmed Gast Meat Asie Pl mmer Gris fdm Mbe el (mte Aame aie s dan

PO i .35
PO 2 0.10
PO 3 0.16
PO 4 . 1.50
PO 5 C 2.00
PO 6 1.50
PO 7 1.70
PO - 8 4.00
PO 9 1.00
PO 10 2.70
PO 1% .30
PO 12 0.50

ot 4o e s See 4t S0et S0t Gems Gete M Svee Sese Geve Srve Sws Sest Tee Seie wei Geee Guw Svve Gues St S Gwbs 4ors bees v Shee Saes

PRESSIONE ENTER PARA CONTINUAR
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POTENCIAIS PRODUTIVOS

TITULO = UEP PADRAO

e v et s e TS e 0t e0e mas deas e oo Ee et 404 SETS 03 BN S eeew et st St LSS et St Yvee ome e Soae rin Smor

POSTO OPERATIVO UEP /h
PO 1 29.10
PO 2 5.26
PO 3 7.09
PO 4 6.70
, PO 5 7 .61
PO & 24.60
PO 7 7.98
PO 8 6.714
PO 9 6.07
PO 10 3.514
PO 14 8.36
PO 12 3.44
O VALOR EM UEP's DO PRODUTO CAIXA ROLAMENTO SL120 E  2.59

QUER GRAVAR NO ARQUIVO DO PRODUTO (S5/N) ? N
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TELAS DE ORIENTACAO E RESULTADOS FORNECIDOS PELO MODULO PROG3

EMTRADS MOS0 iy

0 MES P OUANEIRO/BT

il

- TRANSFORMACAD ¥ 720980

£ CUstTos o

Gulal O TOTaAL D
GUAL O TOTAL Das DESPESAS abr. £ COMERCIAISE 7 80000

aUal. O TOTAL DE DESFESAS FINANCEIRAS ? S@Qed

CONFIRMA MALORES (S/N) 7 %

ENTRADS MENSAL DE DADOS

GUal. 0 NIMERS DE TURNDS? 2
GUal. 0 NUMERD DE DIAS TRABALHADROS 7 26&

QUAL O NUMERD BE HORAS PARADAS? 2@

CONFIREME VALOREE (87N> 7 8

& CaPACIDADE DISPONIVEL D& FAERICA ND MES FOI DE  1648.16 UEF’

A CAPACTDADE EFETIVA D6 FABRICS NO MES FOI DE 1347 .36 UEP g

NA LINHA DE PRODUTOS Da FABRICA HA 7 REGISTROS

<%,



GLial O
Gidal A
Glal A

alial. 0

GUal O
GUAL. A
Glal f

Gldal, 0

GLaL O
Qilal &
QUAL A

QA O

ENTRADA MENSAL DE DapDs

121

ENTRADA DE DaADROS DO PRODUTO CAIXA DE ROLAMENTD SP2LD

~3
S

YaLOR UNITARIOC DA MATERIA PRIMe 7 a7
GUANTIDADE PRODUZIDA 7 12¢
GUANTIDADE VENDIDA 7 ii@

PRECO DE VEND& 7 2274

ENTRADA MENSS&L DE DaDOS

ENTRADA DE DaADDS DO PRODUTO CaIXa ROLAMENTO SlLi2¢

VYalLOR UNITARIO D& MATERIA PRIMA P 3é&6&

QUANTIDADE PRODUZIDA 7 {326
QUANTIDADE VENDIDA 7 114

PRECO DE VENDS 7 ii0e

ENTRADA MENSAL CE DADOS

ENTRADE DE DADOS DO PRODUTD CAIXA ROLAMENTG

VALOR UNIT&RIO DA MATERIA FRIMA 7 S446
GUANTIDGLRE PRODUZIDAE = 4100
GUANTIDADE VENDIDE ? 5@

PRECO DE VENDG 7 Ziz2e

SP21e



Gl
Gl
GlUAL

gliad

GUAL
il
GUAL

Glind.

GLIAL.
Gl
GUaL

el 1
AL

ENTRAD® MENSAL DE DaDOS

ENTRADA DE DAROS DO PRODUTO CAIXS ROLAME

O VALOR UNITARIO DA MATERIA PREIM& 7 &40
& QUENTIDADRE PRODUZIING 7 1@
A GUANTIDARE VENDIDS 7 96

0 PRECD M2 VERNDS P 27473

ENTRADE MENSAL DE DaDOS

EXNTRADA DE DARCS DO PRODUTD POLIA SERIE

0 VALOR UNITARIO DA MATERIA PRIMA ? 184
f GUANTIDADE PRODUZIDA 7 200

QUANTIDADE VENDIDA ? 150

I

0 PRECO BE VENDA 7 944

EMTRADA MENSAL DE DaADROS

z

ENTRADA DE DADROS DO PRODUTD POLIA SERIE

0 UalOR UNITARIO D& MaTERIA PRIMA © 2B@

4 HﬁNl”ﬁﬁ“ PRODUZIDS 7 12¢

fo)

A QUANTIDADE VENDRIDG 7 10

0 PRECO DE VENDA 7 1340

W

RS-

L=

P

122

-
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GGl
GUﬁL
GlUnl

Glial

CONF

. e

ENTRADA MENSAL DE DaDo

&x]

ERTRGDG DE DADOE D0 PRODUTD POLIA SERIE

®

MELOR OUMITARIO D& MATERIA PRIMA T 4ABS

S QGUANTIDADE PROBUZIDGE 7 86
& QGUANMTIDADE VERNDIDA 7 75

0 PRECO DE VENDS 7 i7e5

IRMA VALORES (S/ANy 7

i3

123
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RELATORIND 4 - DEMONSTRACAHD DE RES

RO sl
ik

1204945 .00
EF4HEGL .06

RECEITA LIGUIDA

CUSTO LE MATERIA PRIMA

CUSTO DE TRANSFORMADAL
DOS PRODUTOS VENDRIDODS

MARGEM FABRICA
DESPESHE abi.
DESPESAZ FINANCEIRASD
LUCRO EMPRESA

CUsTOS DE ANSFORMACAD TOTAIEG 298000
VALOR MONETARIO A UEP B

597394 .80
D2RC4T 20
8000 .00
DG G
200949 .30

"o

£ COMERCIALS

(=3
(=3

TR

4
do

DEMONSTRACAD DE

RELATORID

MES

CaPACIDADE DISPONIVEL (UEPS 1668146
CAPGDIDADE EFETIVA (UEP ') 1347 .34
UEF s PRODUZIDAG 1413.42
UEP "z VENDIDAS 1471.45
RUTURA 120000, 00

Q.55
Q.22

B .34

=9

C.D

DESPESAS DE ES

iRl L Pou R W i iR |
ROTHCAD MEDIA
ROTHCAD LUCRG @
ROTACAD LUCRATIVA
EFICIENCIA FABRICA ?.B84a7
EFICACIS FABRICA 1.24%
PRODUTIVIDADRE TECNICA 4,207
PRODUTIVINARE ECONOMICH & .20

124

ULTADOS

-

o JENEIROAZT

RESULTaADOS

SJANEIRG/2T
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FRODUTO © Calss DE ROLAMENTD SP242 MES @ JANEIRO/E7

UEP "= VENDIDAS 21¢.96
VALOR MONETARIO Da UEP S1@.07
RECEITA LIGUIDA 249700, B¢
CUSTO DE MATERIA PRIMA -3 54706 .00
CUSTO DE TRANSFORMATAD (-3 142171.1@
MARGEM FABRICA BGE2E.92

BOTAHTAD BbL.TF

RIOTACAD  LUCRD v Ga.2z

“' B L de.

ROTACAD LUCRATIVA
TR

RELATORIO 2 - DEMONSTRACAOD DOS RESULTADDS DOS PRODUTOS

PRODUTO 0 CAIXA ROLAMENTO SL128 MES 0 JANEIRO/7BY

[

L

UEP "= YENDIDAS
Vil OR MOMNETARIC s UEP

pE

{

.

IR

o

L

Porg e
[
S ..
ke
31

21

; L IGUTIDN 12258, 08
CUSTO DE MATERIA PRIMA - (-3 AQLZE .06
CHETO DE TRANSFORMACAHG (3 B7&AT AR
MARGEM FABRICA -5191.48
ROT&CAD - Q7
ROTACAD LUCRD @ 4 Qa2
ROTHCAD LUCRATIVA -.2¢
LR ~32605 .43

2

RELATORID 2 - DEMONSTRACAD DOS RESULTADOS DOS PRODUTOS

PRODUTD @ CAIXA ROLAMENTD SP2ie MES @ JaNEIRGQ/87

MEF s VENDIDAS 115,62
Vil Ok MONETSRIOQ Do UEPR i@ @7

HECEITA LIGUIDA 156008 . &f

TO DE MATERIA PEIMA {—3 27366 .0

T DE TRANSFORMACAT =2 & :

& FABRICA
RFOTACAQ i.1i8

ROTACAD LLUCRD @ L

ROTACAD LUCRATIVA B.96

(LAICRO G1752

E e
RUCE Sy IR B

BT



FELSTORIO 2 DEMONSTRATDA

PROGLITC RO AMENTO

il /\.{r

UER "= VEMDIDAS
VAL OR MONETARIOC D4 LEP
RLE_L}H LIQUIDS
CUSTD DE MATERIA
CUSTO DE TRANSFD

MEaRGEM FABRIDH

250,70
S46¢.0%

PRIMA S9400 .
3 LraTTe

R M0 {3 BTG,

(630
L
=

[STwYERuiy
q?b?iu

LUCRD &

NOTMLHU LUCRATIVA Q.25

e

SRZ2QL

126

0 £0S RESULTADOS DOS PRODUTOS

MiZ< JONEIRD/E7

2AEETG Q8.

LUCREG

AT
[ LR i RS

RELATORIO DEHMONET

oy
h

PROGUTO POLIA SERIE Pi8¢

UERP "= VEMDIGAS 147 .37

RaCal pog

RESULTADLOS DOS PRODUTOSE

MES JENEIRD/SY

MalOR MONETARTO D6 LHZR Hi¢. 0%

14’A®@ @G
:;‘ HOG . QG

RECEET&
CUsSTO DE

SILITDE
MATERIAS PRIMA
CUSTO DE TRANSFORMAUAD G977 .43
Mﬁkbﬂﬁ FagRICA S4429 .38

ROTACAD G50

ROT A0 .t

ROTACAD

Q.49
LUCRG 346287 .84

()
(=)

tUCPﬂ
LUl

&
aTIVA

RELATORIO Z

[y

FROGUTO POLIA SERIE M23

UEMNGIDAS

MONETAR IO D5

LIGUTDS

FATERIA PRIMA
DE TRANSFOEMATAD FR2R40.94
S ABRICH AL .07
ROTHECAD @.7é
ROTEDAD G20
han'mU @ . ¢4
i HP') ic;( ot

(3 33¢tW«,wU

-3

HTEO
U RETIVA

DEMONSTRACAO

POS RESULTADOS DOS PRODUTOS

MES JANETIRQ/ET7



RELATORIO 2 ~ DREMOMNSTRADHD DOS RESULTADRGS DOS FROCGUTDY

PRODUTO ¢ POLIA SERIE (G440 ) MES 1 JANEIRC/R

UEF " VENDIGAS 154,67
VALOR FMONETAR IO e UEF

RECETTE LTGLITDE
CUSTD DE MATERIA PRIMS £
CUSTO BE TRANSFORMACAT £

MARGEM FABRICA 1290829

ROGTHC
ROTAHTAD Iva

LLHIRT

(ELATORIO

.3
ad

~ DESEMPENHD DOS POSTOS OPERATIVOS
MES TJAaNEIRO/ET

EFICTENCIA NS R T PROG. TECNICS
UEF "sh

g R A L @& )
POz @ @3 %.1i
Po = GGz b

08 @, 0

PG5 VS

PO & ? . G4

£ 0

P32 G2
Py = G

PO L
PO 1
PO 12

o

.
N 2 WS BT s B

&
&

.

Ee

5
o
>

s
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ﬁNEXC 2 - LISTAGENS DOS PROGRAMAS DO SISTEMA
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1 - LISTAGEM PROG1.TES
2@ BER
36 REM PROGRAMA PARA O CALCULD DOS POTENCIAIS PRODUTIVOS DA FABRICA
a2 REMN

K o o S S O A S A R U e G S S J S TS AP S A S U S U R T SRR
A KEY OFF

T DIm METINVS (S, 2¢) , MATNSS (432, 45) , M(L5) , MOI(45) ,ENC (15 ,DEP (45
MACTCLE)  MAE (LS JENECLS) , MANCLS) L FOTINDCL2) ,CUSTOCL2) . TEMPOCLZ)Y

UEP(42) , MATNS (2,15  SECADS (42, TOTSAL(43)Y,  UEPL (42}, PERC(E, 42 , S0-
ME(RY L FCIE, 427

8¢ DAT4a  “FUNDICAG™, "USINAGEM™, "FRESHS ", "FURADEIRAS ., "EMBALAGEM™, "GE-
RENCIA E PCPT, "MATERIAIS™, "MANUTENCAD ELETR.", "MANUTENCAD MEC. ", "CON-
TR. GUALIDADRE’

P REM

100 REM mmoomomommmes
i1¢ REM DECLARACH
120 REM =momomommmomems
13e REM

i4@ FOR I = 2 70 12 @ READ SECADS(I) @ NEXT I

19¢  DaTa "1 ) IAPAST, "2 ) CONTRIBUICAO PREVIDENCIARIAT.™3 ) SAT S, "4
FGTE™, ™S FERIAS T, 4 ) 438" .7 ) DESCANSD SEMANAL FE FERIADDOES™, g )
AUXILIO TRANSPORTE", "9 3 AUXNILIO ALIMENTACAD™, "4¢) ENFERMARIA®

1@ FOR I = § T 46 © READ ENCSDCS(I) @ NEXT I

17¢ BEM '
186G RER
199 REM TRERN AR T
2@ REM mommammomasmssmsens

Zie REM :

222 GOSUR 347@ PRINT TaB(2Z) "INVENTARIO DE EQUIPAMENTOS : OPEN "IN-
VENT.BAS"  AB#LI LEN = 35 @ FIELD #1, 2 A% Fi%, 15 A% F2% , & AS F3%, &
HS Fa%, 4 AS F5%

230 1 =.¢ \
249 1T = 1T 4+ 1 © GET #4,I © MATINVS(1,I) = Fi% @ MATINVS(2,I) = F2%
MOTINVE(Z, I = F2% © MATINVE(4, 1) = F4%¢ @ MATINVE(S,I) = FS5% ,
250 IF VAL(F1%) <) @ GOTO 24¢ ELSE REGINV = ( I - 43 : PRINT : PRINT
TNESTE ARGUIVO HA ";REGINY: © PRINT "REGISTROS ° @ PRINT

26¢  INPUT  "QUER. LISTAGEM (S/N) ";0P% : IF OP% = "N GOTO 28@ FELSE
PRINT ¢ FOR I = 1 TO REGINV @ PRINT "EQUIPAMENTO CODIGO : "I : PRINT
TMUMERD  EGUIPAMENTOS : TIMATINVG (L, Iy © PRINT “NOME EQUIPAMENTOD
TiMATINVE(E, I

E7¢  PRINT  "VALOR  UNITARIO © " iMATINVS(3,.I) : PRINT °VIDA UTIL
TiMATINUG(A, 1) DOPRINT "POTENCIA UNITARIA @ "SMATINVE(S,I) © A% = IN-
PUTE (4 © PRINT HEXT I

288 INPUT . "GUER  &LTERAR (S/NY "50P% @ IF OFS = "N° GOTO 230 ELSE
PFRINT : IWNPUT "QUER REAJUSTAR WALORES (R) 0U ALTERAR REGISTRO (&)
0PRSS

29¢  IF  0OPY% = a7 BOTO 206 ELSE PRINT @ INPUT "QUAL O PERCENTUAL DE
REAIISTE "5 PER COFOR I o= 4 TO REGING ¢ VALEG = UAL(MATINVE(Z,
Iy (PER/L@E + 1Y | MATINVE(3Z,I) = STRE(VALEG) © NEYXT I : PRINT : GO~
TO Zad :

3e¢  PRINT © INPUT "GUALL 0 CODIGO DO EGUIPAMENTO ";COD @ IMPUT "QUAL O
MUMERO DE EQUIFAMENTIS ", MATINVE (L, CODy 0 INPUT "QUAL O NOME DO EQUI-
PAMENTD " iMATINVS(Z,COD) .

4@ INPUT "GUAL E O CUSTD UNITARIO " iMATINVSE(3,CODY @ INPUT “QUAL E A
VIDda  UTIL "iMAaTINVE 4, Caby © INPUT "QUAL £ & POTENCIA UNITARIAG  ©ivia-
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TINUVG (S, CO0)

900 LSET F4% = MATINVUG(L,COD) @ LSET F2% = MATINVS(Z,CO0) - LSET F3% =
MATINUVSG (G, COD) : ST F4% o= MATINVWEC4,CODY @ LSET F8% = MATINVE(S,
CODy: PUT #1.COD @ PRINT @ GOTD 286

QA2¢ CLOSE #1

TAG REM smsmmamms

aZEe REM ARGUIVOS

DAEG REM moooommem

37¢ GRS 3i7e DE PES-

aonl”

2ae OPEN “NIVECAL.BAS S ASHZ LEN = 28 @ FIELD #2, 3 A8 Fi%, S AS F2% , 7

A5 FR%, & A% F4a%, 2 A% F5%. 2 A% Fét . 2 At F7% 2 A% FRY, 2 6% FY%.

2 OAE FL0% , 2 AS Fidi% . & QS Fi2%

PG T = g

4@ T = I + 1 o GBET #2.1 © MATNGS(L,I) = Fi% @ MATNSE(Z, 1) = F2%

MATHESCI, Iy = F3% @ MATNESE(4,I) = FA4% METNSE(E, Iy = FE%: MATNST (4

= FAT ¢ MATMNSS(7,I)= FF%

440 MATNSS(E.I) = F8% @ HMATNEG(F. I} = F?% @ MATNG SE(Le, T = Fi09%

MATNET (14, 1) = Fi1% @ MATHNES(L2.I = F1d%

426 IF  VAL(FZ%: {3 @ GOTO 460 ELS F RLGN = (T - 43y © PRINT @ PRINT

"NESTE ARQUIVD He "HGREGNS:; @ PRINT "REGISTROZ T PRINT

436 INPUT "GUER LISTAGEM PRODUCAD (S/N)Y T50P% © IF OF% = NS OBOTO 47

FLSE PRINT (FOR 1 = 4 TG 75 @ PRINT "= 'NEXT I:PRINTIPRINT TNIVEL”T

PRINT °  SalakI0 " PRINT & FUNDICAD "5 PRINT ° USINAGEM "5 IPRINT

FRESAS * 50 PRINT ° FURADEIRaS

A4Q PRINT ° EMRALAGENE’

45¢  FOR I = 1 TO REGMS @ PRINT ° "SHMATNSS(L,I): @ FRINT TAB(T) USING

Cam MBS UAL (MATNST (R, I3 ¢ PRINT TAR(48) MATNSE(Z,I); © PRINT TAB(28:

MATNES (4,10 © PRINT TaBR(27) MATHNSS(S,I):: PRINT TAB(4A7) MATNSS (46,105

PRINT TAB(SE) MATNSS(7 , I): NEXT I

462 FOR I = 4 TO 7% @ PRINT "=7;: NEXT I @ PRINT

47¢  INPUT "GQUER LISTAGEM SERVICOZ QS/N “s0Ps - IF OP% o= "NT GOTO Sed

ELSE PRIMT FOR I = 1 TO 7% @ PRINT "= NPfT T:PRINT:PRINT "NIVEL® :

PRIMNT " SALARID ;@ PRINT ° GERENCI® _.PRINT " MATERIAIS 7 iPRINT

MAR. FL. " i: PRINT " paM. MEC. i PRINT ° G

450 FOR I = 4 TO REGHS @ PRINT " ":MATNST(L,.I): © PRINT TAER (7)Y  USING

'#ﬁeuﬁ',UQL(HQTNS$(2,I)); DOPRINT TaAB(18) MﬁTNS%(B,I); © PRINT TaAB(28)

MOTHES (Y, 13 COPRINT TAB(37)Y MATNSH(1@,I):: PRINT TaB(47) MATNEER(LY,

Iy PRINF TAB(HE) MATNS® (42,1 NEXT I °

AGS FOR I = 4 TQ 75 © PRINT "m"si NEXT I : PRINT '

See INPUT "GQUER ALTERAR (S/M) ;i 0P% © IF OP% = "N° GOTO SS9 ELSE FRINT
TNPUT "QUER REAJUSTAR SALARICS (R)Y OU ALTERAR REGISTRO (&) 0P

sie  IF OF% = "A°T GOTC 520 ELSE PRINT : INPUT "ENTRE COM 0 PERCENTUAL

DE REAJUSTE "SPER @ RES = PER/74&E + &

526 FOR I = & TO REGNS © MATHNES(Z,Ir = STRR (VAL (MATNSS (2, I #REAY:

NEXT I @ GOTO 5%

sag PRINT 0 INPUT “GUAL O CODIGD RO NIVEL S LoD - INPUT "QUAL E O NI-

UEL "G MATNSS O . CODY - INPUT "OuAalL E O SaLARIO HORARIO TIMATNGSE (2, CAb)
INFUT “NUMERD DE EMPREGADOS FUNDICAD "iMATNSS (3, C00)

mag INPUT  "NUMERD DE EMPREGADOS Na UZINAGEM TS MATNGE (4, C00) INPUT

"WMUMERD DE EMPREGADDS NAS FRESAS " iMATNES(S,COD): INFUT "NUMERDO DE EM-

PREGADOS  NAS FURADEIRAS "iMATNSS (&, CODY INPUT "NUMERG DE EMPREGADOS

NG EMBaLAGEM " iMATNST (7, C0D)

S5@  INPUT TNUMERD DE EMPREGADDS NA GERENCIA 7 iMATNSE(B,COD»: INPUT

“NUMERD  DE EMPREGADCOS EM MATERIAIS " iMATNSE®(?,C0OD)Y: INPUT "NUMERO  DE
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EMPREGADDS NA MANUTENCADELETRICA ~iMATNSS (416,000}

560 INPUT  “NUMERQ DE EMPREGADOS N& MANUTENCAD MECANICA  "iMATNS®(LL,
CoD) © INPUT  THNUMERDO DE  EMPREGADOS NO  CONTROLE DE QUAL IDADE
TIMATNES (42, SO0

570 RSET Fi% = MATNGS(L,C0DY : RSET F2% = MATNES(Z,COD) @ REET F2T =
METHMEE (3, CODO CORSET Fe% = MATNSH(4,.C0D) © RSET F35% = MATNER(E,CO0)Y
REET Fé&% = MATHNSS(&,C00D) ¢ RSET F7¢ = MATNSS (7, CO0)

mag RSET FEF = MATNSE(S,C00: © RSET F$% = MATHELR(F,CODY ¢ RSET Fid: =
MATNESD(1@,C00 CORSET FL44% = MATNSR(L1,COD) CFAZY = MATNES(LE,
ooy o PUT fz, COR

596 CLLOSE #2

&G : kM
PO U U UrIPIT I VIPIR SpPRIF SO OV S0 SPS SISOV Y SOV S5V ST SIS Y NOY S S S S S S Y S8 S A S A R R R R

&i6¢ REM

&b20 REM DISTRIBUICAD DOS GASTOS GERAIS Ua FARRICA PELAS SECOES

A2¢ REM

Lo REM
UV U U TSN I VAT SO O I SO0 Sl SOr e WSt ST S S S s aak o o S R A S kR o o

450 PRINT © PRINT TaB(23e¢) "GASTOS COM PESS0aL D6 FARRICH ° D PRINT
"PRODUCALT ¢ PRINT

ALK TOTSAL = ¢ © FOR I = 3 TO 7 © TOTSAL(IY = @ @ FOR J = 4 TO REGNE
STOTSAL(TY = VALMATNSE (I, DI *VUAL (MATNSE(Z, 1)) » 208 + TOTSALCD
NEXT J CPRINT SECA0G(I; @ PFRINT TaB{(25) TOTSAL(I) : TOTSAL = TOTHAL +
TOTEZALCTY TNEXT T

476 PRINT TAB(24)  —=me——-——" 1 PFRINT "TOTaL";: PRINT TAB(34) TOTSAL
FRINT © PRINT "SERVICOZ" @ PRINT , '
486G SELSER = @ @ FOR I = & TO 42: TOTSAL(I} = @ @ FOR J = 4 TO REOGNS
CTOTSALCTY = VALMATNSECI, D y*UVaL(MATNSS (2, 00 » 20% + TOTsALID)
MEXT J CPRINT SECADS(IN: © PRINT TABRB(3S) TDTQAL(I) © SALSER = SALSER +
TOTSAL(IINEXT T '
496 PRINT TAB{(324)  ~—mem—e=" 0 PRINT "TOTALi: PRINT TAB(34) SALSER

798 TOTSAL = TOTSAL + SALSER © PRINT PRINT TAB{24) "TATAL Cz®: " TOT-
Sal.

74@ PRINT © LINE INPUT “TECLE ENTER PARA CONTINUAR @ 7":iA%

72¢ REM

730 REM zxxsxxszxiaxmx® PERCENTUAIE DE ENCARGOS SOCIAIS xxxsXxssstsidxsxs
740 REM

750 ENCO1) TOTSAL * .47 ENC(2) =.4@4Z = TOTSAL: ENC(3) =.0235 = TOT-
ShaL T ENCd4r = @8 = TOTS HL- ENC(S) = o1 »# TOTSAL -

TAO  ENC(EY = .14G4=TOTE DOENMC(TY = TOTSHL®.2423 © ENC(B) = 462801
ENC(Y) = 445441 CNC(iw) = 193e0

77¢ GOSUB 3470 : PRINT TaB(27); "ENCARGDES S0CIAIS " @ PRINT @ PRINT
7@ FOR I = & TO 4@ © PRINT EMCESOCE(I): © PRINT TAB(2S5) USING "H#####H.
BETGENC(IY @ NEXT I

FOG TOTENC = @ @ FOR I = 4 TD 4@ @ TOTENC = TOTENC + ENC(I)Y @ NEXT I
CPRINT  TaB{324) T e T PRINT TTOTAL Y 0 PRINT  TaAB(35)  USING
THEEREE . BT TOTENC

Bag PRINT @ PRINT "TODASE A% CONTAS EXCETO AS TRES ULTIMAS SAD PERCEN-
TAHGENS DO TOTAL DE SaAlLaRI0S 4 FABRICA. ELAS 540 ALTERADAS AUTOMATICA-
MENTE. ASSIM SO INYERESSQ ALTERAR AS TRES ULTIMAST

240 PRINT (INPUT"RESEJS ALTERAR (5/8) "50P% © IF 0ORP%E = "N° GOTO 87@
82¢ INPUT “QUAL ITEM DECSEJA REAJUSTAR (8,9,4i@) ";0F : PRINT

az¢  INPUT  "GUAL E 0O PERCENTUAL D& CONTA "HPER @ ENCOOP)=  ENCOP) %
(PER/40®  + 43  PRINT : INPUT "GQUER CONTINUAR (S/N)Y ";0P% @ IF OP% =
"t GOTO 82e¢ ELSE GOTO 7F7e :
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G40 REM

E¢ REM wx@ssarswzvxy MANUTENCAD ELETROMECANICA AKX EAJFARERS

869 RiEM

e7e GOSUR 347¢ - PRINT TAR(24); "MANUTENCAD Ei.ETROMECANICA™ @ PRINT

ane MATCONS = 12784 @ FERRA& = 1497 © SAL = TATSAL(1¢) + TOTSAL (14)
89¢  PRINT “MATERIAIS DE CONSUMO " iPRINT TAB(38) MATCONS o PRINT
"FERRAMENTAS "5 PRINT TaAB(34) FERRA PRIMT "SALARIOS ™ :  PRINT

TAR(25) SAL : TOTHAN = MATCONS + FERRA + SaAL PRINT TAB(24) "—mwmeem’
PRINT "TOTaL": @ PRINT TaB(35) TOTMAN

900 PRINT : INPUT "QUER REAJUSTAR (S/MN) "SOPSIIF OPE = TNT GOTO 940
ELSE  PRINT ©  INPUT “QUER REAJUSTAR MATERIAL, FERRAMENTS 0L AMBO=

(4,2,2y T0F

4@ IF DOP = 2 GOTO 92¢ ELSE INPUT *oual O PERCENTUAL PAaRd MATERIAGIE DE

CONSUMO TS PER 0 MATCONS = MATCONSH(PER/1G3 + 413 IF 0P = 1 GOTo $30

@26 INPLT "GUAlL O PERCENTUAL PARA FERRAMENTAS "“HPER © FERRA = (PER/iQ@

+ 1) ¥ FERRK®S

@3¢ PRINT @ GOTO 89e

gag COFMAN = TOTHMAM / Z26 ! FOR I = 45 TOD 49 © COFHMAN = COFHaN +

VAL (MATINVE (L, Ty ywUAal (MATINVEC(SE, I VAL (MATINVE (4,10 CONEXT 10 COFe-

MAM = rI’(FDFMHH' COPRINT

956G PRINT “NO LEVANTAMENTO D0OS CUSTOE DE MANUTENCAD E CONSIDERARSA A

DEPRECIACAD  DOS EQUIPA-MENTOS DE MANUTENCAD LT PRINT "ASsIM O TOTAL

Las DESPESAS DE MANUTENCAD (Cz%/ k) E DE ';CUFMAH

D&GE RE#M

G7¢  RBEM SedsdeniEXxEEw COEFICIENTES DE DISTRIBUICAOD - MANUTENCAD
3 I 38 I M I IE I 36 I

986 REM

0@ PRINT (PRIMT ﬁD UsSADDE COEFICIENTES DE DISTRIBUICAD PARA A SE-

CcCoEs 7 COF(3) = 1@ COFCay = 9 © COF(S) = 9 @ COF(&E) = PER S | S G B

4 . TOTCOF = @& @ FOR I = 2 TO 7 © TOTCOF = TOTCOF + COFC(I) NEXT I

igee FOR I = 4 TQ 7% PRINT "= NEXT I 0 PRINT

igi@ . PRINT: PRINT SFCHD D PRINT  TAB(2¢) TCOEFICIENTES ¢ PRINT

TAB (4@) TCUSTO HORGRIGT PRINTZ FOR I = 3 TO 7 @ COFMANC(I) = COF(¢I) %

COFMAN / TOTCOF: PRINT SECAOG(IY; . PRINT TAB(25) USING “HET i COF (I

PRINT TaB (45 USING "%#n##ﬁﬁ“;CDFMAN(I)i NEXT I

102¢ FOR I = 4 TO 735 PRINT "=";: NEXT I © PRINT

4036 PRINT © LINE INPUT "TECGLLE ENTER PARA CONTINUAR ;A%

1046 REM )

105%@ REM wdskmedsnnntii ENERGIA ELETRICH SX#XiXARdEdsiss

L0450 REM

1070 GOSUB 34176 © PRINT TAB(2Z): TENERGIA ELETRICHT © PRINT

ioEd  TRANG = 3&75@1 1 INGT = 5450d! SUNLUTIL = 19200 0 CONMED = 49308!
PREKW = .Bé&

106¢  PRINT EQUIPAMENTOS’ COPRINT TaB(5) "4 TRANSFORMADOR 2@ KVAT;
PRIMT TARBC3S) TRANS © PRINT TaB (5D "INSTALADDEST 5 PRINT TAB(33) INST

TOTING = TRANS + INST @ PRINT TaB(25:} =" PRINT  TAR(34) " Cz%

TS TOTING
£40¢ PRINT: PRINT “WIDA UTIL (k) " :PRINT TABR(3@) UPUTIL : PRINT "CON-
SUMD MEDIO MENS&L (h) 75 TPRINT THB(B@) CONMED
1440 PRINT "GASTO MEDID MENSAL™;: GABTO = FIX((CONMED = PREKW)): FRINT
TaB (32) GASTO

142@ PRINT : INPUT “QUER ALTERAR (S/N? LO0PS o IF DRG = TN GOTO 122¢
i439  PRINT @ INPUT "GUER REAJUSTAER VALOR TRANSFORMADOR (S/N) " 0P%

IF 0OP% = °N° GOTO 144¢ ELSE INPUT TENTRE COM O PERCENTUAL " PER
TRAGNG = (PER/422 + 1) % TRANS



| ™=sivae ]

N

1146 PRINT © INPUT "QUER REAJUSTAR VALOR DAS INSTALA DES (S/N) "i0P%
IF OPE = "N™ GOTO $£45¢@ ELSE INPUT "ENTRE COM O PERCENTUAL "SPER @ INST
= (PER/4106¢G + 1) % INET

115¢  PRINT @ INPUT "QUER ALTERAR UIDA UTIL (S/N) "50P% @ IF OP% = "N
GOTO 144@ ELSE INPUT "NOVO V&LOR " VDUTIL

146G  PRINT © INPUT "QUER ALTERAR CONSUMD (S/N)Y ";0P% @ IF QP% = "N°
GOTO 147¢ ELSE INPUT "NOVO UALOR 7 CONMED

i476@ PRINT © IMPUT "QUER REAJUSTAR PRECO KW (S/N) 7i0P% @ IF OPS = N7
GOTO 4182 ELSE INPUT "ENTRE COM O PERCENTUAL "PER © PREKW = (PER/10%
+ 1) % PREKW

149¢ PRINT @ GOTO 109¢

1196 REM

120¢ REM zxxssxsxks COFFICIENTES DE DISTRIBICAD DA FABRICH <xswnxxs
12i@ REM

122¢ COFENC = TOTENC/TOTSAL @ DPENE = TOVING=200/.(VDUTIL=*GAETOY @ CO-
FENE = PREKW + DRPENE

123G REM ++td+bdbdddbtbtbtddbtbtbtbtbbbdddbbbbbddbbdbbbb bbb bbb bbb bbb bbbt
124% REM

125¢ REM DISTRIBUICAO DOS GASTOS DAS SECOES PARA 0SS PO 's

12460 REM :

127% FEM +4dddtdibddtdddbdbddbd bbb bbb bbb bbbbbbbb bbb bbbt b bbbbbb bbb bbb bbb+

1284 REM

i29@ REHN

1369 REM AR i

134 REM msmmmmmmmmmmimmm:

122¢ REM

133 GOSUR 3176 DPRINT TAB(26) "== SECAQ DE FUNDICAD ==" © PRINT

MATLLIM = 28¢¢% | EQUISEG = 7484 | FERR& = 4575 © OUTROS = 3417

134¢  PRINT 45 DESPESAS BERAIS DA SECAD SAD AS SEGUINTES 7! PRINT

PRINT TaB (S "MATERIAL DE LIMPEZA";: PRINT TAB(3¢) MATLIM

135G PRINT TAB(S) "EQUIPAMENTOD SEGURANCA™; . PRINT TAB(3@) EQUISEG

PRINT  TaB (S "FERRAMENTAS":: PRINT TAB(2@) FERRA @ PRINT TaB(S) "Ou-

TROS™ ;. PRINT TABRB(3@¢) QUTROS PRINT TaB(29) —=——m—- :

134 TOTMAE = FERR& + MATLIM + EGUISEG + OUTROS: PRINT TAB((29) TOTMAE
INPUT "QUER ALTERAR (S/N) 7;0P% @ IF OPS = "N° GOTO 1440

137¢  PRINT © INPUT "QUER REAJUSTAR MATERIGL DE LIMPEZA (S/N) ";0P%

IF 0OP% = "N° GOTO 1380 ELSE INPUT "QUAL O PERCENTUAL ";PER : MATLIM =

(PERASGD + 1) % MATLIM

1380 PRINT © INPUT TQUER REAJUSTAR VALOR DE EQUIPAMENTO DE SEGURANCA

(S/N) T50P% - IF OPE = "NT GOTO 139¢ ELSE INPUT "QUAL PERCENTUAL VALOR

"GPER 0 EGUISEG = (PERZi0Q + 1 3 = EQUISEG

A2%9¢  PRINT © INPUT "QLIER REAJUISTAR FERRAMENTAS (S/N) ";0P% © IF OQPE =

"NTOGOTO f4@e ELSE INPUT "QuUAL PERCENTUAL ";PER : FERRA = (PER/i@0 + 4

Y # FERR#A

140@ PRINT © INPUT "QUER REAJUSTAR & CONTS OUTROS (S/M)Y ";0P% @ IF OPY

= "NYOGOTO 434¢ ELZE INPUT "QUAL PERCENTUAL "5PER © OUTROS = (PER/1@@

+ 4 ) @ QUTROS © GOTO 1324¢

i4i@ PRINT @ TOTHOI = (VAL(MATNESR(Z,1€)) + DAl (MATNSS(2,44)))%20d

1422 REM '

143¢ REM swxeexsaxsex COEFICIENTES DE DISTRIBUICAD D0S PO's DA SECAO

I N G I I WK W

£420 REM

$45@ PRINT : PRINT ‘PaRA DISTRIBUIR ESTAS DESFESAS. SAD USADOS COEFI-

CIENTES " COF4¢(4) = 7 @ COFL(2) = & @ COFL(3) = 4@ © COFL(4) b

COFL(8Yy = 6 ¢ COFL(&)Y = 8. COF2(4)y = 16 © COF2(2)y = @ @ COF2(3y it

i



. 134

144G PRINT @ FOR I = {4 7O 75 @ PRINT THONEXT I

1479 COF3CLY = 4@ © COF3(Z) = 3 @ COF2(3) = 2 @ COFE(4) = 4 © COFZ(5)
= 2 . COF3(&Y = 8 '

148¢ TOTL = @ @ TOTZ2 = & © TOT2 = @ © FOR I i TO & ¢ TOTH
COFLCI 0 TOTEZ = COFZIr + TOTZ © TOT2 = TOTZ + COF3CI) NEXT
149@  PRINT © PRINT °PDSTO OPER.": ¢ PRINT TaB(2¢) "MaT. CONS. ; FPRINT
TaB (4@) TSUPERNVISAT T 0 PRINT  TAR(AQ) "MANUTENCAT ©  PRINT D PRINY
TaB (47) "COEF . DCCUEuH N PRINT TAB(27: "COEF., CESPESA PRINT
TAB (ST "COEF . DESPESA” D PRINT

152 FOR I = 14 TO & ¢ PIMT I3 MAECI) = COFL(IN=*TOTHMAE/TOTL PRINT
TéaR48y OOF4( WPfﬁW TEB (25 FMAECIN; MOLI(IY = COF2{IYRTOTMOI/ - TOT
PRINT TaB(28 ZOIYPIPRINT TAB(ASIMOI (I MANCI)Y = COFZ(I)Y = CoF-
MEN(Z Yy /TO T" TEB CEEYCOFZ0T s

1946 PRINT AMOT Y NEXT E

182e FOR I : va INT "= f"i X T i @ PRINT
{52¢ REPMP === mmom mimmm smm

1540 REM P
1556 REH = o

15462 Mily = I% ankl 2% VS OMATNEL (2, 7))

1576 MOI41y = MOIC g EMOCCL Y = (M(4) + MOICi)): ENC(4) =
ENCOL) % COFENCIDEP (L) = VAl (MATINVES, 1 1) /AL IMATINVE (4, 1)) + Uil (MA-
TINVS (2, 4)) /UAL (MATINVE (4, 4))
158¢  MaACIL) z AGGT

TIMUE (S, 40 % 10+

{156 REM =mmommmmmms
162 REM  POSTO OPERS
1&1¢ REM =wmomm= E - 2o E
14526 M{ED SRR vHI(MHTN(q' 2oLy w2 0w Vol (MATNSS (2,20 X +
*UQL(HQTRC$(Q,u)J + VAL (MaTNESS (2,581 74

153@ MOT(Z) = MOI(2) 70A%230) © ENC(2Y = (M(2)Y+MQIL(Z)Y) » COFEND
PDEP(2) = (4£UHL(M&TINU$(3,EB)fUHL(MHTTNU$f4 23 + Val (Ma-
TINVECEZ, & /VAL(MATINVG (4, 80074 1 MACIR) = 147&6/7¢4%200) © MAE(2)
MOE(2)/(4%20@)

1640  ENE(Z) = (UQL(NFTINUE(E ')) % A% 128 + VAL (MATINVG(S5,6)) * 84  +
fa% w 20@xCOFENE / P@@ : MANC2)Y /4

1653 REM === mm =i

1443 REWN
147% REM = = oI R
148%  pMOZy o= vAL(mHTquku,_) b
(M(3)+MOI(2 ,)ECD:FNL DMAE(3)Y = MAEC
16499 REM = mims : I i
17¢e REM
171@ REM i

1726 M4) ] P UnL(hHTNci 203X 0 MOI(4) = MDI(4A) 200

ENC (47 = CM{4) o ML 4 R IOFETNG ' DER(4) = 3wVAL (M-

TINUVEC(Z, 333 /B (MATINYSG (4,30

1732 hﬁL(%) = Mak (4 V) /206 0 ENE(aY = .I(ﬂHrTNU$ o3 rei1243 + 1.8
2O ACOFENE/ 206
174¢ REM ==moimosmomoms Domm
1758 REM  POSTO OPERATT (
1740 REM ==m=mom=mm timimmom m E T :
L77e pMdEy o= UnL(NﬁMTGQ H))*H : IMJ"'") = MOICSY 200 0 ENC(E)
(M(q)*MOI(u))%LDIbNL PS5y s 2 UﬂL(MHTINU%(D,S))/UHI(Hﬁ-
TINVECA,SD DOoMAaE(EY = MAE 5 P/2@ T ENIECEY = O VALMMATINVE(S, Sy ox 12

COFZO4Y = 2 0 COF2CS) = 4 @ COFZ{&) = &

y

TOTL =+

LI I H

Iz

(-

Tak ¢

0
R

T
!
O 75

[

c
P
T

HoOH -4
Hoo .
it

EF I

i

STO N

i D
T

p
i
;X

i

= MAEL{) /200 0 EMECL) = (Val (Ma-
®ofs 4+ LB x 45 w COFENE 7 45

i

i
i
if
ii
if
ii

o l’
® H
[
5 e
S5
-4
o~
it
i

2¢2 © ENC(D
2 * COFENE

~

i

= MOI(3)
PZeR 1 EME(S)

ii
i

H

K

i

it
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® 2+ 2.2 % 2061xCOFENE/200

478G RIEM o e s o m o i 0 1m0 00 030 200 030 020 000 1 00 1 I 2 2 A 2

1799 REM POSTO OPERATIVO 664

4R REM mmmmmommoe e esesm s e s s i m

1816 Mib&) = ATNSE(2,3) %2+ VAL(MATNEGR(Z,47) DoMOT (&) =
{

MOLITHMOT (4 y nCOFEND

UﬁL(MﬁTINU%(° ZryAVALIMATINUG (4, 7)) : Mal (&) =
UﬁL(MATINU"(“;?}) o4& o+ 1.2 % 20035 LNE 200
TTECLE ENTER PARS CONTINUAR ' ia% 0 PRINT

MOT (&) /298 @ ENCY
182a DEP (&)

MAE L&Y /200
iB”ﬁ PRINT

C:. ii
i~ iiLb'L\ii"U'
I
[ 4 11

i
it Lﬂ i 2
i z 7
e~
I IR
ii:
L=
!1C
s 3] -

G4 REM mommm o 2011 DI IO TIRX ST SIS IV SIS DNND INND DD DN SN U ammmnon o
Lﬁqg REM FRESAS 0 @@?
184S REM mmmmmasmesssscccommms s i mn e s s

W
[N

“~
»

- 1879  BOSUB FRINT TaB (241 == S:C W3 DE FRESAS == | PRINT M-
Ti.IM = 1382 ¢ F Ulch = 2198 0 FERRS = 372¢ 0 QUTROS = 2985

182¢ PFRINT "af DESPESAS GERAIS Da SECAD SAD AS SEGUINTES " PRINT

PRINT Ta&B(S5) "MATERIAL DE LIMPEZA&",: PRINT TAB(3¢) MATLINM

1896 PRINT TaB(S) "EQUIPAMENTO SEGURANCH ™ : PRINT TAR(3@¢) EQUISEG

PRINT  TABS) "FERRAMENTAS™: © PRINT TAB(3¢) FERRA @ PRINT TaABR(S) T

TROS i PRINT TAB(2¢) QUTROS PRINT TAB(29) —-—mw—=="

190%  MAE(Z) = FERR& + MATLIM + EQUISEG + OUTRQS: PRINT TAB{27) MAEC(7)
INPUT “GUER ALTERAR (S/N)Y ";0P% : IF OP% = "N° GOTO 1952

194@  PRINT © INPUT "GQUER REAJUSTAR MATERIAL DE LIMPEZS (8/N) ";0P%

IF 0OP% = "N° GOTO 192¢ ELSE INPUT "aUal PERCENTUAL " iPER @ MATLIM =

(PERZ71@& + 1 ) % MATLIM :

i92e  PRINT @ INPUT "QUER REAJUSTAR VALDR DE EQUIPAMENTD DE SEGURANCA

CE/MF TH0PE  IF OPE = N BOTO 4936 ELSE INPUT "GUAL PERCENTUSL “iPER
EQUISEG = (PER/i@2 + 1) * EGQUISEG

193¢ PRINT © INPUT "QUER REAJUSTAR FERRAMENTAS (S/M) "i0P% © IF QP% =

WY GOTO 194@ ELSE INPUT "QUAL PERCENTUAL "iPER © FERRA& = (PER/iQG 4+

1Y % FERR®G

1946 PRINT @ IMPUT "QUER REAJUSTAR A CONTA QUTROS (S/N) "0P% © IF OPS

= N7 GOTO 482¢ ELSE INPUT “QUAL PERCENTUAL °;PER : OUTROS = (PER/iQe@

+ 1 ) % DUTROS © GOTOD 1886

195 REM mmmmmomosom s osomsssmes e e s s e m s

1942 REM POSTO OP

1979 REM ===

1986 M((7) =

(UﬁL(NﬁTNS%(E,i@)) + U|L(MHYNS%

ENC(FY = (MDI(7) + M(7))y = COFENC

19%¢ DEPCZY = (AVALIMATINVE(ER, ) 3/7VALIMATINVG A, 2) Y+ VAl (Mis-

TINVG(3,5) s /VAL (MATINVS(4,5)) + VAL(MATINVG (3, 12)) /VAal (MA-

TINU$(4,4_)))/A DOMAC(T) = 39R4/EXRZ2OD)

200¢ MAE(T) = MAE(T)Y/(46%200) @ ENE(T) = (VAL (MATINVE(S,?)) % & =% 180 +

VAL CMATINUE (S, 5 )%38 + VALMMATINVE(S, 420572 + 2 % Z20@) # COFENE /12

THAN(TZ Y = IOFMHN(“"

2017 PREM mmommmmmmmmss:

202¢ REM USINAGEM

203 REM smmmmmamomamamamm

2640 GOSUE 3i7e¢ PR

o+ % VAL (MATNSS(2,8)))/6 @ MOI(7) =
(2,20) + 2 % VALGMATNSE(Z,4)))/7 &

i

g T

i
Hg!'_ljnﬂ
ixO'_
&
o]
RARR =

= SECAQ DE USINAGEM ==" ¢ PRINT @ Ma-
TiLIM = 1478 © EQUISEG 4L 0 FERRA = 4452 © OUTROS = 1434
2050 PRINT "AS DESPESAS GERAIS D4 SECAD SAD AS SESUINTES " PRINT
PRINT TAB(S) "MATERIAL DE LIMPEZA™:: PRINT TaB (36> MATLINM
20460 PRINT TaB(S) "EQUIPAMENTD SEGURANCA™; . PRINT TAB(23@¢) EQUISES
PRINT TaB(5) "FERRAMENTAS PR;NT TAB (38 FERRa  PRIMNT TaB (5} T O
TROS™; . PRINT THR(36¢) OUTROS PRINT TAR(Z29) " —mmmm "

Bo— i
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207¢ MAE(R) = FERRG + MATLIM + EQUISEG + CQUTROS: PRINT TAB(29) MaE(S
INPUT "QUER ALTERAR (S/N) °;0P% : IF OP$ = "N° GOTO 21i2¢

208¢ PRINT @ INPUT "QUER REAJUSTAR MATERIAL DE LIMPEZA (S/N) ";0P%

IF OP% = "N° GOTO 209¢ ELSE INPUT “GUAL PERCENTUAL "SPEER : MATLINM =

(PER/752@ + 1) % MATLIM

209@¢  PRINT © INPUT "GQGUER REAJUSTAR VALOR DE EGUIPAMENTD DE  SEGURANCH

(5/M) "50P% @ IF OPE = "NT GOTO 240¢ ELSE INPUT “QuIAL PERCENTUSL "iPER
EQUICEG = (PFP/iU@ + 1) % EQUISEG

1@ PRINT @ INPUT "QUER REAJISTAR FERRAMENTAS (S/N) "50P% © IF OP% =

THTBOTO 2446 ELSE INPUT “QUAL PERCENTUAL "SPER @ FERRA = (PER/iG6 +

i) x FERRA

2146 PRINT @ INPUT "QUER RFHJU_eé A CONTS DLTROS (S/p) PSS C IF OPY%

WYOGOTO 205¢ ELSE INPUT "QUAL PERCENTUAL “iPER - DUTROS = (PER/i6G

+ {1y = Q”TPDC GOT0 2056

SARE PENM mmmmssmmmmmmmnmmmimas as i aeen s i
2136 REM PUCTD OPERATIVO @g8

2142 R EM I INININDINIDUIDIMIm T m m e e monimnn

2152 MOB) = (14 % UAL(MATNSG(Z.71) +2 = VAL (MATNS$(2,83))/44 1 MDI(E)
“i”ﬁL“MﬁTM B2, 103+ VAL MMATNESE(Z, 443) + 2 % VAL(MATNSE(Z,2)) + & %
VAL (MATNS %(h,;)))'ié COENC(BY = (MOI(E) + M(E8)) % COFENC

2iad REPCEY = (LARVAL (MATINVE (S, 203/ VAL (MATINVE (A, 8))  +  SxUal (Ma-

TINVE (3, 5 VAL (HMATINVG (A4, 5) ) + VAL (MMATINVE(E,12) ) /VAL (Ma-
TINMG (A, 4200706 0 MAC(R)Y = E340/(14%209)

2176 MaAE(E) = ﬁﬁFfB;’(16%2®®) CENE(EY = (VAL (MATINVE(S, 81 = 14 % {70
+ 0 MALMATINVEC(S,S)) » 52 = &5 + UﬁifﬁnTINvi(S,iE)) # 24 o+ ZUE w2y »

COFENE / (1é& = 208): HﬁN(S? = CFFNHN(QJf

2486¢ REM mmommmmmmonsmmsssmcenmmmme 2z

2196 REM FURADEIRAS- PD @@% -~ P

2206 REM mmmmmaesmsmamnmimss mum i

22i@ GOSUB 247e¢ ¢ PRINT TaB (2 == SECAD DE FURADEIRAS == @ PRINT

MATLIM = 820 @ EQUISEG = 29950 H:RRH = 118¢  QUTROE = {830

222@ PRINT ﬂS DESPESAE GERAIS D& SECAD SAD AS SEGUINTES :": PRINT

PRINT TaB(5) "MATERIAL DE LIMPEZA":: PRINT TAB(20) MATLIM

2230 PRINT TAB(S) "EQUIPAMENTO SEGURANCA™;: PRINT TaAB(36) EQUISEG -

PRINT  TaAB(E) "FERRAMENTAS"; : PRINT TAB(3@) FERRA : PRINT TAB(5) ﬁH~

TROS ™ PRINT TAB(3¢) QUTROS :PRINT TAR(2F} —=me—mme"®

2249  TOTMAE = FERR4A + MATLIM + EGQUISEG + OUTROS: PRINT TAB(2@) TOTMAE
INPUT “QUER ALTERAR (S/N) ";0P% : IF OP% = “N" GOTO 2296

225¢%  PRINT © INPUT “QUER REAJUSTAR MATERIAL DE LIMPEZS (S5/N) ";0PT

IF 0OP% = "N° GOTO 2240 ELSE INPUT “QUAL PERCENTUAL "iPER : MATLIM =

(PER/74G9 + 1) » MATILLIM

2260 PRINT @ INPUT “GUER REAJUSTAR VALOR DE EQUIPAMENTD DE SEGLIRANCH

(§/N) "50P% @ IF OPE = "N GOTU 2059 ELSE INPUT "QUAL PERCENTUAL "iPER
EQUISEG = (PER/40@ + 1) = EGUISEG ’

227 PRINT © INPUT "GLHER REAJUSTAR FERRAMENTAS ¢S/N)y ";0P% @ IF OP% =

THTOBOTO 228¢ ELSE. INPUT 'QU@L PERCENTUAL "HPER : FERRS = (PER/{i0G &

£ % FERR#

228@ PRINT : INPUT "GQUER REAJUSTAR & CONTA QUTRDS (S/MN)Y 7;0P% @ IF OPY

= THTOGDTO 2229 ELSE INPUT "QUAL PERCENTUAL ~LSPER - QUTROS = APER/7LOR

+ i % DUTROS © G070 2226

2292 REM s=mmommmooemses s sesim e s e o mm s m s

23¢¢ REM  PDETO DPFRHTIUO A

2324 REM memmmmoms = e : =3 nmImITIm wm

2328 M(F) * UﬁL(hnFN“%(_,é 3 ¢ MOI(F) =(UALIMATNGE(2,14))r 4+
VEL(MATNES(Z, 250 L5 / 2 1 ENCC {

it
if

N .
~~ H

Ky
.

it

(MOI(?) + MO2Y) % COFENG



2236 DEP(2) = (3 % UAL(MATINVS (3,43 /VAL (MATINVS(4, 13200 + VAL (MAa-
TINVERC(Z, S 3 /VAL(MATINVG (4,53 /3 ¢ MAC(G) = 47D/ (3R20Q8)
2346 MAE(?) = TOTMAE®.9/(3#200) . ENE(?) = (VAL(MATINVG(S,43)) = 2 =«
126+ 'v’li_(i"‘iéTIN”‘}-(S,55)) # AG + 1.7 % 200) » COFENE / (S » 284 TMAN(?)
= COFMAN(LEY .87
2356 RBEM ==s===a
v M PDSTJ
REM =mmomom
MLithy o=
(Bl IMATNES (2,14
MOi@y  COFEND
“3“‘ DEP{(4@; = (4 & UAL (MATINUVGIZ, 1403 /VaL(MATINMUGS(A, £4) 72
MED{L0) = (Q8G/ ARG )
JQMU Mak (16 ) = TOTHAE® .S/ (44206 CENE(LEe)Y = 2.2 % COFENE /4
f"l(‘x’\!( @y = TOFMASNIS IR, 24

0o
23]

~— ixf! i

il

,l e B4

Pkt H
<<

o

fi

4\1l®ii

% i
o

i1

fs]l.

it

+x

s‘x

JI
Val. (M

= “

i
MATNSE(Z, 200+ VAL (MATNES (D 4113 /4 : MOTCL@
ATHNEE (2 y B4 COENC{iE: = (MOI(i@ér o+

HA4G REM mmoommmmoomoomomms

”-i“ REM EMBAL&GENS-

REM =mmmommommmmmsms

GOSUR 247¢ @ PRIMT

= "’3“ D EQUISEG 3 : 1936

2456 PRINT "AS DESPESAS brkﬁ, 2 Ca0 840 AS SEGUINTES

PRIMT TaB i) 'MHTFILHL DE LIMPEZA i PRINT TAB(3¢) MATLIM

sS4 &G PPT”* TAR (S "EQUIPAMENTO SEGURANCA; @ PRINT TAB(2¢) EQUISEG

PRINT TaB(S5) "'UTPU”“JZ PRINT TAB(3@) OUTROE PRINT TAB{(29) —e—mwm—-r

2470 TOTMAE = MHTIIF + EQUISEG + OUTROE: PRINT TaRB{38) TOTMaAE @ INPUT

TQUER ALTERAR (S/NY ";0P% © IF OP% = "N° GOTO 25i6

245¢  PRINT INPUT “GQUER RE&AJUSTAR MATERIAL DE LIMPEZA (S/N) ":0P%

IF 0OP% = "N° GOTO 22466 ELSE INPUT "QUAL PERCENTUAL "HPER - MATLIM =

{(PERAL1GS + 13 ¥ MaTLLIM

ARG PPINT DOINPUT TQUER REAJUSTAR VALOR DE EQUIPAMENTO DE  SEGURANCH

(570 "50PE ¢ IF OF4% = TNT GOTO 2060 ELSE INPUT “QUAL PERCENTUAL " PER
EQGUISEG = (PERJLe@e + 1) = EGUIGEG

2508 PRINT @ INPUT "QUER REAJUSTAR & CONTa QUTROE (S/N) "50P% @ IF OP%

= "NT OGOTO 2456 ELSE INPUT “QUAL PERCENTUAL "iPER © OUTROS (PER/410G

+ 4y o QUTROS @ GOTO 2456

ECAD DE EMBALAGENS ==" | PRINT

TLOPRINT

[l ]
TP an i
r‘ U‘l

it

il

"'3'=!j_(:-‘e REM mmmmosmeosmonmmsmmas s oem s se s osmes s

MJBU REM m=wm=sm==s
2549 M11) = 2 9 Al 3
VALIMATNEE (2, 2)) PNF(ii) i
2550 UIP(llJ = VAl (MATINVEC(S, 1@
TINVELG(Z 410y AVALMATINVG (4,143

2546 MAE( = TOTHM&GE = .1q,a0 CLENECLL)Y = (VWAL (HMATINVG(S,44))=294  +
G5 2@d) COFENE ~/ ’Wﬂ LﬂiWﬁN( L2 IMACTLL) = TAQS2GE

NOI\Li) =(VAL(MATNSE (2, 1@ 0.2 <
yo+ M(443) # COFENC
IVALMATINVE (S, 183+ VAl (Md-

2570 REF

= 2 3 {2, 1y 2L (MAETNES (2,200 +

VAl (MATNSB (2 3))‘/L DoMOICEE) hTN“%(h,li‘ E L8750 ENCOLE)

(MOTCdi2y + P12y » COFENG

24i¢  MAE(LZ2)Y = TOTHAEX.5/(59%20¢): EMNE(LZ2) = 2.1 = COFENE / £
MANCLZ) = COFMANIT Y B/75

RERG FOR I = i T i : FOTINDC(I) =

-

MOTY+MOT CIYHENCCI 2 +DER CDHHERE(IIHMACCI)+MAN (I +MAEC(TIY ¢ NEXT I



.138

ZE36 FOR I = ¢ TD 42 @ PER(4,I) = M(I} ~ FOTIND(I} © PER(2.,I) = TT'
O FOTINDCIY © PER(R, I = ENO(IY / FOTIND(IY @ PER(4,I) = DTP‘ } f!
TINGOZ COPER(E, Iy = ENEC(I) /. FOTING(I) ¢ PER(&,IY = MAC(I) f
TINGC(IY 0 PERCZ, I = MANCI) /7 FOTINDRCI)
o460 PER(S,IY = MAE(TIY  FOTIND(I @ NEXT I
FGOSUR Zize o PRINT TaAB4ig:y "# GaAMA DE OPERACOES DO PRODUTO  BASE

Or"g_.

LSRR

RIZM
RE A R FSCOLHA DO PRODUTD BASE e
REM
REGET

OPEN "GaMaZ.BAS’ ADED LEN = 929 @ FIELD #3. 2¢ 4% F1i%, 12 4% F29%,
Fag, 4 &% F4%, 4 A FS%, 4 45 F&%, 4 a8 F7%, 4 4% FE1.4 &5 F9%. 4
Gh, 4 A4S FL1i%, 4 48 F42%, 4 A8 Fi3%, 4 &8 Fi4%, 4 A4S Fi5%
n;. #7304 0 REG® = VAl (Fi%)y © PRINT @ PRINT "NO arRQUIVO BOZ PROGU-
Hp TGREGE: © PRINT 7 REGISTROSS

PRIWT - INPUT "gUER PRODUTO BASE REAL (4 OU FICTICIO (2 708
S ’GDTD 2T LG
THPUT "GUAL £ O CODIGD DO PRODUTO BASE "SCOD : NCOD = COD

3L.NCOD ¢ PFRODUTDS = Fi% © LOTE$S = F2% @ TEMPO(L) = VAL(F3%)
= AL (F4%: 0 TEMPOOZ) = ¥al. (F5%) 0 TEMPO4) = VAL (F&%)
TTMFD(:) = MAL(FFEY 0 TEMPOOA)Y = VAL (FB%)

2TEG TEMPOCZ Y = - WALF®EY 0 TEMPO(2Y = Vall (Fies: @ TEMPO(?) = VAL
(FL4% DOTEMPOCLe)Y = Al (Fi2%) © TEMPOCLL)Y = VAL(F4L3%) © TEMPOC(LZ) =
Yal (F14%) @ VallOR = Ual(Fi%%) © GOTO 284@

2740 SOMAL = @ @ SOMA2 = # ¢ SOMAZ = @ ¢ SOMAd4 = @ @ SOMAS = @ © S0MAé
= B BOMAT = @ 0 SOMAE = £ 0 S0MAY = @ 0 S0MALe = @ o SOMALl = @

; @

l’f)

= 1 TO REG® @ NCOD = I + 4
3.NCOD O PRODUTOR: = Fi% : LOTES = F2% : TEMPQ(L) = VAL(F3E)

i

, Vol (F4%y © TEMPO(3r = WAL (F5%)  TEMPO(R: = VAL (Fé%)
TFNPU( = MELLFZ7%y 0 TEMPO(SEY = Val (Fag)

2796 ThﬁPB(?) = MAL(F9%) @ TEMPD(8) = ValL (F10%) @ TEMPO(?) = VAL
(F14%) DOTEMPOCLSY = WAL (Fi2%) © TEMPO(i1) = VUALIFLZ%)Y © TEMPO(L2) =
Ual, (F14%)y © ValDR = UﬁL(FiQ%)

286¢ SOMail = ﬁﬂﬁmi + TEMPOCL)Y @ S0OMAZ = SOMAZ + TEMPO(2) @ SOMAZ = B0~

M3 o+ TFHPH(f S0Ma4 = SOMS4 -+ TEMPOC4) @ SOMAS = SOMAS + TEMPO(E)

Sas = SOMASL + TEMPO(&)

2oie SOMAZ = SOMAY + TEMPD(7: © SOMAB = SOMAS + TEMPO(E) @ SOMAY = SD-

MAS 4+ TEMPO(SY Y SOMALe = SOMA1S + TEMPO(L2) © S0OMALL = SOMALL + TEM-

POCL4LY @ SOMALZ SOMAaLE + TEMPOOLZ)

2EEG NEXT T

Zobﬁ TEMPO (L} = SOMAL/REGE © TEMPO(Z2) = SOMAZ/REGe - TEMPO(3) = Si-

MEaEAREZGE DOTEMPOO4Y = SOM&4/REGE 0 TEMPO(SE) = SDM VEAREGD D TEMPOOS? m
SOMas/ REGE .
‘b“n TEMPQ(T) = SOMAF/REGE © TEMPO(R) = SOMAB/REGe @ TEMPO(S» = G-

MAYREGS ¢ TEMPOL2)Y = SOMALSREGS ! FiMPn 14 = S0MALL/REGE . TEM-
POCL2r = SOMAGLIZ2/REGR

28%¢ PRODUTOS = SPRODUTO FICTICIO® © LOTES = ° - °

2R4A2 CLLOSE #3

287¢ PRINT @ PRINT

288¢ SOMA = % ¢ FRINT "FOSTD OPERATIVO™; . PRINT TABR(22) TEMPD ;: PRINT

TalB (352 FOT IND. " PRINT TAB(SZ) "CUSTO™ © PRINT @ FOR I = § TO 42

PRINT TAB(S) USING PO #E°-I7,. PRINT TaAB(22) USING "H.## i TEMPO(I);



PRINT Tall (34
28%w  QUESTD(I) =
TaEE (S, USING "#
PR TARL(E

INT

g?wu

BRI
FOR T
TEMP ¢
FOCT)
Foie

2eLe

3t

LI
FEL~

FOR
Mhil) =
-*,,Q'-\(.-

TTiE j\l

PRINT

(570

oy
I
i

NA1E

PRINT

i
FC.
(£

S0M8

@)

1T
=

I«
M

N
SR
I
L W
i
FREINT
PRINT

Tal(

PRI

= TRINT @ PRI
PRINT USING
2976 PRINT @ LINE
DEERe GOSUR 2417
POSTOS U“kPn'IJES
299¢  PFRINT  “PDS

T3 (4d)

PRINT Tap (22

D -"‘v
P

REM
REM

W K I I 3

REM

3626
S5@329
204
325e
I
IF OPS
2870 REM
3986

Jy?}k-'lf

diag

;TN

CL#

PRINT
"M

KM
OPEN

A o
Sm o FES, B
el i
s Fieg., §
2147 GE

T

TINREG

LJ s'_._'s a3 >

5 TR :
Lff
STRG {UEP (7
2146¢  LSETY
STRE LR (4

PLT

"L

s l'»

us

k‘..i:

= I

R R 2

CIN

PRINT TaRB(44) USING

INP
GOTO

REM #@mewzsexxxxx INCLUSAD 'DOS POTENCIA

TUEP LB
aE F4%
At Fid
¥ =1

PRINT

IﬂPU

\
3
= aTR
)]

LIS TG

TN
C"n{\ﬁ"

. 1389

TR L T
TIMPDfT‘ FOTINDCI )
HESGH TS CUSTOCD

PFOTIND (I,
CS0MA
NEXT I

&

PRINT

SOMA + CUSTO(I)
PRINT :PRINT “TOTAL

;o
1
n m

MOT (T3
TEM-

# TEMPO(T)
FCI(4, 1)

M{I)
TEMPO(I)

FOT(R, 03
DEP (I)

CIi, 1

4

2
'[_ 3o am b3

(&, !JC'l, ¥ -
= ENE(I)Y » TEMPOCT FCI(&,I) = MAC(I)Y = TEMPOC(I)
¥ TEMPOCI

MAak(Id = TEMPD(I) MEXT I = 1 TO & SOMGIT

FOR I =
TOO4E SOMHCTY = SOMACIY + FCICTI. D NEXT S0~

MEXT I
TQUER RELATORIC

SOMEG

MNPUT DO FPERCENTUAL  DOS  FOTO-INDICES

IF &% = "NT GOTO 2970
"RELACAD Dé COMPOSICAD DOS TTENS DE CUSTC DE  TRANG-

PRIMT

MO

EB ' FRINT " ®DI PRINT ENC

i

PRINT ENE “; PRINT Mac T PRINT " MaN
PRINT FOR I = & 70 12 PEINT LSING "PD ## I

PRIMT USING
NT NEXT I

Ho#d TIPERCI. I

NT "PRODUTO® FRINT TaB(3); "BASE @7 FOR I = 4 TO
o T 5BOMACTY; NEXT I PRINT
INPUT "TECLE ENTER PARA CONTINUAR @7 ;iAS PRINT

PRINT TAR (44 "# POTENCIAISE HORARIOS DOS

FRINT
OPERATIVO ¢ PRINT TabB(2a)
PRINT FOR = i TO 42
THES L HEERTGFOTIND (D) ¢

PRINT

PRINT
T T
166/80-

TFOT0 O INDRICE" :
PRINT USING PO
UEP (T} FOTING(I)=

I

NG

A

ASAS

.

ARREDONDAMENTO  PAR&  DUAS  CASA DECIMAIS

LT YL T

CINT(UEP(IN*100)/100

TUEP(I)=1660)./1006 UEP(T)
BH S UEP (T NEXT I

0 RESULTADRO EM ARQUIVO

THEH,
LT "QUER GLARDAR
3169 ELSE PRINT

(5/N) ";0P%

IS EM ARQUIVD s#xyxsxssdns

g

.
- A e
A

F2%,

AS T ASHE LEN = 8% FIELD H3, 25 a8 Fi%, 5 o
. D AS FEE. 5 AS F&%, 5 AS F7%, 95 AS FS8%,5 AS F9%, &5
2, O A8 Fi2%, 9 45 Fi3% :

NREG = UaL{F1%) PRINT PRINT  "NO ARQUIVO  HaA

REGISTROS” PRINT NREG NREG + ¢ REG = NREG +

T "GUAL E O TITULD " TITULOZ

= TITULO% @ LBET F2% = STRECUEP (1)) CLBET  F3% =
LEET F4% = STRE(UEP(2)) : LSET F5% = STRE(UEP(4))

FOLEP (55 ) LEET F7$ = STREC(UEP (4)) LEET F8% =
STRG (UEP (8) ) LSET F10% = STRE(UEP($)) LSET Fi11% =
LSET FL2% = STRE(UER (1437 @ LSET F13% = STREICUEP (£2))
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3i%6¢ LGET Fi
dis0 CLOSE 83
.

TG REM

sROGEAMA TESTE PARA O METODD DAS  UWER 'S
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2 - LISTAGEM PROGe.TES

S¢ REM SUBROTINA PARA INCLUSAD E ALTERACAD DAS GAMAS DE OPERACAD

49 REM :

Ee REM B N S S Sho o S R o T T T A O O A R O S ot Tt W WY % Pt U Tt U W e e S I IO Ur W TR Y

@ DIc TEMPOCL2) ,UEPCLZ) @ RESET

o GDSUE 82

ge GET #2,41 @ REGE = VAL(F4%) : CLOSE &3

g CLS 0 PRINT TaB (45 "INCLUSAD OU ALTERACAD DAS GAMAS DE OPCRACAD"
PRINT

106 PRINT OPRINT "NESTE ARQUIVO HA “GREGG: © PRINT ° REGISTROS

PRIMT

1i2  PRINT: PRINT "ESCOLH& UMa OPCAD " @ PRINT © PRINT TaABR(2S); “<4i:3

Tz U nH' COPRINT TaB(25); 743 ALTERACAD™ @ PRINT TAB(2S51; "<(2) CONSUL-

Ta': FRINT TAB(Z2S); "{4: VALOR EM UEP DD PRODUTO™ (PRINT TaAR(25); {5y

RETOHND"

12 PRINTD INPUT “GUAL & DPCAD S0P @ ON OP GOSUE 140,576,450,
GOTO 74

13@ PRINT © INPUT "QUER CONTINUAR (S/NY "5 OPS : IF OPS ¢ WY OGOTO e

ELSE CLOSE #3 @ EnD '

146G REM mmomooesoomom

18e REM  INCLUSAL

146G REM ===

176 GOSUE 83

i8¢ REBE = REGe + 1 © REG = REGe + %

19@ CLS © PRINT TaB(248) "INCLUSAD DE NOVA GaAMA DE QPERACOES®

2¢¢  PRINT @ INPUT “qUal O NOME DO PRODUTO " PRODUTOS : INPUT "QUAL O

NUMERD DE PECAS DO LOTE " LOTES

21@ FOR I = 1 TD 42 © PRINT USING "QUalL O TEMPO TOTAL NO PO #H";I.

INPIT " "5 TEMPOCT ) NEXT I

22¢  PRINT : INPUT "CONFIRMA VALORES (S/NY “;0PS : IF OPY = "N° GOTO

19

239 LSET Fi% = PRODUTOS : LSET F2% = LOTES : LSET F2% = STRE(TEMPO(L 1)
LSET FA% = STRE(TEMPO(Z))Y © LSET F5% = STRE(TEMPO(Z)) : LSET F&§ =

STRE(TEMPO(4)Y)Y © LSET F7% = STRE(TEMPO(S)) : LSET FE% = STRE(TEMPO(4))

24¢ LSET F9% = STRECTEMPOCZYY © LSET Fi0% = STRE(TEMPO(R)) : LSET Fi4i%

= STRE(TEMPO(?)Y Y © LEET F12% = STRE(TEMPO(4@)) : LSET Fi3% = STRG(TEM-

POCILY)Y ¢ LSET F14% = STRE(TEMPOCLZ)): PUT #3,REG

250 LSET Fi% = STRG(REGEY : PUT #3,1

280 PRINT © INPUT “QUER INCLUIR OQOUTRO VALOR ";0PE : IF OP% = "S° GOTO

186 ELSE CLOSE #3 : RETURN

ge,82a¢

81

270 REM oo mom o m e e o o e i o 0 5 0 o oo 1o 1 s e e i 1 0 1 i o e e
280 REM  ALTERACAO DE GaMéa DF OPERACOES
R RPN omoom oo oo oo om o o s am o oo o e e 20 i 0o e i o 1 2 2 0 1 1 1 31 e s e e

306 GOSUR B2e

316 CLS © PRINT TaB(2é) "ALTERACAD D& GAMA DE OPERACOES DE UM PRODUTD®
: PRINT © INPUT “QUAL E O CODIGO DO PRODUTCO & SER ALTERADD " cop
CO = 000 + 4 ©OPRINT ¢ INPUT "QUER LISTAGEM (S/N} "i0P% : IF OPG =
TNTOGEOTOD 3

43¢ GEYT # 3,NCOD © PRODUTOS = Fi$ © LOTES = F2% © TEMPD(1) = YAL(F2E)
COTEMPOCZY = VAl (F4%) @ TEMPO(Z) = Val (F5%) @ TEMPD(4) = UAL (F4%)
TEFMPO(S) = VAL (F7%) @ TEMPD(&) = WAL (F8%) y

A4¢ TEMPOCTY = VALIFRE) © TEMPO(2)Y = Qall (F1e%) ©  TEMPO(®Y = YaL
(FL4%) COTEMPOOL2) = VAL (Fi2%) @ TEMPD(44) = VAL(F13%) : TEMPO(42) =
Vial, (Fi4%)

=t

il

i
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dZ€ CLE 0 PRINT TaAR(Z6): "GaMA DE OPERACOES™ : PRINT © PRINT "PRODUTO
TIPRODUTO% @ PRINT “LOTE @ ";LOTES, © PRINT ° PECAS™: PRINT PRINT
PRINT TAR(I2); © FOR I = 4 TO 33 © PRINT "="; © NEXT I : PRINT

346% PRINT TaBdiad, 7 POSTO QPERATIVO TEMPO TOTAL " PRINT TAB(10);
FOR I =4 TO 32 © PRINT "="; © NEXT I : PRINT '
A7 FOR D = ¢ TO 4E 0 IF TEMPQR(IY = @ GOTO 38¢ ELSE  PRINT  TAB(1e)
SING T PO #4 i1 PRINT TaR(29: USING ° HJHB "

38@ NEXT I @ PRIMT TAB(4€); © FOR I = 1 TO 23 : PRINT "=", - NEXT I

396 PRINT : PRINT :PRINT : INPUT "GUAL 0 NOME DO PRODUTO " PRODUTOS
IMPUT "GUAL O TaMANHD DO LOTE “;LOTES ,

409 FOR I = 1 TO 12 © PRINT USING "QU&L 0 TEMPD TOTAL NO PO #8°; 1,
INPLUT ° "G TEMPO(T) NEXT 1

44€@  PRINT @ INPUT "CONFIRMA VALORES (S/N3 "i0OF% : IF OF% = "N°  GOTO

42t LSET FL% = PRODUTOS © LSET F2
: =T Peom ZTRRCTEMPOCZ) Y @ Fa5%

i

E% © LSET F3% = STRE{TEMPOCL))
ATEMPOCZY)Y 0 Féd%E = STRI(TEM-

WP

G)ﬂ'j

T
R%
$

= STRGSOTEMPO(EY) LCLl : SYRE(TFMPO(GJ)
P = ETH%(TEMPﬁfvi)vZ LEET ri@% = STRECTEMPO(SY: © LSET F14%
i STn%*YL 4RO ; LSET FA2% = STRG(TEMPO(LGYY © LSET Fi3% = STRE(TEM—
Pﬂﬁli}} iSET Fiﬂ? = GTRECTEMPOCAZ) y 0 PUT 43, NCOD
44D In TGUER ALTERAR CUTRD YVALOR ";0P% : IF OPY% = "S° GBOTO
LrTHNh -

RN

By S
i

N
& 7@ 13 m o o

48 GOSUE 630

496 CLS © PRINT TaB(24) "CONSULTA A GAMA DE OPERACOES DE UM PRODUTO"

D@ PRINT @ INPUT "QUAL E 0O CODIGO DO PRODUTO  ";COD © NCOD = COD + i
VSLOR = @

Si@ BET & 3 .NCOD : PRODUTODS = F1% © LOTES = F2% : TEMPO(L) = VAL (F2%)
TEMPOCGZY = Val (F4%) @ TEMPO(3) = VAL (F5T) : TEMPO(4) = VAL (F&%)

TEMPOC(D) = VAL(FZ7%) © TEMPO(E) = VAL (FB8%)

S2¢ TEMPOCZ) = VALIF?%E) © TEMPO(S) = VaL (Fie%) :©  TEMPO(S) = VAL

(FidiG} COTEMPOCLG) = VAl (FL2%) © TEMRFO(44) = VAL(F43%) : TEMPO(412) =

VAl (Fi4%) @ VALLOR = VAL (F1%5%) :

23¢ PRINT © PRINT TAB(24); "GAMA DE QPERACOES™ : PRINT : PRINT “PRODUTOD
TIPROLUTOL C PRINT "LOTE GLOTES; © PRINT ° PECAS"™ © PRINT : PRINT
PRINT TARB(4€): ¢ FOR I = 4 TO 33 : PRINT "=, © NEXT I : PRINT

G4t PRINT TAB(L€&): " POSTO OPERATIVO TEMPO TOTAL " PRINT TAB(i2);

FOR I = &£ TO 23 © PRINT =" © NEXT I : PRINT

S FOR T = 40T0 i2 0 IF TEMPOCI) = @ GOTD $49 ELSE PRINT  TAB (42

USINB i PO s Tili PRINT TAB(29) USING #4646 T

TEMPOCOT )

Ghe MEXET I FEINT TaR i@y © FOR I = 4 TO 23 : PRINT "-"; : NEXT I

PRIMT @ PRINT ° QYQH EM LR DO PRODUTO @ " VALOR

S FPRINT © INPUT "QUER CONMS ULTHP GUTRO VALOR ";0P% © IF OP% = "2 GO-

TO 49 EL { PRJNT "PRSSEIT ¢ RETURN

S8e REH = i =i : :

i l

P

117

i
it
i

if

i

L ﬁ-l

ST REM VGO i
&G REM == T I I DN IR TR NN OND DN IIN IID fTn I oM 0 O INM NI ND I DN N G omvem rme o emm em o s om

o

A4 GOSHR 232 _
626 CLS © PRINT TAB(24) "CALCULD DO VALOR EN UEP ‘s
A2 PRINT © INPUYT “0llh L E 0O COoRIGo Do p RODUTO T TR]Y
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&df BET B 2. NCOL . PRODUTOS = F4% © LOTES = F2¢ @ TEMPO(L) = VAL(F3%)
TEMPOCZY = VAl (F4%: @ TEMPOCT) = Mal F5%: @ TEMPO(4) = VAl (F&%)

TEFPO(S) = VYAL(F7g: © TEMPDOLY = Ual (FE%)

A5G TEMPOCZ: = UalLdF?%) ¢ TEMPO(E)Y = Vall (Fi9%) ©  TEMPOCF) = VAL

(Fii%: COTEMPOOLEy = VAL (FL2%) 0 TEMPOOLL) = UALIFL3%y © TEMPO(LZ) =

yal, (Fi4%: © CLLOSE #3

L& PRIMT - FRIMT lwi("}i‘GﬁMﬁ DE OFERALDOES™ INT © PRINT “PRODUTO

TGRRODUTOS 0 PRINT O PRINT ¢ PRINT TABCL@: @ FOR I = 4 TO 232

FREINT "= 0 NEXT I 0 PRINT

HFG PRIMNT TakR(iéy: - PLRETO QPERATIVO TEMPO TOTAL 7 PRINT TaABR(ia);
FOR 7 o= 4 T 22 ¢ PRINT "-7; ¢ NEXT I @ PRINT

LB@  FOR I = 4 TD 42 ¢ IF TEMPOC(I) = @ GOTO 496 ELSE FRINT Tag(ie:

UsIng 7 PO CGIi o PRINT TaB2%9 UsING 7 . HE "

TEMPO(I:

&7 N"VT T 0 PRINT TaAR(4@); © FOR I = 4 TO 33 @ PRINT "-": @ NEXT I

PRINT © LLIRNE INPUT "PRESSIONE ENTER P&RS EDNTINUQR =%

Tag DPEN TUEP.BAST ¥ = 8% 0 FIELD 2, 25 48 Fi%, % a% F2%, 5H aw

F3%, 3 AR Fat, 5 oA Fé&%:, 9 48 FPt, 5 1’113; Far, 5 as F9g, 5 AL

Fiegs, T A8 Fii%, S 5 A8 Fi3%

Zi¢  GET #Z,1 © NREGD = 'v H' F4%) ¢ CLS ¢ PRINT "NO ARGUIVO DOS POTEN-

CIAIE  PROLUTIVOL Mé TP NREGE: 0 PRINT ° REBISTROS™ © PRINT INPUT

"GUal E OO REGISTRO DE INTERESSE ";REGEZ © REG?2 = REGE + & : GET #2,REGZ

T2e TITULOYE = 2

730 UEROL) 0= Jﬁi(FQ%) COUEP (2 = VALIF3%) 0 UEP(Z: = Wal (F4%)

HEP 4y = Ml (FE -‘? oo UERCEY = UBLFAT)Y 0 LEP (S = VUdi (F7%) 0 LEP(Z)

Val (F8% o uER(E 2 UmifV9$) : UFP(Q‘ = MAlL(Fie%:) DO UEPR(La)

Ual (F44%y HF”(Lil x UﬁL(P 2%y 0 UEP L2y = VALFL3%s

ZAG PRINT © FRINT TAB(24&7 PﬂTENLIHIQ PRDDUTIUOS' D PRINT @ PRINT "TI

TULO ¢ "STITULOS @ PRINT ¢ PRINT @ PRINT TaB(i@y; @ FOR I = 4 TO 232

PRINT "—75 ¢ NEXT I @ PRINT

TEEG PRINT TaB{4@); ° POSTO OPERATIVO UEP ./ TUOPRINT TABRB(4@);
FOR I-= 4 TO 33 © PRINT "="5 o NEXT I :© PRINT

FEG O OFDR I o= 4 TO 42 ¢ IF UEP{Iy = @ GOTO 56¢ ELEE PRINT TAB(10) USING

" PO % "I PRINT TaB(29) USING ° W, Hi TiOUERPCID

FFe ONEXT 1 PRINT TaB(ié); © FOR I = 4 Tu I2 ° PRINT "~"; © NEXT I

Fae o MAlLOR = & 0 FOR I o= 4 TO 42 @ VALOR = ValLOR + TEMPOC(I) # UEP(I)

MEXT I DoUAL0OR = VALOR /4 VALLOTESY @ VALOR = CINT(VALOR % 4déee)

1@@d 0 NALOR = EINT(UMLJPML¢%‘/1@w )

?Qﬁ PRINT PRINT "0 VALDR £M UEP ‘¢ DO PRODUTO "iPRODUTO%; SO PRINTY

LUETNG " F #8285 7 VALOR © CLOSE #2 '

Ge PRINT @ INFUT "GUER GRAVAR ND ARGUIVD DD PRODUTO (S/Ny ",0P% @ IF

Rg = TRTOGOTO 242 ELSE GOSUR 83¢ ¢ LBET Fi5% = STRE(VALOR)Y @ PUT #3,

-

i

I

L.

OL"J‘

NEOD : CLOSE #2
S1@  PRINT . INPUT "QUER CONTINUAR @& CALCULAR VALOR DO PRODUTO EM  UEF
(54 C50PS : IF OPT = "5 GOTO 416 ELSE RETURN

pae RESET © END

83¢ OPEN "GAMAZ.BAS T ASH3 LEN = B9 © FIELD #3, 25 A4S Fi&
A5 F3%, 4 Ak Fa%, 4 4% FS5%, 4 48 Fa%, 4 A58 F7%. 4 a5 FB
A% Figd, 2 A5 Fi4%. 4 A8 Fi2%, 4 A% F13%, 4 A8 Fi4%, 4 AS
D49 RETURN

[¥
P2
1 T
w
1
)
& b



. 144

3 - LISTAGEM PROG3.TES

e REM PROGRAMG PaRs RELATORIO DE CUSTD DOS PRODUTOS E MEDIDA D& PRO-
DUCH

44 REH

L I kb Uk 1 T S ST IOPAE v A R PR SR R AT A A A A e e o o PO N SRR A S o A
S I TEMPLDCL2Y, LRy, UEPPARC L2 JUEPPAR (45, 420 ,MP(45) , N 045) .
GRSy PUCLS Y Hr"TnT%x;’ ,UFPTDTUsiS),P” EITALSY, CT(‘HJ,M!ffik,_Uw
CROCLS , ROT(E u>.uFIL! CEFICAHCLSY PROGOLEY ,PROGUTOR (LSS, CaPlLb) , Ca-
PECLSY ¢ BRESET

Feo CLS 0 PRINT TaR(4S): TENTRADAS DE DaDOS £ EMISSAQ DE RELATORIOSS
PRINT '
20 PR

i
RIMNT D PRIMT "ESCOLMA UMa DPCAD 7 0 PRINT @ PRINT TaB Ebii'ii} =i
THnﬂﬁ OF DEDOE" 0 PRINT TaABOD2EY; "42) RELATORIC 17 @ PRINT TAB(ES5); "{(3>
ELATORIC 2% PRINT TaB(zH5r: "{4 RELATORIO 27 PRINT Yﬁbxﬁﬁ,, TG

uMIbH
GG FRIMT: INPUT "GUAL & OPCAD 7;0F & OWN OP GOSUB 100,566,946, 415¢ 1246
GOTG P i
19@ REM
116 REM
i26¢ REM
15 OPEN
S 3% . =
Fi¢g, @ . g
146 ”4!(1‘%) O GOBWE 4276 ¢ PRINT "NO O ARQUIVD DO
POTENC, ~ PNUVUiTui' He "G NREGZ: © PRINT © REGISTROS™ @ PRINT @ IN-
PUT "GUAL E D REGISTRO DE INTEREESSE "G REGE © REG2 = REG2 + 1 BET H2.
REGS
i9¢  UER (L2 = MGL(F2%) 0 UERPCZ) = VAL{F2%!r © UER(Z) = VAL (F4%
UEP{4) = Yall (FE%Y 0 UER(S = UALMFA%Y © UEP(S)Y = VUal(F7%) © UEPRT:

-y

A% Fi%, 5 AS FZ24%, 5 Az
A8 FEYG,S5 A8 FFE, § A8

YAL{F8%) DooUERCEY = JELIFSRE: R (R) = UAL(F1e%) DO UEP(i@) =

VAL LISy 0 UEROLLy = Ual Fi2%) HiP'i‘) = VAL (Fia

166 DBOSUB 427¢ @ PRINT © PRINT TAB(24); "POTEMCIAIS PRODUTIVOS™ @ PRINT
PRINT TaB(2e); © FOR J = 1 TO 23 © PRINT "="; @ NEXT J @ PRINT

170 PRINT TaB(2@r: " FOSTO DPERATIVO UEP Ak TOPRINT Tak(ze);
FOR 0 = 1 TO 33 © PRIWNT 75 0 NEXT J © PRINT

i8¢ FOR 4 = 4 TO 12 @ IF UEP(J) = @ GOTO 199 ELSE PRINT TAB(29) USING

) P i PRINT TAB(E?) USING © . T UEP D

1i9@¢ WEXT J @ PRINT TaB{(2@);, @ FOR 4 = &£ TD 32 @ PRINT "~ © NEXT J

PRINT

206 CLOSE 82 © PRINT @ LIME INPUT "TECLE ENTER PARA CONTINUAR ~ia%

216 GORUB 1254
22¢ GOSUR 4278

230 PRINT & PRINT & INPUT "QUAL E O MES "jMESS © PRINT © INPUT "OUAL O
TOTAL  DE  CUSTOS DE TRANSFORMADAD ":DP © PRINT ¢ INPUT "QUAL O  TOTAL
DAS DESPESAS ADM. £ COMERCIAIS " DFY @ PRINT © INPUT "QUAL O TOTaL DE
PESPESAS FINAGNCEIRAGS " DF . PRINT

24¢  PRINT ¢ INPUT "CONFIRMS YALORES (S/N) ;0PS¢ IF OPS = "N°  GOTO
el

256 GOSUE 1279
2é4@  PRINT @ PRINT @ INPUT “aum
TRPLUT  "QUAL O MNUMERG OE DIAS

0 HUMERD DE HORAS PaRADAST; FORADAS PR
S7g PRINT ¢ IWRPUT "CONFIRME VALORES (S/8) "H0PS 0 IF OP% = "N°  GOTO
25¢ FLSE FRINT

"

“"D DL TURNDB“%TURND_: PRINT
SRIAT 0 PRINT o INPUT “GUAL

-M,
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28¢ CAPD = £ * TURND = DIAT = UEP{S) © CaAPE = CAPD - PARADAS = UEP (&)

29¢ PRINT © PRINT USING "& CAPACIDADE DISPONIVEL D& FABRICA NO MES FOI

DE ##Hd#. 88 ", CaPD; © PRINT "UEP 's°

300 PRINT & PRINT USING "4 CAPACIDRADE EFETIVE D& FARRICA NO MES FOI DE

BHEAE . BE TS CAPE; 0 PRINT TUEP "g°

246 PRINT @ PRINT "Nd LINHA DE PRODUTOS Da FABRICA HA " REGR; © PRINT
"REGISTROS DORPRINT ¢ PRINT ¢ LINE INFUT "TECLE ENTER PAR4 CONTINUAR
PR

3¢ PRINT © FOR I = 41 TO REGH REG = 1 + 4 - BET 83, REG

332G PROGUTORCI ) = Fi% © LOTES = FI2% TEMPOOL Y = UalFE%) @ TEMPD(Z) =

Wl (Fa%) ¢ TEMPO{Z2) = Ui (FS5%) | TEMPOC(4: = Val (F&%) - TEMPO(S: =

WAELCFZS) 0 TEMPOOAY = V&L (F84%;

346 TEMPO(T: = Ul (F2%r 0 TEMPO(E: = Ugl (Fie%: - TEMPO(S) = UAL
Fidi% DOTEMPO{L@) = Uall (FE2%0 0 TEMPOCLL ) = MGLOFL2%9 Y 0 TEMPOCLZ)

Ual, (Fi4%)y © VALOR YAl {Fios)

359 CLS ¢ PRINT TaAB{24) "ENTRADS MENSAL DE Dabos’
¢ 4 1

ot

34 PRINT @ PRINT TaAB(45) TENTRADS DE DADDRS D0 PRODUTD " PRODUTOSCI)

PRINT @ PRINT @ INPUT "GUAL O VALOR UNITARIC D& MATERIS PRIMS "iMP (I
PRINT © INPUT "GUAL & GUANTIDADE PRODUZIDA ~,GP(I:

Ixa 0 PRINT ¢ INPUT "GUAL & QUANTIDADRE MENDIDA ";QUCTIx @ PRINT ©  INPUT

“alal O PRECD DE VEND& "PUCIY © PRINT ‘

PRINT 0 INPUT "CONFIRME VALORES (S/ny "5 0P% @ IF OP% = "N GOTO

Sy e
28

39¢  RECEITA(IY = QU(I} # PUCIY @ FOR J = § TO 12 :© UEFPAR(I,J) = TEH-
POCSY # UEPCH % QP (T / VALLOTESY @ NEXT

406 UEPTOTP(IY = @ © UEPTOTY(I) = & : FOR J = i TO 12 © UEPTOTR(I) =
DEPTOTR(I)  + UEPPARCI,J? © UEPTOTVCI) = UEPTOTV(I) + UEPPARCI,J)
QUIIY / GF (I} @ MNEXT J

416 GOSUB 1276 © PRINT TAB(i5); "RELATORIO FARCIAL DO PRODUTD °;PRODU-
TOSCT)

426 PRINT @ PRINT @ PRINT "RECEITA “iRECEITACIY :© PRINT @ PRINT USING
“TOTAL PRODUZIDG (UEP) $###. 8% UEPTOTP(I) : PRINT USING “TOTAL VENDI-
DO (UEP ####.8% "SUEPTOTV(I) © FRINT

420 FOR J = 4 TO 42 : PRINT USING "TOTAL PRODUZIDO NO PO ## ",
PRINT USING ° ###%.#8 " UEPPAR(I,J) : NEXT J

440 PRINT @ LINE INPUT "TECLE ENTER PAR& CONTINUAR® 5 A%  © NEXT I

45¢ CLE @ FOR I = 4 TO 4@ : PRINT @ NEXT I : PRINT TAR(3@); "PREPARANDD
VALORES " -

46¢ RECEITA = @ @ WP = @ :© UEPTOTP = & @ UEFTOTY = @

47¢ FOR I = 4 TO REGE © RECEITA = RECEITA + RECEITACLY @ MP = MP +
MPCIY  ® QUCI)  UEPTOTP = UEPTOTP + UEFTOTP(I} : UEPTOTY = UEPTOTY +
VEPTOTYCTY © NEXT 1 :
489 VMUEP = DP / UEPTOTP : CT = UEPTDTV = UMUEPR

490 DE = DF + DFY © MF = RECEITA ~ (0T + MF) @ LUCEM = MF ~ DE : ROT@
= DE / CT @ ROTH = WF /CT © ROTL = ROTH - ROT@

5e¢  FOR J = & TO 12 ° UEPPARC() = K o= 4 TO REGe : UEPPARC(L)
= UEPPARC(J) + UEPPAR(K,Jy @ NEXT K
S4e FOR T o= i TO REGO © CT(I)
TH(I) = (CTCI) + MP(I) = GU(TH)
TOTYCIY / UEPTATY © ROTIT) = MF{I)

52¢  EFICI = UEPTOTR / CAPD : EFICA = UEPTOTP ¢ CAFE @ PRODH
ZOC B % TURND % DIAS ~ PARADAE) © PRODE = & / VMUEF

53¢ FOR J = ¢ TO 12 @ CAPD(J) = 8 = TURND @ DIAS = UEP(J) @ CAPE(J) =
CAPDCDY -  PARADAS % UEP(JY © EFICICD = UEPFARC(L) / CAPDCY) & EFI-
CAC) = UEPPARC(J) / CAPECS) © FROD(J) = UEPFARC(J)/(S % TURMD % DIAS

il

MF(TY = RECEI-
+ DFy # UER-

(DE

UERTOTR

it i
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= PARADGE: ¢ NEXT
Sad FOR 1 o= 4 !
CONTINUART - 4%
@3¢ CLOSE #2

DG REM
57¢ REM

SEG REM :
Zee GOEsUR 127

@6 CLE © PRINT TaAB(4S): "RELATDRIO 4 - “FNUN‘!FHLHl DE RESULTADOS®

10 PRINT © PRINT @ PRINT TaR(50) "mMES i
526 PRINT ¢ PRINT @ PRINT "RECEITA LIGUIDA °; . PRINT TaBE {46  USING
#%#-“%“ﬁ#";REﬁEITﬁ
S3@ PRINT  "CUSTO  DE  MATERIA PRIMA T ©  PRINT  Tab(o4) USING N

ﬁﬁéﬁ%ﬂvuﬂh iMP

S4@ PRINT "CUSTD DE TRANSFORMACAD™ © PRINT TaB{(Z) ‘PpOS PRODUTOS QUENEGT -

BOS T 0 PRINT TAR(3&) USING " () SEHEHRE,BH 0T

&C@ PRINT "MARGEM FARRICA": | PRINT TaB(4e) USING THEHBHEY . HE NP

G469 PRINT  "DESPESAS ADM. E COMERGCIAIS™; - PRINT TaB (38 USING - " (=)

ﬁﬁﬁﬂh%“.ﬁ#"'ﬁFU

&7@ PRINT "DESPESAS FIMANCEIRAS®: © PRINT TaB (34 UEING " (-} HHBH#HE,

19 0 PRINT @ NEXT It LINE INPUT “TECLE ENTER Paks

s
$8@ PRIMT "LUCRO EMPRESA": © PRINT TaAB(as: HEIME "HHBHHEE, B8 LUCENM
LG FOR L DOTOO7E 0 PRINT "= 0 NEYT I PEHINT

TCUSTOS  DE TRANSFORMACAD TOTAIS®; - FEINT TaR{4¢: LUSING
s

TUALOR MONETARIO D& UEP™; @ PRINT TAE(48) USING  “sHBHEHE.

I @ PRINT
NE ENTER PARAS CORNT
- DEMONSTRACAD DF RE

&
MEEE PMESE

L TD 79 0 PRINT -
et PRINT : LINE INPUT “PRI
746 LS : PRINT TAB(15); "RELATORIO
S0 PRINT @ PRINT @ PRINT TAB (5@
4@ PRINT @ PRINT

7@ FOR I = 4 TOD 79 @ PRINT "="; : NEXT I : PRINT

786  PRINT  "CAPACIDADE DISPONIVEL (UEF 2)7: © PRINT TAB(42) USING
THEWHE. BE T DAPD

790 PRINT "CAPACIDADE EFETIVA (UEP =)' © PRINT THE(42) USING "HeBHS.
#itT 5 CAPE

820 PRINT "UEP 's PRODUZIDAS™; © PRINT TAB(42) USING “HEREH.44";UCFTOTF
210 PRINT "UEP ‘s VENDIDAS": @ PRINT TAB(42) USING "84, #5° UEP TOTU
B22 FOR I = 4 TO 79 : PRINT “="; : NEXT I : FRINT

23¢ PRINT "DESPESAS DE ESTRUTURA™; © PRINT TAB(40) USING " HHHHE88 . 48",

] LA
TN %

Inu
SSULTADDE”

24¢ PRINT "PHTHCQD MEDIAT: @ PRINT TABR(44) USING “HEE. 44

SE% PRINT "ROTACAD LUCRO @7 © PRINT TAB (44> USTING s 88 R0T
269 PRINT "ROTACAD LUCRATIVA: © PRINT TAR (44 USING "HH&.88 ,ROTL
B7¢ FOR I = § 7O 79 @ PRINT "-"; © NEXT T PRINT

: PRIMT “EFICIEHCIQ.FQBRIEﬁni ©OPRINT TaR{4ay USING © HoHER

270 PRINT "EFICACIA FABRICA: @ PRINT TaB(44) USING " #. 8L FEFICH
FOG  PRINT  "PRODUTIVIDADE TECNI CA™5 0 PRINT TaAR(44y  USING  “#82. #485"
PROCH -
P8 PRINT “PRODUTIVIDADE ECONOMICA®: @ PRINT TAR(443 USING CHER.HE"
]3 i') |"'[ l') r' .

G2e FRIMNT @ PRINT © LINE IMPUT PPtSSlUHE ENTER PAaRa CONTINUAR " ;AT
P RETLIR# '
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RELATORIO 2 - RENMTABILIDADE INDIVIDUAL DOS PRODUTOS

4
4

*—-‘—iii
=i
el
3t
T
v BN

@  LCLE ¢ PR 204305 TRELATORIO 2 ~ DEMONSTRACAD DOS RESULTADOS

f,’

g

DO PRODUTOE"
g e

..*
i

Q“IN © O PRINT TaRoiey "PRODUTO. - 7 PRODUTOGS:(J:: - PRINT

! If'h' "I'

"

i@ PL EITAL = RECEITAC) © MPL = MP()#GU(l) CT4 o= CTCdY © MF3 o=
MECAY 0 LUCRODL = LUCROCJS © ROTE = ROTC ' LUCRO4 = LUCROCS)
194 PRINT @ PRINT @ PRINT "UEP ‘s VENDIDAS - . PRINT  TAR(33)  uoing

iﬁﬁn“'WFr TOTVC D)

FRINT "UALDR MONET&RIO D& UEP™: © PRINT TAB(26) USING THEHBEHEE.
# WVMLIER

183¢ FOR I = 4 TO 79 © PRINT "="; © NEXT I - PRINT

1“”” ”RIMT TRECEITE LIGUIRG " 0 PRINT TaB(3¢: USTNG CHMHHHAE L EH T RE-

9'% FRIHT "CUSTS DE MATERIA PRIMAT; @ PRINT TaB{24)  USING " {-:
HEEHHES L HE T MP L

’J\# PRINT  "CUSTO  DE  TRANSFORMACAD ; © PRINT Tak(24&) USING (-
HEFHHEHHE T 0T

teie PRINT "HARGEM FABRICS : © PRINT TAB(26) USING "HHHYHBE CHET MY
102 FOR I o= 4 TD 7% @ PRINT "="; © WEXT I : PRINT
C1e9e PRINT "ROTACAD " @ PRINT TAB(34&) U“ING THLHETROTA

1190 PRINT "ROTATAD LUCRO @ " © PRINT TAB(345 USTNG THLHE TS ROTE

ilie  PRINT "ROTACAD LUCRATIVA": © PRINT TaB(3&) USING TH.HET(RODOTL -
ROT@

1i12e PRINY "LUCRD "5 @ PRINT TAR(3G) USING THHHHAHME O HE S LUCRDY

143¢  PRINT @ PRINT @ LINE INPUT "PRESSIONE ENTER PaRE CONTINLAR ;5 ad:
NEXT J ‘

ii4¢  PRINT © PRINT © LINE INPUT “PRESSIONE ENTER PARA CONTINUAR " a%:
RETURMN

1156 {;Em ST I DID IR I I U I m ommom omamoms s e R - e

114¢ REM RELATORIO 3 - DESEMPEN ATIVOES

1476 REM ==z== £ = g 3 I IR IRIIZIIDN 1N INDIDD IS 3NN U 0 amamamom

fige LCLE } "RELS DE:EMPFNH' MRS 3USTG* OPER A~

TIWvoe”

119e  PRINT @ PRINT : PRINT TAB(5@); "MES :°;, MESSE CPRINT @ PRINT
PRINT  TaB2) "TEFICIENCIA; DOPRINT TaB(Z2) TEFICACIAT SO PRINT
TAR(34) "PROD. TECNICA®
1206 PRINT TaR(ifiy; -~
LR TssR Y 0 PRINT

1246 FOR I = 1 TD 42
1229 PRINT USING PO ##°;
PRINT TaB(259)  USING hcwﬁ'-
FROLCIY @ MEXT I

238 PRINT @ PRINT @ LINE IMPUT “PRESSIONE ENTEF PARS CONTINUAR ;4%
RETURM

4@ END

ns = =
(%

i PRINT TAR(25), "(Xy™; ¢ PRINT TaB(4aa)

PRINT TAB(1i@) USING "#.#8°; EFICI(I;
EFICACIY: ¢ PRINT TABCA@) USING  “§#. 88"

as Fiﬁm

-~

% DPEN "GAMAZ.RAS”T ASHED LEN = 89 - FIELD #3, 2% A8 ¥Fi%, 12 ag Fa2%,
4 AL F3%, 4 88 Fa%, 4 4% F5%, 4 AS Fé%. 4 AS F7%, 4 4% F2%.4 A% F9%. 4
AR Iiid, 4 A% rlEE, 4 A8 FL3%, 4 A4S Fi4%, 4 48 Fid%
Pt

GET #S,E DOREGE = Fi%: @ RETURN
CLE © PRINT TAB(26) "ENTRADA MENSAL DE DADOS " FRINT @ RETLURN

<
_x>
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ﬁNEXO 3 - RELACAO DA ESTRUTURA DE CUSTOS DOS POSTOS OPERATIVOS

E PRODUTO-BASE PARA AS SIMULAGCSES DE CONJUNTURA ECONOMICA



RELACAO DOS

PO i
PO 2
PO 3
PO 4
PO IS
PO 6
FOG 7
PO &
PO 9
PO 10
PO 44
PO 42

MOD

7¢.00
24 .25
20.00
22.59
25.00
40.00
£23.33
22.81
20.00
14.205
25.00

?.50
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ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACAO POR POSTO OPERATIVO (Cz%/h

MO1

20.14
4.53
6.04
4.03
8.06

16.44

i0.09
6.72
7.9
S.94

17.00
S5.60

ENC

?5.90¢
27 .43
27.71%
28.d4
35.47
99.70
35.46
31.42
29.70
18.29
44.%8
16.06

DEP

24.91
.80
0.00
1.59
1.13
S.31
S5.49
6.33
1.3%
®.08
i.89
0.00

ENE

13.14
1.33
$.76
2.33
4.58

?9.81
3. 44
2.66
2.22
.48
1.70
Q.37

MAC

83.48
1.85
0.00
2.00
¢.00
0.00
3.32
1.66
&.78
1.35
3.79
0.00

MAN

21 .84
1.64
4.37
8.74
4.37

17 .47

9.28

3.56
3.38
0.63
1.27
1.01

VALORES PARA A SITUACAO PADRAO

MAE

17.05
3.65
24.36
i2.18
12.48
19.49
8.54
4.64
4.90
3.68
4.16
4.72

FOTO-IND.

3446.446
62447
84.:4
79.59
90.49

257 .89
?4.86
79.77
72.214
41 .70
99.41
37.27
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RELACAO DA COMPOSICAO DOS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACAO

MOD MO1 ENC DEF MAC MAN  MAE

e
37t
s
T

PO 4 0.23  0.07 ©.29 0.06 ©.03 0.71 0.06 ©.04
PO o 0.36 0.08 0.44 ©0.0% 0.02 0.02 6.02 6.05

PO 3 9.26 ©.08 ©.34 0.00 0.02 0.00 ©.05 0.0

PO 4 G.31 Q.06 V.36 ©.02 0.00 0.00 0.11 0.4i%

PO 5 ©.30 ©.16 0.39 0.01 0.04 0.00 ©0.05 0.41

PO 6 0.18 ©.07 ©.25 0.02 0.34 0.00 0.97 0.0V .

PO 7 G.27 0.11 ©.38 0.05 6.03 0.03 0.05 o.eg S5cd 1 sim-1
FO 8 0.31 0.09 0.40 ©.07 6.03 0.02 0.04 6.05

PO 9 ©.30 6.12 0.41 0.01 0.03 ©.03 6.04 .06

FO 10 0.29 0.15 0.44 0.00 0.05 0.03 0.0i 0.07

PO 14 ©.27 0.18 0.45 0.02 0.04i 0.03 0.0i ©.03

PO £2 0.27 ©.16 ©0.43 0.00 0.01 0.00 0.03 .10

FRODUTO

0.07

~1
S
S
~N
[\~
)

&
B
&
a

L]
4]

BAGE @ ¢.2 @.09 ©0.346 0.04

RELACAC DA COMPOSICAOQ DOS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACAOQ

MOD MOI ENC DEF ENE MAC MAN MAE

PO 1 ©.2¢ 0.06 0.27 ©.10 0.04 0.23 0.06 0.05
PO 2 ©.34 0.07 0.44 0.02 .02 0.03 0.03 0.06
PO 3 @.24 ©0.07 .0.33 0.00 0.02 .00 0.05 0.29
PO 4 ©.28 ©.05 0.35 0.063 0.03 0.00 0.ii 0.i%
PO 5 ©.27 0.09 0.39 0.02 0.05 0.00 0.05 ©.i3
PO 6 .15 0.06 ©0.23 0.03 ©0.38 0.00 0.07 ©.07 .0 T gip_2
PO 7 ©.24 ©0.i06 ©.37 ©.08 0.04 0.03 0.05 0.09
PO 8 0.28 0.08 0.38 0.11 0.03 0.02 0.04 0.06
FO 9 .27 0.11 ©0.41 0.03 ©.03 0.04 0.05 ©0.07
PO 40 G.27 Q.14 0.44 0.00 0.01 0.03 0.62 0.09
FO 11 ©.25 ©0.17 ©0.45 0.03 0.02 ©0.04 0.05 0.04
PO iz ©.25 0.i%5 ©0.43" .00 ©.01i 0.00 0.03 0.1i3
PRODUTO

BASE = 0.24 0.08 0.35 0.06 ©¢.08 0.05 0.05 .08



RELACAO DA COMPOSICAO DOS

PO 1
PO 2
PO 3
PO 4
PO 5
PO 6
PO 7
PO &
PO
PO 4@
PO 11
PO 12
PRODUTO
BASE =

MOD

P
0.c

9.34

Gacté
0.28
¢.27
@.14
Qa4
0.28
@.a8
.27
Q.25

Ga20

Q.4

MOI

G.06
¢.07
@.07
G.00
8.09
.06
¢.10
@08
@.11
G.l4

.17

G118

9.8

ENC

n 4 = 2 2
S WP WsN
Do

s a0 NP O LT AN

ST TS EHSS

0.45
G..43

RELACAO . DA COMPOSICAO DOS

PO i
PO 2
PG 3
PO 4
PO 5
PO 6
PO 7
PO B
po 9
PO 1@
PO i1
PO 12
FRODUTO

BASE =

MOD

¢.20
9.33
0.2
@.27
9.26
9.15
Q.24
¢.28
0.7
Q.6
9.25

9.24

0.24

MO1

®.06
0.07
0.07
@.00
0.09
©.06
0.10
@.08
0.41
Q.14
0.i7
@14

¢.08

ENC

0.27
©.43
.30
.33
@.37
¢.22
@.36
©.38
.49
0.43
0.44
@.44

0.34

ITENS

DEF

)

L)
&S S
& e N

P

$.9
0.014
G.02
V.06
©.08
@.0
.00
Q.0
@ .00

ITENS

DEP

0.07
Q.01
0.00
G.02
0.01
V.02
0.06
©.08
0.0
0.00

DE CUSTO DE

ENE

.04
©.03
b.02
©.93
G.06
0.43
0.04
0.04
0.04
0.04
0.0
.01

¢.10

MAC

0.24
.63
0.09
0.00
9.00
¢.00
©.03
9.02
0.94
@ .03
0.04
9.0¢

0.05

DE CUSTO DE

ENE MAC
.04 ©.24
0.0 ©.03
0.02 0.00
.03 ©.90
.05 0.00
.38 0.99
.04 ©.03
0.903 0.0
0.63 ©.04
.01 ©.03
¢.02 0.04
.01 0.0¢
@.68 0.05

TRANSFORMACAO

MAN  MAE
0.06 ©.0%
0.03 ©.06
6.05 0.2%
0.11 0.1%
¢.05 9.13
0.06 ©.07
2.06 .09
0.04 .06
0.05 ©.07
0.02 ©.09
?.01 0.04
©.03 0.13
2.05 0.08

TRANSF ORMACAQ

MAN  MAE
0.07 0.06
©0.03 ©0.07
0.05 ©.34
0.12 '0.19
@.05% 0.i7
0.07 ©.10
©.06 0.11
©.05 ©.07
0.05 ©.09
®.02 0.1i
0.01 ©.05
0.03 0.16
0.06 ©.11
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seq I sim-3

seq I sim-4



RELAGCAQ

PO i
PO 2
PO 3
PO 4
FO 5
FO 6
PG 7
PO 8
PG 2
PG 10
PG 11
PG 42
PRODUTO
BABE =

MOD

G2
o35
0.24
¢.29
9.28
¢.16
Q.25
@ .39
9.29
@.28
G226
.26

Q.ctb

MOI

0.06
¢.98
0.07
0.05
@.09
@.07
¢.i41
.09
©.11
¢.19
6.18
®.15

0.909

Da COMPOSICAO DOS

ENC

G.28
G.43
0.31%
V.34
@.37
@.23
©.3&
¢.39
©.40
$.43
6.44
®.42

0.35

RELACAO DA COMPOSICAO DOS

PO 4
PO 2
FO 3
PO 4
PG 5
FO 6
PO 7
Pe @&
PO 9
PO 10
PO 114
PO 12
PRGDUTO

BASE

MOD

Q.23

@.37
¢.25

¢.30
Q.29
.16
@6
¢.30
¢.30
9.29
Gact7
.27

0.27

MOI

.07
¢.08
0.67
¢.00
¢.09
.07
0.11
¢.09
8.42
0.1
©.18
¢.16

ENC

0.28
0. 41
.30
.32
0.36
0.21
.35
9.37
0.3
@. 41
0.4z
©.40

ITENS

DEP

0.08
G.01
G.00
G.02
@.01
G.02
0.06
¢.09
0.0
U.00
G.02
¢.00

9.05

ITENS

DEP

.09
0. 01
@.00
.02
©.01
G.08

¢.07

9.09
'0.02
¢.90
6.0
¢.00

¢.00

DE CUSTO DE

ENE

&

2

"
SO RSSO S

[l AR

WWWNUHWRM D

TGOS SS S
»

&
oy
s

n

MAC

¢.20
Q.02
¢.00
$.00
¢.00
$.00
©.963
0.02
?.903
0.03
0.93
0.00

DE CUusTO DE

ENE

0.04
0.02
6.0
0.03
0.05
%.38
0.04
9.03
"0.03
.01
0.0
¢.01

©.09

MAC

@.16
0.02
6.00

« 000

0.00
©0.00
0.6z
0,01
0.02
@.02
0.02
0.00

TRANSFORMACAC
MAN HMAE
.07 @.04
.03 ©.06
.05 ©0.30
.14 ©.16
.05 ©.14
.07 ©.08
.06 ©.069
.05 ©.03
0.65 6.07
V.02 @.09
2.901 ©.04
.03 @.413
.06 ©.08

TRANSFORMACAQO
MAN  MAE
Q.07 0.06
.03 6.06
.05 ©.30
G.i2 ©.46
.05 ©.i4
.07 @.08
.06 0.190
.95 ©.06
©.05 .07
.02 @.09
.04 ©0.05
.03 0.13
.06 0.09
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seqg I sim-5

seq I sim-6



RELACAD DA COMPOSICAD DOS

PO 4
rg 2
FO 3
PO 4
PO G
PO 6
PO 7
PQ 8
PO @
PO 1@
PO 11
PO 12
PRODUTO
BASE

MOD

0.29
¢.40
¢.32
¢.36
9.34
G.24
0.34
¢ .35
¢.34

.30
?.30

MOI

¢.e8
¢.09
0.10
0.06
0.114
¢.10
2.13
¢.1@
©.13
@.17
.20
¢.18

ENC

@.33
2.43
¢.37
¢.37
¢.40¢
%.29
?.39
@.41
¢.41
?.43
?.44
¢.43

©.38

RELACAD DA COMPOSICAD DOS

PO 4
Pg 2
PO 3
PO 4
PO S
PO &
PO 7
PO 8
PO 9
PG 10
PO 114
PO 12
PRODIIT]
BASE

MOD

0.18
2.33

.24

@.27
8.27

[ t 3
PIPI DRI
Gid NN

SES e

6.2

0

MO1I

0.5
¢.07
e.e7
@.0%
2.e9
¢.06
¢.09
@.07
2.14

-@.14

.16
.15

ENC

2.24
¢.43
©.33
%.34
©.38
9.22
.33
2.34
©.40
%44
¢.43
@.43

ITENS DE CUSTO DE

DEP

.04
.01
¢.00
0.91
.01
G0l
©.03
?.04
@.01
¢.00
¢.01
.00

e.oz

ITENS

DEP

0.19
¢ .04
¢.00
.06
@.04
?.86
9.16
¢.21
2.05
¢.¢4
2.05
Q.00

ENE MAC
.02 ©0.14
.01 .01
¢.21 ©.00
.01 ©.00
¢.e3 ©.00
.24 ©.00
0.2 ©.82
2.2 0.01%
.01 0.2
.01 0.02
.04 0.02
.00 0.00¢
.04 0©.02

DE CUSTO DE

ENE MA&T
.83 ©.21%
.02 @.03
.02 0.00
.03 0.0¢
.05 ©.00
®.37 ©.00
.03 0.03
.¢3 @.@2
.03 ©.04
.44 ©.03
@.02 0.04
¢.24 0.00
.08 .04

TRANSFORMACAD
MAN  MAE
.07 ©.03
©.02 ¢.02
0.05 ©0.16
2.10 ¢.08
.04 ©.07
0.08 ©.05
2.05 0.05
.04 ¢.03
.04 ©.03
0.1 @.04
0.01 0.02
0.02 @.06
.05 ©.04
TRANSFORMACAD
MAN  MAE
.06 ©.04
.93 @.06
.05 .29
.11 ©0.15
.05 ©.13
0.07 0.07
0.05 0.08
©.04 0.05
2.05 ©0.07
2.02 ©.09
.01 @.04
.03 ¢.13
2.05 ©.08
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seq II sim-1

seq II

sim-2



RELACAD Da

PO 4
PO 2
PO 3
PR 4
PO 5
PO &
rPo 7
PO 8
P ¢
PG i@
PO 114
PQ 412
PRODUTO
BASE

=
Q
p

x L] v 0w

MRS PRI PSR e BRI DO R ) e

SOOI ESEESED
L 4
GUNNOL NN WWD

>
r)
W

MOI

G.0&
¢.¢7
@.07
2.05
2.08
G.05
0.1
¢.08
@.14
.14
®.17
¢.13

¢.08

COMPOSICAD DOS

i
4
5

SO e &

LI
W W WD P
NN B Y LN

G
0.36
¢.38
2.4
&.43
@.44
Q.43

RELACAD DA COMPOSICAD.DOS

PO 4
ra 2
PO 3
PG 4
PO 9
PO &
ra 7
PO 2
PO 9
PO 10
PO 41
PO 12
PRODUTO

BASE

MOD

0.2246
¢.39
0.32
?.35
2.33
¢.19
Q.29
¢.32
.33
¢.32
8.29
?.39

.30

MOX

0.08
?.08
¢.10
Q.06
241
¢.08
.12
0.10
.43
G .17
¢.20
¢.18

@.10

"ENC

2.30
@.42
0.36
@.36
¢.39
@.23
©.37
@.37
?.40
¢.43
@.43
¢.43

?.395

ITENS DE CUSTO DE

DEFR

0.07
¢.21
@.00
G2
0.21
@02
0.06
¢.08
©.02
¢.00
G.02
.00

0.04

ITENS

DEP

0.114
@.02
2.00
?.03
0.02
¢.03

0.08,
Q.14

©.03
¢.00
0.03
¢.00

ENE Mac
G.87 ©.23
Ga@4 G.03
.04 @.00
¢.06 ¢.00
©.09 0.00
2.55 0.0¢
¢.07 ¢.03
.46 Q.02
.06 0,04
.02 ©.03
¢.83 @.04
¢.92 6.00
.16 ©.04

DE CUSTO DE

ENE MAC
.04 @.43
.02 ©@.01%
.02 ©.00
G.03 ¢.00
.05 ©.00
.37 G.00
.83 .92
¢.03 0.¢%1
.23 ¢.22
.01 0.02
.02 ©.02
.08 ¢.00
.08 @¢.02

MAN  MAE
Q.04 ©B.05
¢.03 ¢.0&
.05 @¢.28
.11 ©0.495
.05 0.43
.05 0.04
.05 ¢.09
.04 G.06
.05 0.07
.02 @.09
.01 0.04
.02 @.4i3
.05 .08

TRANSFORMACAQD

MAN MAE
.06 0.03
3.02 0.62
.05 0.15
¢.10 @.e7
.04 0.06
@.04 Q.04
.05 0.04
.24 ¢.02
.04 ©.03
.01 @.94
.01 0.02
.22 ©.06
.05 Q.04

TRANSFORMACAD
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seq II sim-3

seq II sim-4



RELACAD DA COMPOSICAD DOS

PO 4
PG 2
PO 3
PO 4
PG S
PO &
PO 7
PO 8
PO ¢
PO 1@
PO 14
PO 12
PRODUTO
BASE

MoD

©.35
.42
0.37
% .49
.38
¢.30
©.35
¢.39

Q.37

@.35
0.32
?.33

@.36

MOI

0.1¢
¢.0%
@.14
¢.07
0.42
.12
0.45
¢.1i2
.14
¢.i8
¢.22

@.17

.12

ENC

6.37
%.43
@ .39
2.38
¢.41
?.34
0.40
0.41
@.42
@ .43
©.43
0.43

?.40

RELACAD DA COMPOSICAOD DOS

PO
PO
PO
PO
PO
PQ
PO
PO
PO
PO 19
PO 114
Py 42

VW NG D W=

PRODUTO
BASE

MOD

PPN PIPIMD = P PO R M)

3 . 3 L
CANDONOCDO LSS

PEILCD ORI OS S

*
B

&
)
th

MOT

0.06
%.07
8.07
®.05
2.09
¢.06
0.114
¢.08
©.14
Q.14

Q.17

2.15

8.09

ENC

©.28
@.44
©.33
¢.35
¢.39
.23

©.37

9.39
¢.41
¢.44
2.4%
?.43

9.35

ITENS

DEPR

¢.e2
¢.0¢
.00
¢.00
2.00
@.01
0.01
¢.02
¢.00
%.00
¢.006
0.0

0.014

ITENS

DEP

DE CUSTO DE

ENE MAC
.81 @.07
.06 @.01
.01 .00
2.1 @.00
.01 e©.00
.12 ¢.e0
0.1 0.04
.01 ©.00
.01 ¢.04
.00 Q.04
0.0¢ 0.04
.00 @.00
6.62 0.04

DE CUSTO DE

ENE MaC
.04 @.24
.02 @.03
.02 0.00
.93 ©0.00
.05 ¢.00
2.39 @.00
¢.04 ¢.03
.93 @.02
.03 0.04
¢.01 @.03
©.02 0.04
.01 @.00@
.09 ©.05

TRANSFORMACAD

MAN  MAE
©.07 ©.01
©.02 0.0
©.05 0.07
0.0 ¢.04
©.04 ©¢.03
.08 0.02
0.05 ©¢.02
0.04 0.01
.04 ©.01
0.01 0.02
.01 ©0.01
0.02 ©.03
¢.05 0.02

TRANSFORMACAC

MAN  MAE
©.06 ©.05
0.03 0.06
.05 0.29
2.11 ©.15
.05 ©0.13
.07 ©.08
0.06 ©.0%
2.04 0.06
.05 0¢.07
0.02 0.09
.01 ©.04
0.03 ©.13
.05 0.08

seq II sim-5

seq II sim-6



