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RESUMO 

Sistemas integrados para a gestão industrial são uma tendên- 

cia cada vez mais evidente nos dias de hoje. Dentre os diversos 
sistemas para a gestão, a metodologia das unidades de esforço de 

produção (UEP's>, propicia a integração de diversas atividades da 

gestão em empresas industriais, a partir da unificação da produ- 
ção. 

Neste trabalho, após a apresentação dos aspectos gerais da 

metodologia, é feita uma proposta de abordagem computacional para 

o seu desenvolvimento atual. Esta abordagem auxilia tanto na com- 

preensão da filosofia das unidades de esforço de produção, quanto 

na implementação computacional da metodologia. 

fissim, no trabalho é apresentado um exemplo prático de im- 

plementação computacional para uma empresa fictícia do setor meta- 
lúrgico. Também são apresentados alguns resultados que podem ser 

obtidos a partir desta implementacao. 

Finalmente, são apresentadas as conclusões, bem como suges- 

tões para futuros trabalhos.
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HBSTRHCT

z 

Integrated systems for industrial administration are a 

tedencg that is becoming increasinglg more evident nowadags. among 

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 metodologg, a proposal in the field of computation, 

to its present development. is made which will be important for 

the better understanding of the philosofhg of the unities of 

effort of production and will also help, the computational 

implementation of the metodologg. 

Therefore, a practical example of computational 

implementation to a fictious enterprise in the field of metallurgg 

is presented in this thesis. nt the same time. a few results that 

can be obtained with the advent of this implementation are also 

PI"BS8i'l`l'.8CÍ h8l"8 . 

Finally. the conclusions are presented and also are some 

suggestions that mag be useful for future thesis in the same area.
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CBEÍIULQ I - INIRQDUÇÃD 

4.1- Cnnsidenacñes nneziminanes 

Uive-se numa época na qual a informação adquire uma impor- 

tância estratégica fundamental. fis atividades humanas se tornam 

cada vez mais dependentes da precisão e rapidez com que é proces- 

sado o maior número possível de informações, necessárias ao seu 

desempenho. Planilhas e matrizes proliferam na maioria das ativi- 

dades econõmicas e mesmo em algumas atividades sociais. Uma vez 

esgotados os procedimentos determinísticos, o homem se preocupa 
cada' vez mais em modelar o acaso ou, pelo menos, em reduzir seu 

impacto. ' 

Dentro do avanco e desenvolvimento atual da informática, 

através do qual se chegam a criar perspectivas de modelar e re- 

produzir, através de computadores, o próprio raciocínio da natu- 

reza humana, o problema da gestão de empresas passa a se situar 

em um novo plano. Cada vez mais a solucao para o problema passa 

a ser a escolha e adocão de sistemas integrados, que possibili- 

tem o relacionamento entre as diversas atividades da gestão e que 

ãPI"838|'lÍ.C|1l Um COI'llDI"O|'hÍS8O QHÍPG PI"€Ci8ã0, I"aDÍd8Z 9 CUSÍOS.
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Os sistemas para a gestão devem atender às necessidades dos 

gerentes. fornecendo saídas claras, representativas e especial- 

mente suscintas. Particularmente, para a avaliação correta do de- 

sempenho de empresas industriais e uma gestão segura das mesmas. 

faz-se necessário que se conheça os aspectos gerais da produção 

no período e as despesas feitas para obtê-la. É importante saber 

que tipo de artigos são produzidos, os niveis e gargalos de pro- 

dução. perdas. refugos, etc. Um parâmetro que tende a sintetizar 

de maneira satisfatória estes dois aspectos é o custo de produ- 

cão. 

Custos de producão. como diz fillora (2), "são resultado de 

tudo que acontece nas fabricacões : suprimentos. cadências, efi- 

ciência. produtividade. desperdícios, _.. ". De fato, a contabi- 

lidade de custos, em muitos casos, é utilizada para Fornecer res 

sultados sintéticos das atividades desenvolvidas pelas empresas, 

tomando parte nas atividades de planejamento e controle da produ- 

CBO . 

fissim. dentro da gestão industrial. a contabilidade de 

custos permite o acompanhamento do desempenho de uma empresa for- 

necendo informacões sobre 0 ambiente interno e possibilitando. 

conjuntamente com a função de marketing, uma avaliação do ambien- 

te externo da empresa. 

fi partir dos custos dos produtos, é possível avaliar, den- 

tro da empresa, características de uma má gestão. tais como dese- 

quilfbrios em sua estrutura interna pelô comprometimento excessi-

I



vo dos recursos de uma determinado setor. além disso, custos de 

produção permitem. externamente. uma análise da posição concor- 
it 

rencial das empresas em um mercado especifico. a qual poderia in- 

dicar. por exemplo. a obsolescência de um processo ainda em uso 

ha GMPFCSB. 

Uma vez aceitos os custos de produção como um parâmetro efi- 

ciente para a gestão industrial, na nora da escolha de um sistema 

apropriado. que possibilite a integração das atividades de gestão 

da fábrica. há de se distinguir, dentro do universo de empresas. 

aquelas empresas de fabricação única e as empresas de produção 

diversificada, principalmente as de transformação. Para as pri- 

meiras a alocação dos custos, e dai o controle da eficiência dos 

processos produtivos. é bastante simples e feita com base na 

quantidade produzida. 

'Por outro. lado em empresas de transformação multiprodutoras 

a identificação do montante produzido não é tão simples, já que 

diferentes produtos apresentam contribuições diversas no levanta- 

mento da produção e a parcela dos gastos comuns deve ser rateada 

Para OS difefefltflã PPOdUÍO3i Em ÓOÍS PBFÍOÓOS, Pôra O8 QUaÍ5 S9 

produzam diferentes quantidades de produtos diversificados, fica 

difícil estabelecer uma comparação entre os totais produzidos. 

devido ã falta de homogeneidade inerente ã produção diversifica- 

da. 

Para o caso das empresas de transformação multiprodutoras 

restam dois caminhos básicos, que seriam a sofisticação dos sis-
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temas de custos, de forma a permitir um controle maior dos gastos 

de cada produto. ou de uma maneira alternativa o caminho de ten- 

tar identificar os diferentes produtos por uma medida única . Es- 

colhido o caminho da unificação da produção, a empresa de trans- 

formação multiprodutora se veria na situação daquelas de produção 

única, com a consequente simplificação dos procedimentos de alo- 

cação de custos de produção, bem como das demais latividades da 

gestao de empresas industriais. 

1.2 - Qnisem do trabalho 

O Brasil vem passando nos últimos tempos por ciclos muito 

curtos de desenvolvimento econômico e recessão. alternadamente. 

Estes são decorrentes de problemas externos, tais como a demanda 

do mercado mundial. bem como da sua crescente dívida externa e da 

falta de uma moeda forte. No plano interno o país enfrenta um 

grande desequilíbrio estrutural e instabilidade política. Desta 

forma as empresas vêem-se diante da necessidade de sistemas de 

planejamento e controle cada vez mais ágeis e eficientes. que au- 

xiliem-nas numa rápida adaptação as variações da conjuntura eco- 

nõmica. . 

Paralelamente a crise econômica. a sociedade brasileira co- 

meça a sofrer um processo de informatizaçao do setor produtivo. ñ 

necessidade estratégica de se possuir a informação e-de utilizá- 

la da melhor forma possível, tem ocasionado uma disseminaçao de
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sistemas de informacões nas empresas. No final dos anos 40 che- 

gou-se ao advento do computador que. com seu efeito multiplicador 

"C|"0UX8 Para 09 BHOS 80 8 Vl5ã0 de SÍSÍ-eI1l8S de P|"OCeSS3fll8I'lT.0 de 

dados cada vez menores e mais poderosos. ñ entrada dos microcom- 

putadores profissionais no mercado nacional, torna cada vez mais 

possível às empresas comerciais e industriais de pequeno e médio 

porte o acesso a sistemas de processamento de dados. 

fissim, neste contexto é importante que se reforce a idéia 

de introduzir sistemas para a gestão, particularmente a gestão em 

empresas industriais, baseados em computadores. Com o auxilio de
~ computadores, poder-se-ia garantir um maior volume de informacoes 

necessárias à gestão. aumentando se preciso a complexidade dos 

sistemas e a precisão dos resultados obtidos, sem que isso repre- 
. . A sente perda de tempo significativa. Sem alterar se a eficiencia 

do sistema, este passaria a ganhar em eficácia. 

Dentro da problemática da gestão industrial, o engenheiro 

francês Georges Perrin (11), na década de 50, desenvolveu um sis- 

tema para auxiliar a gestão industrial, baseado no principio da 

unificacao da producao. 

Inicialmente este sistema se preocupava basicamente com a 

alocacão de custos, dando pouca atenção às demais atividades da 
-› gestao de empresas industriais. Com o passar do tempo seu estudo 

foi sendo aprofundado e um novo desenvolvimento, com algumas al- 

teracões fundamentais , foi proposto sob o nome de Método das 

Unidades de Esforco de Producão (UEP's). Com esse novo desenvol-
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vimento a metodologia atingiu um nível de abrangência muito 

maior, passando a integrar-se com atividades de planejamento e 

controle nas empresas. 

Finalmente, para estudar a Metodologia das UEP's, foi criado 

no Programa de Pós-Graduação em Engenharia de Producão da Univer- 

sidade Federal de Santa Catarina um grupo de estudos. Este grupo, 

atento a necessidade de difundir a metodologia e. portanto, à ne- 

cessidade de fornecer-lhe um desenvolvimento compatível com o ní- 

vel tecnológico das empresas nacionais, vem apresentando traba- 

lhos com abordagens diferentes para a metodologia. fissim, este é 

um dos trabalhos de abordagem da metodologia desenvolvidos dentro 

do grupo de estudos das UEP`s. 

4.3 - Qhiflliuns do tnabainn 

H metodologia das Unidades de Esforco de Produção é baseada 

em um desenvolvimento essencialmente empírico, resultado da expe- 

riência prática, em indústrias. daqueles que desenvolveram o mé- 

todo. 

No estágio atual do estudo de formalizacão e desenvolvimento 
da metodologia, surge a necessidade natural de uma implementacao 

computacional. Essa implementação possibilitará uma análise de 

sensibilidade do método, testando o principio básico da constân- 

cia da relação entre os esforcos de produção, bem como facilitará
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a operacionalizacão rápida e dinâmica do método a nível empresa- 

rial. ' 

fissim, este trabalho tem como objetivo básico o de apresentar 

os aspectos gerais da metodologia e propor uma abordagem compu- 

tacional. que possibilite sua difusão e estudo no meio acadêmico 

e no meio empresarial. ao final do trabalho, ainda como contri- 

buicão ao estudo da metodologia, será apresentada uma análise de 

sensibilidade do princípio das relacões constantes, através da 

implementação computacional para uma empresa fictícia e de simu- 
_. . ... . ,., . IBCOBS da VaPi6CO96 de COÚJUHÍUPB 8C0n0miC8. 

1.4 - impaciência do 1naba¿nn 

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

tos distintos : 

Em primeiro lugar, como já mencionado anteriormente, há o
s 

problema de se dotar as empresas industriais de sistemas eficazes 

e de baixo custo para a gestão industrial. assim. uma vez desta- 

cadas empresas industriais dentro do universo daquelas empresas 

de transformacão muitiprodutoras. tem-se nas Unidades de Esforco 
de PPOÓUÇÔO Uma MCÍOÓOÍOQÍB b88t8flÍ6 adequada. 

De fãÍO, COMO Vem Sefldü 8DP858flÍ8dO, em ÍFaba|hO5 FBCBHÍBS 

(2,16,18,23), a metodologia tem uma série de aplicações para a
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gestão industrial permitindo que se faça de forma satisfatória o 

custeio da produção. as atividades de planejamento e controle. a 

mensuração de índices de produtividade, eficiência e outros. De- 

ve-se ainda ter em mente que a potencialidade do método é compro- 

vada na prática pelas mais de 30 empresas da região de Blumenau e 

Joinville (SC) que tem o método aplicado, e da sua crescente 
_. . ~ aceitaçao na Regiao Sul do Brasil. 

Dessa forma, ao apresentar os aspectos gerais do método e 

discutir sua implementação computacional, o trabalho apresenta 

uma importante contribuição para a divulgação dos seus princípios 

e para sua operacionalização. 

Como segundo aspecto há o próprio desenvolvimento e aperfei- 

çoamento do método. H sua difusão deverá trazer, no futuro, con- 

tribuições sob a forma de críticas e sugestões, porém este traba- 

lno tem reflexo imediato no desenvolvimento atual da metodologia. 

Neste sentido. a implementação computacional permitirá que se 

faça um estudo mais sistemático do princípio das relações cons- 

tantes. cuja validade vem sendo demonstrada através dos resulta-
1 

dos práticos obtidos nas empresas que adotam o método. 

1.5 - Me1ndnLnala do 1nabaLnn 

Os trabalhos de formalização e aplicação da Metodologia das 

UEP's que vêm sendo e serão desenvolvidos na Universidade Federal



de Santa Catarina 
estuda-la. Por sua 

riados, de acordo 
Inicialmente foram 
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(UFSC), são resultado de um grupo criado para 

vez, estes estudos seguiram procedimentos va- 

com o estágio de compreensão da metodologia. 

feitas leituras e discussões coletivas da bi- 

bliografia existente. intercaladas com apresentacões 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 

pectos teóricos do 
método 
Jetivo 
Foram 

uma etapa seguinte, após discutidos e compreendidos os as- 

método. foram feitas visitas a empresas onde o 

já foi implantado e se encontra em fase de operacão. O ob- 

das visitas foi o de poder observar o método na prática. 

também feitas visitas ao engenheiro Franz ñllora, que é o 

|"88POI'lSáV8| D€|8 BPI ÍC3Çã0 dO MÊÍOÓQ HO Bl"8Si|, Para 8SC|8|"€C8|" 

CHÍVÍC185 6 8D|"e56|'lÍ8|" SUQGSÍÕSS. 

após estas duas etapas de assimilacão do método, os estudos 

passaram a ser específicos e feitos de forma individual. Para es- 

te trabalho foi feito um levantamento bibliográfico específico 

sobre aspectos gerais da teoria de análise de sistemas e técnicas 

de simulacão. fissim, procurou-se dotar o trabalho de uma aborda- 

gem estruturada ao problema da implementacão computacional para a 

metodologia das UEP's. Primeiramente, procurou-se resumir de for- 

ma detalhada os principais aspectos da metodologia para depois 

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

zer a sua implementacão para uma empresa fictícia.
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Uma vez iniciada a etapa de trabalhos individuais. periodica- 

mente foram feitas reuniões com o objetivo de criticar e dar su- 

gestões aos trabalhos Já realizados. Para dar um direcionamento a 

estes e ao mesmo tempo propiciar a divulgacão e maior discussão 
CÍO méT.Od0, f0l"8fll 3Dl"€Seflt8d0S Ufllâ Sé|"Í8 de GFÍÍQOS em COÚQPGSSOS 
nacionais e internacionais. Finalmente, após esgotadas todas es- 

tas etapas, houve uma fase de redacão e apresentacão final do 

trabalho. 

1.6 - Eâlnuluna da 1nahaLhn 

0 texto deste trabalho é composto de 5 capítulos, mais bi- 

bliografia, conforme apresentado a seguir : 

Neste primeiro capítulo, como já foi visto.é feita a introdu- 

cão do trabalho no que diz respeito à sua origem, objetivos e im- 

portãncia. Trata-se do capitulo de apresentação de como se orga- 

niza o trabalho e da sua proposta de abordagem temática. fissim,
\

~ também faz parte deste capítulo a apresentacao da estrutura e a 

metodologia adotada, bem como das principais limitacões do traba- 

lho. 

ã 

No segundo capítulo são introduzidos os principais aspectos e 

conceitos do Método das Unidades de Esforço de Produção através 
dos seus principios e dos elementos que o compõem. Este capítulo 
é a base para os demais subsequentes, e portanto é essencial para



.11 

aqueles que ainda não estejam familiarizados com a Metodologia. 

H partir do terceiro capitulo há o aprofundamento do objetivo 

principal do trabalho, qual seja o de se dar um tratamento compu- 

tacional para a Metodologia das UEP's. É discutida a estrutura do 

método em funcão da sua implementacão computacional. bem como as 

possíveis formas de implementação. É, então, proposto um modelo, 

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

dologia. 

Num quarto capitulo é apresentada a implemehtacão dos concei- 

tos desenvolvidos numa empresa fictícia do ramo metalúrgico. ñ 

partir deste exemplo são feitas algumas simulações de variacões 

da conjuntura econômica e são levantados uma série de dados e 

feitas as suas análises. 

após a implementacão computacional, o quinto capítulo procura 

fechar o trabalho através de conclusões e recomendações para tra- 

balhos futuros. Por último apresentam-se as bibliografias básica 

e complementar. -

5 

1.7 - Limitacñeâ da tnahainn 

as maiores limitacões do trabalho dizem respeito à implemen- 

tacão computacional apresentada no capítulo 4. Porém. estas limi- 

tacões não impedem que se alcance o objetivo principal do traba-
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lho. que é o de propor uma abordagem computacional para a metodo- 

logia. Por outro lado. os resultados obtidos a partir desta im- 

plementação permitem fazer uma análise preliminar do principio 

das relações constantes. 

ñ seguir apresentar-se-á algumas das principais limitações 

do trabalho : 

- quando da escolha de uma linguagem apropriada para a 

implementação computacional, optou-se pelo BfiSIC. O uso desta 

linguagem, frente a outras linguagens de programação tais como o 

Pascal ou o “C". acarreta em limitações do sistema quanto à velo- 

cidade de processamento, recursos de programação e ocupação de 

espaço de memória. 

- o sistema das UEP's é de uso geral, mas no seu desen- 

volvimento atual tem apliacação especifica para as indústrias de 

transformação. O sitema computacional implementado neste trabalho 

foi criado a partir da estrutura produtiva e linha de produtos da 

empresa objeto da implantação do modelo. 

- a empresa escolhida foi uma empresa fictícia com um nú- 

mero muito reduzido de postos operativos. as empresas reias podem 

apresentar um número muito grande de postos, o que acarreta em 

problemas de programação, coleta e processamento de dados mais 

complexos do que os encontrados para 0 exemplo prático deste tra- 

balho.
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- afora estas limitacões específicas, acerca da implemen- 

tacão computacional prática. há também uma outra limitacão de cu- 

nho mais teórico. H implementação computacional da metodologia e 

das suas aplicações, resulta em um sistema de informacões (X) pa- 

ra a gestão industrial. Como tal, é necessário fazer uma aborda- 

gem sobre os principais aspectos envolvidos com o seu planejamen- 

to e controle. Conforme Kugler (9) apresenta. isso significa ava- 

liar as necessidades de pessoal, recursos computacionais, a dis- 

ponibilidade de recursos e principalmente. avaliar a integração 

CÍOS SÍÍSIRSS de Íf'lf0f`mâÇã0 6XÍS't8flÍ.85 na 6l'I1PI"8S8. 

- por último o trabalho apresenta todas as Iimitacoes 

inerentes ao método do custeio integral.

\ 

(X) sistema de informacões, segundo WYSK (22), são aqueles siste- 

mas homem-máquina que atendem às necessidades de informacao de um 

indivíduo, grupo ou tarefa, definidas a partir de medidas que as 

quantifiquem.



QflEÍIDLD II - fiERESENIâ£ÃD GEBEL DD MÉIDDD DBS UNIDflDES DE 
ESEDRQD DE ERDDUQÃD 

Para que se possa passar à abordagem computacional da meto- 

dologia das Unidades de Esforço de Producão, ê importante que se 

conheca os fundamentos básicos do método. É apresentado a_ seguir 

um apanhado geral destes fundamentos, bem como da terminologia 
proposta e principais aplicações das UEP`s na gestão industrial. 

aqueles que tenham interesse em se aprofundar neste tema. devem 

procurar os trabalhos de fillora (1,2), fintunes (3) e Perrin (11). 

onde o método é discutido amplamente. 

2.1 - fifinecins nlslfinicns

\ 

H proposição de um novo método de alocacão de custos. basea- 

do na definicão de uma unidade de medida homogênea da producão 
industrial, foi apresentado por Perrin ainda na década de 50. 

fitravés da “Societé la Méthode GP". o engenheiro Perrin implantou 

sua metodologia em várias empresas francesas da época. O método 

apresenta simplicidade de operação, com consequente rapidez na 

obtenção de informacões, precisão nos custos de cada produto in-
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dividualmente e uma série de características que o destaca das 

metodologias usuais. 

n unidade foi denominada por Perrin de unidade ”GP". Toda a 

produção da fábrica. por mais diversificada que seja, é unificada 

através desta unidade. Periodicamente era feita uma valorização 

monetária da unidade, baseada no montante de gastos da empresa 

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

ca. 

fipós a morte de Perrin. no final dos anos 50, o seu escritó- 

rio funcionou algum tempo sob a direção da viúva do engenheiro e 

logo depois encerrou suas atividades. Devido ao reduzido número 

de pessoas envolvidas no trabalho, o sistema não teve maior di- 

vulgação e acabou sendo temporariamente esquecido. Por volta de 

1976 o engenheiro Franz fillora, que havia trabalhado Junto a 

Georges Perrin, reintroduziu o estudo da metodologia com um novo 

desenvolvimento, proposto conjuntamente com o engenheiro suíço 

filfrand.

1 

filfrand e fillora fizeram um trabalho de reinterpretação da 

metodologia de Perrin, apresentando modificações que resultaram 

na criação dos "indices de rotação" (16). que simplificam. entre 

outros, a identificação dos lucros individuais de cada produto e 

o comprometimento das despesas de estrutura na formação dos di- 

versos preços de custo dos produtos.
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Estes “Índices de rotação" se fundamentam num princípio bá- 

sico da metodologia das UEP`s. conhecido como princípio das rota- 

ções. Segundo ele. toda a lucratividade da empresa deve ser refe- 

renciada apenas aos seus custos de transformação, isto é. ao tra- 

balho despreenido na elaboração dos diversos produtos. 

no longo dos anos o engenheiro fillora e seus colaboradores 

vêm desenvolvendo as potencialidades do método, que passaram a 

denominar "Método das Unidades de Esforço de Produção" ou "Método 

das UEP's”. Como resultado deste trabalho surgiu a possibilidade 

de se avaliar, com rapidez e segurança, o desempenho de empresas 

industriais. A metodologia Já foi implantada em uma série de in- 

dústrias, e os resultados obtidos têm mostrado até agora a vali- 

dade dos princípios do precursor Perrin. 

No momento. a metodologia vem sendo estudada dentro do Pro- 

grama de Pós-Graduação em Engenharia de Produção da Universidade 

Federal de Santa Catarina. Para nomogeneizar os trabalhos apre- 

sentados acerca do método, foi proposta toda uma terminologia to- 

mando por base os escritos de Perrin e fillora. Desta forma, além 

do termo Unidades de Produção, que passou a ser .designado por 

Unidades de Esforço de Produção. os elementos do método foram ob- 

jeto de sistematização na forma que é apresentada no transcorrer 
,

4 

ÓBSÍG `\`.l"8b3|hO. '
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2.2 - aspectos tefinicns 

O ponto de partida para o método é o estabelecimento de uma 

medida capaz de tratar uma nnndufiãn dlunnaiílnada como se fosse 

uma nnnducan única. 

”Para apresentar seu método, Perrin identificou a fábrica co- 

mo sendo concebida com o objetivo básico de transformar matérias- 

primas em produtos acabados. Para tanto. as unidades industriais 

realizam uma série de esínnçns na inansinnmanân sobre esta maté- 

nlaznnima. Dessa forma tem-se uma série de esforços parciais. 

quais sejam o esforço de máquinas e equipamentos (depreciação), o 

esforço material (insumos), o esforço humano (mão-de-obra direta 

e indireta). o esforço das utilidades (eletricidade,ar,vapor) e 

outros.” * 

Segundo Perrin, estes esforços parciais são de mesma nature- 

za. refletindo o trabalho realizado pela fábrica. Por serem de
s 

meämã NGÍUPGZB POÓGM S8? SÓÍCÍOHBÓOS entre SÍ FCSUÍÍGHÓO HO que 

se denominou de eainnnn da nnndunãn. fissim, por definição. esfor- 

co de produção é a soma de todos os esforços parciais que são 

realizados na transformação da matéria-prima em produtos. 

É importante ressaltar que a noção de esforço de produção 

não é uma grandeza geral. comum a todas as fábricas, porém para 

Cada fábFÍC8 CSÍB gP8fld8Zâ é h0m0Qëflea. POPÍBHÍO, Cãdõ diferefltê
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artigo produzido em uma mesma fábrica, necessita de esforcos de 

producão de mesma natureza. embora de diferentes intensidades. 

Os esforcos de produção são realizados à medida que um de- 

terminado artigo vai sendo produzido através da transformação da 

matéria-prima por operacões, ou conjunto de operacões, que com- 

preendem máquinas. mão-de-obra, insumos e outros elementos. Essas 

operações. ou conjunto de operações. entendidas como elementos 

geradores de esforços de produção, são definidas pelo método como 

p.os.t.o.snp.ei:a.t.i.s¿n_=i. 

Os postos operativos possuem um potencial produtivo, expres- 

so em esforco de Droducão por unidade de capacidade (hora, quilo- 

gramas. metro ou outras). Estes esforcos de produção são transfe- 

ridos aos produtos quando da sua passagem por esses postos opera- 

tivos, ou então, pode-se dizer que os diversos produtos da fábri- 

ca absorvem esforcos de producão na sua passagem por um determi- 

nado posto operativo. 

Por enquanto. tem-se somente uma nocão qualitativa do que 

seja esforco de producão e potencial produtivo. É preciso 

estabelecer parâmetros quantitativos, através de uma -unidade 

apropriada, para poder operacionalizar a grandeza esforço de 

PPOÓUCBO . 

O princípio para se chegar à unidade e quantificar os esfor- 

cos de produção é que, dado condicões tecnológicas rigorosamente 

definidas, os postos operativos apresentam intrinsecamente entre
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si relações de trabalho que são fixas ao longo do tempo. Este 

princípio é um dos três principios básicos do método e é conheci- 

do COM 

De fato, analisando as operacões realizadas em uma fábrica, 

pode-se interpretar intuitivamente que existem relacões bem defi- 

HÍÓBS entre OS ÓÍUGPSOS GÍGMGHÍOS QGPEÓOPCS dê 85f0PCOS de DFOÚU- 

CBO, OU DOSÍOS OPGFBÍÍUOS. 

Suponha. por exemplo, que um determinado produto passe por 

duas máquinas em série. Estas máquinas são um torno manual de pe- 

queno porte e um torno automático de grande porte. que estão tra- 

balhando sob condições rigorosamente definidas, isto é, condicões 

que sejam perfeitamente determináveis e que permaneçam constantes 

ao longo do tempo. Os esforcos por unidade de capacidade, reali- 

zados por estas duas máquinas, terão valores diferentes e existi- 

rá. por exemplo. uma relação entre as máquinas do tipo " o torno 

BUÍOMÉÍÕCO P€3|ÍZâ Um 88fOPCO hOPáVÍO Íântââ VGZBS NGÍOF que O 

torno manual". Permanecendo as mesmas condicões de operação. ain- 

da que haja variacões na conjuntura econômica, a relacão de tra- 

b8|hO entre OS GÍBMBHÍOS QGPGÓOFGS PePm8fl8CePá 8 meâmâ. 

MÕS COMO 3SÍ8b6ÍeC6P na PFÊÍÍCG GBÍGS VGÍBÇÕGS C0flSÍ8flteS 

entre postos'operativos e chegar à unidade de esforço de produ- 

cão? O procedimento básico adotado pela metodologia, é o de cal-
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cular estas relacões a partir dos diversos custas xécnicns (X) 

incorridos em cada posto operativo. quando a fábrica se encontra 

trabalhando em um nível de atividade normal. 

Um caso típico é quando se vai calcular os custos de energia 

elétrica de um determinado posto operativo. Para calcula-los de~ 

ve-se acrescentar ao consumo normal uma parte que resulta da de- 

preciacão das suas instalacões elétricas, tais como transformado- 

res. quadros e chaves. 

De um maneira geral, para se chegar aos custos técnicos, as 

bases de rateio devem ser as mais representativas possíveis, de 

modo a calcular os' custos incorridos nos diversos postos 

operativos. Por exemplo. para o rateio de despesas gerais de su- 

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

(X) Custos técnicos, segundo o engenheiro Perrin, são aqueles 

apropriados a partir da sua origem, isto é nos postos operativos, 

levando em conta não apenas os custos contábeis incorridos, mas 

'também O5 BSPGCÍOS ÍÉCYIÍCOS da Pf`OdLlÇãO. fi8SÍ|'I`i, SUPOHHB-SG Uma 

flleâfllã OP8l"8Cã0 CIUS PO5Sâ Sei” l"e8|ÍZ8d8 DOI' dLl8S IDÕQUÍHGS C|Íf8f`8|'l" 

tes, uma fresa e uma plaina. Os custos contábeis podem ser idên- 

ticos e refletem um valor médio. Para os custos técnicos, a rele- 

vãncia do uso de uma ou outra máquina deve ser levada em conta no 

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

diversos postos operativos. 

Em linhas gerais, os passos para se chegar à unidade de es- 

forco de producão e ao valor em UEP's dos produtos. são os se- 

guintes : 

1) fipós uma análise criteriosa da estrutura produtiva da fábrica, 
é feita uma identificacão dos diversos postos operativos e levan- 

tados seus custos técnicos segundo uma unidade de capacidade (ho- 

ra, kg, m. etc.). 

E) Escolhe-se um produto padrão para a fábrica, dito produto-ba- 

se, que é obtido por uma sequência significativa (X) de postos 

operativos. Para este produto calcula-se o total dos custos téc- 

nicos necessários a sua fabricacão. 

3) fi seguir, calculam-se as relações entre os diversos postos 
operativos, obtidas pela razão entre os custos técnicos/unidade 
de capacidade do posto operativo e o custo do produto base. Defi-

5 

nindo-se que o produto base, ou um múltiplo deste, vale 1 UEP, 

todos os potenciais produtivos dos diversos postos operativos 
passam a ser quantificados em UEP's/unidade de capacidade e, se- 

gundo os pressupostos da metodologia, permanecem constantes. 

(X) Sequência significativa é aquela que engloba o maior número 

possível dos postos operativos mais requisitados pela fábrica.
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Â) Para se chegar ao valor de cada produto em UEP's, é necessá- 

rio estabelecer a sequência de postos operativos pelos quais o 

produto passa, bem como o grau de utilização de cada posto atra- 

vés da unidade de capacidade considerada. Feito isso. basta mul- 

tiplicar a constante UEP/unidade de capacidade pelo grau de uti- 

lizacão. obtendo o esforco absorvido em cada posto. Como estes 

esforcos são de mesma natureza, podem ser somados e o resultado é 

0 valor do produto em UEP. 

Exemplificando melhor, suponha que um produto base passe 

por dois postos com custos técnicos/unidade de capacidade de 10 

Cz$/h e 20 Cz$/h e com graus de utilização de 2 e 1 horas. res- 

pectivamente. fissim, naquele periodo. o produto teve um custo de 

Cz$ 40,00 (10Cz$/h x 2 h + 20'Cz$/h × 1 h). que passa a valer 1 

UEP. Os potenciais produtivos daqueles dois postos são 0.25 UEP/h 

( 10 CZ$/h : 40 Cz$) e 0.50 UEP/h (E0 Cz$/h : 40 Cz$). Um segun- 

do produto que seja obtido apenas pela passagem no primeiro pos- 

to, necessitando de 2 horas de processamento, vale 0.5 UEP (0.2S 

UEP/h X Bh).

n 

Da sequência apresentada é importante deixar claro que as 

neiflcñnâ entre postos operativos Lndnnnndam da existência do ann- 

dulnzhfise. Estas relacões permanecem as mesmas qualquer que seja 

o produto-base escolhido. Exemplificando, suponha que para o 

exemplo anterior houvesse um terceiro produto que necessitasse de 

uma hora no primeiro posto operativo e meia hora no segundo pos- 

to. Tomando este produto como sendo o produto-base ter-se-ia um 

custo total de Cz$ 20,00 (10 Cz$/h × 1h + 20 Cz$/h × 0,5 h) e po-
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tenciais produtivos de 0.5 UEP/h (10 Cz$/h : 20 Cz$/h) e 1 UEP/h 

(20 Cz$/h : 20 Cz$). Porém a relação de trabalho entre os dois 

postos permanece constante, ou seja, 1:2 . 

Na verdade a innnãn do produto-base, conforme é apresentado 
por Bornia (5), é a de procurar manter constante os potenciais 

produtivos. distribuindo os desvios diferenciados. decorrentes 
das variacões de conjuntura econômica. Estes desvios ocorrem por 

causa da introdução de um parâmetro monetário para estabelecer as 

relacões entre postos operativos. 

Este ponto, que diz respeito ã nnnaiânnia das unidades de 

esforço de producão no tempo. é um dos pfiincinins do método que 

causam dúvidas. merecendo bastante atenção e um estudo mais rigo- 

roso. Todavia, vem sendo constatado, através de reavaliacões pe- 

riódicas naquelas empresas que utilizam o método. que estas uni- 

dades; mantidas as mesmas condições de operação. alteram-se muito 
pouco em períodos de até 5 anos. 

Estes resultados.-que vêm comprovando a validade do método, 

aliados à simplicidade e precisão do mesmo, têm servido de refe- 

rência para que uma série de indústrias do Estado de Santa Cata- 

rina e da Região Sul em geral, demonstrem interesse pela implan- 

tacão do sistema. ' 

Outro princípio básico da metodologia, conhecido como nzin- 

clnin da estnatliinanãn e que é utilizado em outros sistemas de 

custos, diz respeito ã precisão da unidade de produção a ser
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adotada. Ele foi enunciado da seguinte forma z "O grau de exa- 

tidão de um custo cresce com cada item de gasto ou despesa toma- 

do em consideração para o cálculo das unidades de esforço de
~ Droducao" (11). 

Este_princlpio diz que o grau de exatidão da unidade é muito 

influenciado pelo número de diferentes itens de gastos e despesas 

que concorrem para a formação da unidade. Por exemplo, se fosse 

utilizado apenas a mão-de-obra direta para o cálculo das UEP's. 

ter-se-iam relações grosseiras dos esforços de produção horários 

gastos em cada operação. A medida que se introduz um número maior 

de itens de custo, as relações entre os esforços de produção ten- 

dem a ser mais precisas. pois levarão em conta, também. outros 

custos que concorrem diferenciadamente para a formação dos esfor- 

ços de produção horários dos diversos postos operativos. 

`fiinda como aspecto importante. vale a pena ressaltar que, na 

metodologia adotada, a maioria absoluta das aplicações encontra 

os potenciais produtivos em UEP's referenciados por hora de tra- 

balho. Desta forma é preciso identificar o tempo necessário para
\ 

~ ~ 
a execucao de cada operaçao. 

O tempo utilizado no cálculo dos produtos em UEP's é o tem- 

po gasto para realizar as operações de fabricação dentro de uma 

situação de normalidade. Trata-se, pois, de um tempo pré-determi- 

nado e não de um tempo real. Este artifício é utilizado para sim- 

plificar os resultados obtidos. Conforme é apresentado por fintu- 

nes (3). a utilização de tempos incorridos, ou tempos reais, só é
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plausível para algumas fábricas que trabalhem sob encomenda. 

2.3 - Eiemeninâ do método dai UEELs 

H fim de que a metodologia possa ser amplamente discutida. 

tirando-a do ambiente restrito das empresas que já a utilizam e 

divulgando seus princípos de implantação e a sua operacionaliza- 

ção no meio acadêmico, foi proposta toda uma terminologia 

específica. Neste ponto apresentam-se os elementos principais da 

metodologia das UEP's. 

2.3.1 - Postos operativos (PO`s) 

'O postos operativos são definidos como sendo uma operação 

elementar (X). ou conjunto de operações elementares, necessárias 
a transformação da matéria-prima em produto acabado. 0.posto ope- 

rativo é o eiemento gerador dos esforços de producao. -

\ 

(X) Operação elementar é aquela feita em condições rigorosamente 

definidas, ou seja, em condições que sejam perfeitamente determi- 

náveis e que permaneçam constantes ao longo do tempo.

/
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2.3.2 - Foto-índice
ñ

É 

O foto índice é um índice instantâneo (tomado a uma` certa 

data-base) dos custos de transformacão 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-índice que representa um custo horário de transformacao. 

2.3.2.1 Foto-índice item 

RSDFGSBHÍB O fOÍO-ÍfldÍC8 dê Cada Ífem dê CUSÍO de ^tF3flSf0P- 

macao incorrido nos postos operativos. 

Para o cálculo de cada Foto-índice item, ë preciso procurar 

sempre, de uma forma lógica. a melhor alocacão dos itens de cus- 

tos de transformacão aos postos operativos. É preciso chegar à 

máxima precisão com o menor custo possível para a obtenção das 

informacoes necessárias ao cálculo dos foto-indices (maximizacao 
da relação custo/benefícioã. Um bom procedimento é agrupar os di- 

'.

1 

versos ítens de gastos e despesas que concorrem para formacao do 

custo de transformação do posto operativo em grupos de contas. 

Geralmente os principais itens de conta sao : 

a-Mão-de-obra direta 

É toda aquela mão-de-obra relativa ao pessoal que trabalha 
diretamente alocado a um dado posto operativo. fissim sendo. é
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possível a averiguação do custo incorrido pelo operário na execu- 

cão do trabalno no posto operativo, sem que haja a necessidade da 

utilizacao de qualquer base de rateio. 

b- Mão-de-obra indireta 

É toda aquela mão-de-obra que não pode ser associada direta- 

mente a um posto operativo e dai a um produto, sem o auxílio de 

um meio indireto ou base de rateio. 

NGSÍG QFUDO de COHÍBS 88Íã0 COHÍBDÍIÍZBÓOS 8 SUPCPUÍSÊO, 

mestria e operários auxiliares, que na maioria das vezes não po- 

d8m SCP GIOCGÓOS difetameflte 805-DOSÍOS OPGFBÍÍVOS. 

c-Encargos e beneficios sociais 

`São todo tipo de assistência prestada ao operário e toda 

obrigacão de lei suportada pelo empregador. Neste grupo de contas 

devem ser consideradas as contribuições de lei tais como IHPHS, 

SENHI. SHT, FGTS. contribuicão sindical, férias e todos os even- 

tuais beneffcios adicionais que as empresas fornecam aos operá- 

rios. tais como transporte de pessoal e alimentacão. 

d-Depreciacão técnica 

~ z ø . ~ , _ 

H depreciacao tecnica e diferente da depreclacao contabil, 

embora possa coincidir com esta em várias situacoes. Ela nao 

existe sob a forma da lei e deve refletir o desgaste e a obsoles-
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cëncia real das máquinas e equipamentos da fábrica. De uma forma 

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

e-Materiais de consumo específico 

São materiais consumidos em determinado posto operativo e 

que estão diretamente vinculados ao funcionamento deste posto. 

F-Materiais de consumo geral 

São materiais de uso comum em toda Fábrica ou secão e que só 

podem ser distribuídos aos postos operativos através de uma base 

de rateio. ` 

g-Energia elétrica 

'É o custo da energia elétrica necessária ao funcionamento do 

posto operativo. Neste grupo de contas, além do consumo real de
i 

energia dos equipamentos e instalacões. deve-se considerar o va- 

lor de depreciação das instalacões elétricas.
\

~ n-Manutencao 

São os gastos resultantes da manutenção preditiva, preventi- 

va e corretiva de máquinas e instalacoes da Fábrica. 

i-Utilidades
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São elementos auxiliares ã Producão, tais como gás combustí- 

vel, ar, vapor e outros, que são consumidos pelos postos operati- 

vos ou em algum outro local da fábrica. ' 

_ 

' 

l. 

J-Outros 

Quando existem custos de transformacão que não estão aloca- 

dos diretamente com um posto operativo e que, apesar de não se 

enquadrarem nas contas acima citadas, têm valor significativo, 

deve-se criar foto-índices específicos para estes itens de cus- 

tos. São exemplos deste grupo de contas os gastos com aluguel de 

prédios e seguro dos equipamentos. 

2.3.2.2 Foto-índice posto operativo 

'O foto-índice posto operativo é obtido através da soma de 

foto-índices itens que representam os diversas contas que formam 

o custo de transformacão do posto operativo. Para que isto possa 

ocorrer é necessário que todos estes Índices estejam relativiza- 

dos a uma mesma unidade de capacidade. 

2.3.3 - Produto-base 

O produto-base deve ser escolhido de forma a ser o mais re- 

presentativo da estrutura de producão da fábrica. Neste sentido, 

deve ser aquele que passa pelo maior número de postos operativos

Q
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mais significativos. O produto-base pode ser real ou fictício. 

dependendo de como a fábrica opera. Em situacões onde nã uma di- 

versidade muito grande de processos produtivos, ou entao uma 

grande variedade de produtos fabricados, é comum criar-se um pro- 

duto-base não real. 

Bornia (5) propõe que isto seja feito através de um produto 

que passe pelo maior número de postos operativos. e cujo grau de 

utilizacão para cada posto seja dado pela média aritmética do 

grau de utilizacão de todos os produtos naquele posto. 

2.3.4 - Foto-custo produto-base 

É o custo total de transformacão de uma unidade do produto- 

base. É obtido, em um dado instante no tempo, pela soma de todos 
_» , ` . ~ 

os itens de custos de transformacao necessarios a fabricacao do 

produto-base.

\

~ 2.3.5 - Unidade de esforco de producao (UEP) 

H UEP é`definida como o esforço de producão necessário para 

fabricar o produto-base, ou um múltiplo deste. O valor em UEP de 

cada posto operativo é encontrado a.partir da relação entre o fo- 

to-índice posto operativo e o foto-custo produto-base.
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2.3.6 - Gama de operacões 

É uma relação, individualizada por artigo produzido, das 

operações pelas quais o produto necessita passar para sua 

fabricação. Nesta mesma relação deve constar o posto operativo 

correspondente a operação, os tempos necessários a cada operação 

de Fabricação do produto e o valor do potencial produtivo dos 

postos relacionados. Em suma, é a folha resumo dos dados neces- 

sários para a identificação das unidades de produção requeridas 

para fabricacao do produto. 

2.4 - finiicaañes nana a gestão industniai da unidade de esinncn 
de nnnduaan 

'fité este ponto, além da terminologia adotada, foram apresen- 

tados os aspectos gerais da metodologia para se chegar aos poten- 

ciais produtivos e valor dos produtos em unidades de esforço de 

produção. Esta unidade. que é um padrão físico que descreve o
\ 

trabalho realizado por uma fábrica. tem diversas aplicaçoes para 

a gestão industrial. Conforme apresentado na figura O1, a partir 

da definição da UEP, podem ser desenvolvidas uma série de ativi- 

dades. 

Como é discutido mais a frente. destas muitas aplicações da 

UEP, algumas podem não apresentar vantagens aparentes sobre os 

métodos tradicionais. Porém para estas situações a característica
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essencial da metodologia não é o resultado isolado. mas a poesi- 

bi¡idade de se ter um parâmetro único com proced¡mentos integra- 

dos para o maior número possívei de atividades de gestão da fá- 

brica. 

Uxahglidade de Q- Dfinicao de Pre-' 
qulsxcao de novos 

equxpanntos cos dos Produtos 

Calcu1o_da Conparacao Medidas de 
uLucrat¡vxdade u 

dos produtos «de Processos Desempenho 

Qu 
ãã 

zz 

ai' 

aí P t ` ' - 
Premios de otâsgšaãñ Progranacao da 
Produtividade Vala: - Producao 

os 

_ 

't 

ledicao da finalise de 
Custeio da 

Producao Ualores 
\ Producao 

Definicao de na- _ _
~ 

_ Outras atxuldades 
qunnas e essoal › 

Figura 1 - ggšãgãcoããugãrggäodologia das UEP's para a
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Dessa forma, a identificacão e compreensão do que se passa 

dentro da fábrica fica bastante facilitada, trazendo vantagens 

que superam a o resultado isolado. Isto pode ser detectado ao 

se fazer uma visita às empresas que utilizam o método para as 

atividades de gestao industrial. 

H seguir são apresentadas e discutidas, suscinta e generica- 

mente, algumas aplicacoes da unidade de esforco de producao na 

gestão industrial. a partir do seu desenvolvimento atual. 

2.4.1 - 6 medicao da producao 

H opcão de se tratar uma empresa multiprodutora através da 

unificacão da produção, traz uma simplificacão muito grande da 

atividade de medição da producão. Produtos diferentes são conta- 

bilizados através de um único parâmetro, permitindo que se tenha 

um valor global da quantidade produzida. 

Esta é uma das grandes vantagens do uso da metodologia das 

UEP`s frente aos sistemas tradicionais. Para estes é dificil com- 

parar o total produzido em períodos diferentes, nos quais- são 

produzidas quantidades diferentes de produtos diversificados. Pa- 

ra solucionar este problema os sistemas tradicionais usam crité- 

rios tais como faturamento, unidades fisicas padrão ou tempos pa- 

drão. fillora nos seus trabalhos (1,2),aponta de forma bastante 

clara e simples as Iimitacões decorrentes do uso destes parâme- 

tros para a medicão da producão.
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ñ medição da producão de uma fábrica, em um dado período, é 

feita pela contagem das UEP's produzidas no período. através de 

processos simples de soma e multiplicação. Primeiramente são re- 

laCÍOflõd0S, DO ÍHVBHÍÉPÍO dê DFOÓUÍOS 8C8b8d05, 85 QUGHÍÍÚBÓGS de 

cada produto fabricado no período. Uma vez que se tenha o valor 

em UEP's de cada produto. basta multiplicar este valor pelas 

quafltidõdeâ DPOÓUZÕÓBS ÓOS ÓÍUGFSOS PFOÓUÍOS. Flflãlmefltfi, O ÍOÍ3| 

produzido no periodo. é a soma de todas as UEP's contabilizadas 

d8SÍ8 f0Fm8. 

Por exemplo, suponha uma fábrica que produza três produtos 

H, B 8 C 8 Um CUSÍO d8 10, 20 9 10 UEP'5 FBSPGCÍÍVBMGÚÍC O HO P8- 

ríodo foram fabricados 1000 unidades de cada produto, tem-se z 

H 1.000 

B 1.000 

C 1.000 

Uma ressalva deve ser 

significativa de produtos em 

X 10 = 10.000 UEP's 

× 20 = 20.000 UEP's 

× 10 = 10.000 UEP's 

40.000 UEP's 

feita para quando existir variação 

processos (semi-acabados), de perío- 

ÓO PBPB DCPÍOÓO. E8189 PPOÓUÍOS d3U8m SBF |8V8d0S Bm COHSÍÓSVBCBO 

na contagem das UEP's produzidas pela fábrica. Porém. a contagem 

é bõãtafltê SÍMPÍGS 8 O VBÍOF 8m UEP,$ d0S PFOÓUÍOS em PFOCCSSO É 

calculado através dos potenciais produtivos das operações efeti- 

vamente Já realizadas. isto é, pelos esforços de producão já ab- 

sorvidos pelos produtos semi-acabados.
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2.4.2 - Custeio da produção 

as UEP's representam o trabalho realizado para a transforma- 

ção das matérias-primas em produto final. fissim. seu uso permite 

encontrar os custos unitários de transformação para cada produto. 

Os custos de transformação adicionados ao custo das matérias-pri- 

mas fornecem o custo de produção de cada produto. 

através das UEP`s. a determinação dos custos unitários de 

transformação é rápida e precisa, bastando para isso que se en- 

contre um valor monetário para a unidade de esforço de produção. 

Como descrito no item anterior, a metodologia fornece a quantida- 

de de UEP's produzidas em um periodo. Por outro lado, a contabi- 

lidade fornece o total dos custos de transformação incorridos pa- 

ra se produzir aquele montante de UEP`s. Dessa forma. ao ser fei- 

ta a divisão dos custos de transformação, alocados direta ou in- 

diretamente aos postos operativos, pelo total das UEP's produzi- 

das no perfodo, tem-se o valor monetário da UEP no período. 

Para O 8XE!mPi0 aI'\`t8i"Í0l", Gm CH18 S8 P|"OdLlZÍU. |'I0 P8|"ÍOdO 
-z ' 

40.000 UEP's, suponha-se que os Custos de transformaçao totais, 

alocados aos postos operativos, tenham sido de Cz$ 400.000,00. O 

valor monetário da UEP do periodo seria de Cz$ 10,00. fissim, o 

produto "ñ" teria um custo de transformação de Cz$ 100,00, o pro- 

duto "B" teria um custo de Cz$ 200,00 e finalmente o produto "C" 

um custo de transformação de Cz$ 100,00.
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no contrário das UEP`s, que representam apenas os esforcos 

despendidos e são constantes no tempo. as UEP`s monetárias são 

instantâneas. Gastos e despesas podem variar e o fazem em econo- 

mias inflacionárias, porém as UEP's usadas como base de rateio 

são as mesmas e o repasse dos custos para cada produto é feito de 

uma forma rápida e simples. Esta característica é um dos pontos 

principais da metodologia em questão. Reavaliacões periódicas do 

custo de cada produto podem ser efetuadas a todo momento e de 

forma precisa. 

2.4.3 - Programacao da producao 

Programar significa preparar o lancamento em producão de modo 

a fabricar os produtos para serem entregues nos prazos e quanti- 

dades pré-estabelecidos. ns dificuldades associadas a esta ativi- 

dade`estão diretamente relacionadas com a existência de quantida- 

des diferenciadas de muitos produtos e a impossibilidade de defi- 

nir, de maneira simples e precisa, as capacidades de producão pa- 

ra uma fábrica. 

Pelo método das unidades de esforco de producão a determina- 

cão das capacidades de producão é feita através dos potenciais 

produtivos de cada posto operativo e do número de horas disponí- 

veis e trabalhadas no período. Desta forma tem-se capacidades in- 

dividualizadas para as diversas operacões relizadas dentro da fá- 

brica. Caso se queira uma capacidade única para toda a fábrica. 

pode-se usar o procedimento proposto por fillora (1), que delimita
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a capacidade global de produção da fábrica através das operações 

de gargalo.'
z 

De qualquer maneira, mostra-se necessário um estudo mais de- 

talhado deste ponto. através de trabalhos específicos sobre o 

problema de definição e da utilização das capacidades disponíveis 

para a-produção. Esta definição é um dos pontos básicos para o 

ÓBSGHVOIVÍIRGHÍO dââ 8P| ÍCGCOGS da MGÍOÓOIOQÍG. 

Por outro lado, pelo método das UEP`s bem como para os sis- 

temas tradicionais. não há como contornar os diferentes prazos e 

quantidades para os diversos produtos. fissim a grande vantagem da 

programação da produção pelo método é a de permitir a integração 

desta atividade com as demais, possibilitando o uso de uma mesma 

unidade, comum a todas elas. 

2.4.4 - Medidas de desempenho da produção 

Dentro da gestão industrial é essencial que se acompanhe. 

através de parâmetros bem definidos, o desempenho da produção. 

Neste sentido três índices são bastante elucidativos, quais sejam 

os indices de eficiência, eficácia e produtividade. 

Da mesma forma que na programação da produção, a dificulda- 

de em se chegar a valores representativos destes índices, em em- 

presas multiprodutoras, se deve à existência de produtos diferen- 

ciados. É preciso estabelecer corretamente a quantidade produzida
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para poder comfrontá-la com a capacidade de produção da Fábrica 

em um mesmo período. H unificação da produção, através das UEP`s, 

apresenta uma resposta a este problema e para estes índices re- 

sultam as expressões propostas por fillora (1) e mostradas a se- 

guir ; 

+ _ - _ _ - - - - _ _ _ _ _ . _ _ - _ _ _; _ - - _ _ _ - _ _ _ - - _ - - - - - _ - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - --+ 

leficiência = UEP's produzidas / capacidade disponível em UEP's I 

leficácia = UEP`s produzidas / capacidade disponível em UEP`s -
I 

l 
UEP`s das horas paradas (X) l 

+ -------------------------------------------------------------- --+ 

lprodutividade horária ou I 

lprodutividade técnica = UEP`s produzidas / horas trabalhadas l 

lprodutividade econômica = UEP`s produzidas / C.T. dos PO`s l 

l 
= 1 / valor em Cz$ de uma UEP I 

+ ------------------------------------------------------------- --+ 

2.4.5 - Cálculo da lucratividade dos produtos 

Para calcular a lucratividade dos diversos produtos, o méto- 

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

(X). o valor em UEP`s das horas paradas é dado pelo somatório do 

produto das horas paradas de cada posto operativo pelos seus res- 

pectivos potenciais produtivos em UEP`s/h.
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acordo com ele, o lucro da empresa está diretamente relacionado 

com o esforco de producão necessário para transformar as maté- 

rias-primas em produtos acabados. 

n operacionalização desse princípio é feita através do mé- 

todo das rotacões. Para fazê-la, inicialmente deve-se calcular a 

margem-fábrica proporcionada pelos diversos produtos da empresa, 

a qual será obtida pela diferenca entre o preco de venda do pro- 

duto e a soma de seus custos de matéria-prima e de transformacao. 

Margem-fábrica = Preco - (M.P. + C.T.) 

a seguir, calcula-se o número de vezes que esta margem-fábri- 

ca é maior do que os custos de transformação. isto é, o número de 

vezes que a empresa “girou” seus esforcos de producão para a fa- 

bricacão de cada produto. Isto é feito pelo cálculo das rotações 

de cada produto z 

Rotacão (R) = Margem-fábrica unit. / C. T. unit. 

H margem-fábrica não da diretamente o lucro unitário de cada 

produto da empresa. pois esta necessita cobrir. ainda. suas des- 

pesas de estrutura fixas (administrativas, financeiras e comer- 

Clâiâ). fi5SÍlTl, Cada DI"OdUT.O d€V€f`á 8i0C3i“ Uma Parte dê SUS I1l8F`- 

gem-fábrica para cobrir a parte das despesas de estrutura que lhe 

cabe. Isto é Feito pelo cálculo da rotacão a lucro zero (Ro). que 

dá o número mínimo de rotacões que cada produto deverá ter para



.di 

CODFÍV SUB P8FC8|8 COFFCSQOÚÓQHÊC daã de8D€58S de CSÍFUÍUP8 fi- 

X85. 

Ro = Desp. estrut. fixas / C.T 

Finalmente, a diferenca entre as rotações de cada produto e 

«a rotação a lucro zero da empresa medirá a lucratividade dos Dro- 

dutos. Essa diferença é obtida a partir do conceito de rotação 

lucrativa (RL). 

RL = R - R0 

Lucro unit. = RL × C.T. unit. 

2.4.6 - Definição dos preços dos produtos 

H metodologia das UEP`s fornece de Forma rápida e precisa o 

custo fabril dos produtos. através do método das rotações é de- 

terminado o número de rotações minimo que cada produto deveria 

ter para cobrir as despesas de estrutura que lhe cabem. Conhecen- 

do-se a rotação a lucro zero da empresa, e sabendo-se o número de 

rotações lucrativas que a empresa deseja obter para cada produto, 

a definição do preço de venda pode ser feita de maneira simples e 

rápida. Os preços, assim obtidos, são comparados com aqueles pra- 

ticados pelo mercado em geral. e em caso de distorções importan- 

tes POd€TãO SSP P88V8|Íad05.
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Enfim, estes valores permitem que se possam executar proje- 

cões simuladas para diferentes situações. estabelecendo a compo- 

sição ótima do "mix" de produtos. 

2.4.7 - Comparação de processos 

H comparação entre processos de fabricacão diferentes para 

um mesmo produto, é feita com base nas gamas de operacão. 0 que 

se quer é tentar evidenciar uma melhoria do processo de fabrica- 

cão através da reducão dos tempos. Porém este resultado não é 

confiável, pois tempos iguais para máquinas diferentes não signi- 

ficam trabalhos iguais. Pela metodologia das UEP`s tem-se um tra- 

tamento a este problema Já que os tempos são valorizados segundo 

uma mesma unidade de medida do trabalho.

\
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as técnicas de abordagem de problemas. hoje existentes, sao 

grandemente influenciadas pelo estágio atual de desenvolvimento e 

disseminação da informática. Desta forma, a análise de sistemas 

ganhou um impulso e um tratamento especial, principalmente no que 

diz respeito ã construção de modelos e à teoria da simulação. H 

seguir, antes de se iniciar a abordagem computacional da metodo- 

logia das UEP's, é feita uma apresentacão geral desse desenvolvi- 

mento. utilizando os trabalhos de Piragibe (12) e. Strack (14). 

tentando identificar o panorama atual em que este trabalho está 

inserido. ' 

3.1 - n~ da tnioma' ':l._Lc.a - 

O desenvolvimento e disseminacão da informática nos meios de 

produção, faz parte de uma grande revolução tecnológica que vem 

caracterizando este século. Conforme cita Bresser Pereira (6), 
" o mundo neste século vem conhecendo um desenvolvimento tecnoló- 
gico sem precedentes. O ritmo das descobertas cientificas aplicá- 

veis à producão aumenta todos os dias ". Prosseguindo sua análi-
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se. o autor vai mais fundo e afirma que o ponto de partida para 

esta revolucão (caracterizada como uma II9 Revolução Industrial) 

é o domínio quase que irrestrito da eletricidade e das suas apli- 

cacoes. 

fissim é que, inserida dentro do domínio da eletricidade, há 

o surgimento da tecnologia de processamento eletrônico de dados. 

Em meados dos anos 40 era apresentado ao mundo o primeiro compu- 

tador eletrõnico. H partir deste ponto a evolucão dos computado- 

res caracterizou-se por um processo contínuo de desenvolvimento 

tecnológico seguido de redução de custos. maior compactabilidade 

dos equipamentos, aumento da capacidade de memória e aumento da 

velocidade de processamento. Dos primeiros grandes computadores 

com tecnologia de válvulas. conhecidos como computadores de pri- 

meira geração. surgiram os de segunda geracão basedos em tran- 

sfstores. os de terceira geracão baseados em CI's de baixa in- 

tegracão e finalmente os de quarta geracão, baseados em CI`s 

LSI/ULSI. 

Paralelamente ao desenvolvimento da tecnologia dos grandes 

computadores. foi sendo aprimorada a tecnologia 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- 

samento localizado (processamento distribuido). fez com que estes 

equipamentos apresentassem uma taxa de crescimento mundial em 

torno de 252 a.a. Esta taxa representou o dobro da taxa de cres- 

cimento dos grandes computadores.
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atualmente. a tendência de crescimento do uso de equipamentos 

de pequeno porte vem se acelerando e o papel que os minicomputa- 

dores ocupavam na década de 70 passa a ser ocupado, na década de 

80. pelos microcomputadores. Estes são equipamentos baseados em 

microprocessadores, que diferem dos CI`s por poderem ser progra- 

mados. Os microprocessadores, quando combinados com chip's de me- 

mória e suporte. bem como com componentes discretos, passam a 

realizar todas as funções de uma CPU. 

fissim, evoluindo a partir dos primeiros grandes computado- 

res, que possuíam utilizacão restrita a aplicacões militares e 

científicas pouco difundidas, hoje os microcomputadores apresen- 

tam USO geral 8 Um ÓCSGHUOÍVÍMCHÍO ÍBCHOIÕQÍCO bõãtãflte SOfÍ8tl~ 

C8d0. 

Porém, a disseminacão dos microcomputadores nos meios de pro- 

ducão não tem como único fator o grande desenvolvimento tecnoló- 
gico dos equipamentos. acompanhando este desenvolvimento vêm sen- 
do constantemente aperfeicoadas as linguagens de programação, bem 

como programas aplicativos tais como planilhas eletrônicas, pro- 

cessadores de texto e gerenciadores de bancos de dados. A grande 
oferta de softwares para as mais diversas aplicações e a facili- 

dade de comercializacão e intercâmbio destes softwares, são Fato- 

res decisivos para a consolidacão do processamento de dados em 

microcomputadores.
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Outro fator bastante importante, resultado da simplicidade de 

manuseio e compactabilidade do microcomputador e seus periféri- 

cos, é a reducão da necessidade de pessoal especializado para 

operar o equipamento. 6 importância desta reducão de pessoal na 

disseminacão dos microcomputadores, fica bem caracterizada quando 

se trata do acesso a sistemas de processamento de dados de peque- 

nas e microempresas. Uma característica dos microcomputadores é a 

de poder transferir diretamente ao usuário as funções de opera- 

dor, programador, analista de sistemas e suporte. 

Porém, é necessário lembrar que a transferência de funcões 

a uma sé passem prêësupäs uma fiontrupnrtldn, de muda que n usuã= 

rio deve Conhecer então, os fundamentos gerais de cada Função a 

ser desempenhada para poder fazer uma abordagem correta dos pro- 

blemas- 

3.2 - fibnndasem da metndoinsia das uEB;s aan mndeins 

Uma abordagem correta para a metodologia das UEP`s, dentro de 

uma visão sistêmica, é a da construção de modelos. Modelos são 

representacões simplificadas de alguma parte da realidade, sendo 

uma Ferramenta bastante utilizada no estudo de sistemas. fissim, a 

metodologia das unidades de esforco de producão pode ser entendi- 

da como um modelo representativo do sistema produtivo de uma em- 

presa de transformação multiprodutora.
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Classificando os modelos quanto à sua estrutura, há segundo 
Starr (13) três tipos básicos. Os primeiros tipos de modelos são 
conhecidos como icônicos e apresentam como característica a seme- 
lhança física ao que representam, por exemplo protótipos de qual- 
quer natureza. 

Outro tipo de modelos são aqueles conhecidos como modelos 
simbólicos, que apresentam simbolos e funções que representam a 
realidade, portanto são modelos matemáticos. Finalmente há os mo- 
delos análogos, que têm processos físicos semelhantes à realidade 
representada. fissim, o modelo proposto no trabalho pode ser clas- 
sificado neste último grupo. O que se pretende é reproduzir, 
através de rotinas de computador, a estrutura produtiva de uma 
fábrica, para a partir daí estabelecer os diversos» potenciais 
produtivos e representar, através das gamas de operação; o fluxo 
de cada produto e a absorção de unidades de esforço de produção 
HOS CÍi\)8f`SOS POÉÊÍOS OP8|"8.ÍÍVOS. 

V 

fiinda sobre modelos, vale a pena ressaltar que o seu conceito 
está intimamente relacfonado com a própria definição do método 
científico. Dessa forma é importante que se defina, dentro das 
quatro etapas básicas do método (observação, generalizacão, expe- 
rimentação e validação), qual seria um fluxo correto dos procedi- 
mentos para a implementação de um modelo computacional para a me- 
todologia das UEP's. Fazendo uma adaptação ao fluxo apresentado 
por Naglor (10), ter-se-ia como resultado aquele mostrado na fi- 
gura O2.
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Inicialmente. para que se possa construir um modelo adequado, 
que represente o sistema real, é necessário Formuiar o problema. 
Basicamente o que se deve fazer nesta etapa é definir com preci- 
são os objetivos a serem aicancados. no mesmo tempo, é preciso 
que se estabeleçam critérios que possam servir de indicadores ä 

aceitação ou rejeicão do modelo. 

Fornulaoao 
I do Problema 

Coleta Q Proces- II Samanta de dados 

Fomnulqono III 
f 

do Modulo 

ru àu&âã&oao Mo alo 

aceito 
Fornulaono U do Programm cn Computador 

fivaliaoao r°J.it-d° UI
. Baggio 

aceito 
Proáoto da z UI! Éxrarienoins 

Figura 2 - Fluxograma Para a construcao Çe nodeios en 
computador e proáeto de experiencias
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Na segunda etapa é feita primeiramente a coleta e o registro 

dos dados necessários ã construção do modelo. Isto se dá através 

de tarefas de identificação, codificação, redação e verificação. 

Posteriormente há o processamento dos dados através de tarefas de 

classificação, recuperação de dados, reunião de itens e outras. 

O meio pelo qual são registrados os dados deve ser o mais 

eficiente possível para agilizar o processamento. Na maioria das 

VBZBS Será DGCGESSÉFÍO, Para ÇJFOCBSSBMBHÍOS POSÍGFÍOFBS, Uma COH- 

versão de dados de um processo de registro para outro, por exem- 

plo de planilhas manuscritas para bancos de dados em disquetes, 

cartões perfurados ou fita magnética. H forma como é pensada esta 
conversão representa um ponto crucial para a conclusão desta eta- 

pa e para o resultado das etapas seguintes. 

O terceiro passo é a formulação do modelo. Nesta etapa a fá- 

brica é dividida em postos operativos e sao montadas as gamas de 

operação, a partir dos dados da etapa anterior. 

fipós a formulação do modelo é aconselhável que, antes da 

construçao do mesmo em computador, se faça sua avaliacao parcia 
Embora possa se suprimida, já que após a implementação computa- 

cional do modelo haverá uma avaliação final, esta etapa pode de- 

tectar erros na construção do modelo devido às etapas anteriores. 
ñssim, é possível fazer uma nova formulação sem que se perca tem- 

po na implementação de um modelo que não esteja correto.
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fi quinta etapa corresponde a etapa de formulacao do programa 

de computador. De um modo geral, segundo Naglor (10). é preciso 

atenção a algumas atividades básicas, que são a construção de 

fluxogramas do sistema, a preocupação com a codificação dos pro- 

gramas através de linguagens de programação, ou softwares básicos 

de aplicação, e a preocupação com o projeto das entradas e saídas 

dos dados. 

Na sexta etapa é feita a avaliação final do modelo, agora já 

implementado em computador. Finalmente, a última etapa é a de 

projeto de experiências. na qual são implementadas as diversas 

aplicações das unidades de esforço de produção. 

Para os que já estão familiarizados com a estrutura geral da 

metodologia e seu desenvolvimento, apresentado por antunes (3), 

será fácil associar as etapas iniciais do fluxo da figura 02 com 

a fase de implantação da metodologia. De fato, ã exceção dos pas- 

sos 5 e 6, o fluxo proposto corresponde ã definição geral das 

etapas da fase de implantação da metodologia das UEP`s. 

Porém, é preciso evitar interpretações que levem ã idéia de 

que para introduzir o uso de computador na metodologia.. seria 

suficiente incluir estes passos sem a alteração dos demais. Ou 

seja, não é correto pensar que para uma empresa que já tenha o 

método implantado na forma manual basta implementar um programa 

que represente o modelo existente. Ou então, não é correto pensar 

que para uma empresa que vai implantar o método, faz-se primeira- 

mente a construção do modelo na forma manual para depois progra-
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má-lo em um sistema computacional qualquer. Embora tais situaçoes 

possam ocorrer com resultados satisfatórios. na maioria das vezes 

o que se tem são resultados incompletos ou mesmo sem confiabili- 

dade. ' 

H razão da falta de confiabilidade é que, na verdade, a in- 

clusão dessas duas etapas (52 e 69). pressupõe uma modificação 

circunstancial de todas as etapas anteriores. Quando se tem como 

objetivo a implementação de um modelo em computador, deve-se es- 

truturar todas as etapas com este objetivo em mente. preparando 

dados e formulando hipóteses que sejam capazes de ser representa- 

das e processados com bons resultados. 

Nas etapas da implantação da metodologia em computador, há 

alterações fundamentais em relação às etapas de construção do mo- 

delo manual. Isto se dá, conforme discutido anteriormente, prin- 

cipalmente na parte de coleta e processamento de dados. H possi- 

bilidade de construção de bancos de dados, que alimentem o siste- 

ma e que possam ser facilmente utilizados na gestão industrial, 

deve ser-explorada. Isto muitas vezes é impossível de ser feito 

na implantação manual, haja visto existir limitações quanto à ma- 
-. . . -i flÍPU.|ãÇ30 dê Um VOÍUJTIC fl1UlÍ.0 Qfande de IñfOf"I'h8ÇO€S. 

POV OU.`tf`O ÍBÓO, 8 Pl"ÕPI"l8 f0f`l'llUlaCã0 dO ITIOÓEÍO deve Sei” Defi- 

sada em função da melhor estrutura para a implantação computacio- 

nal. É essencial que se tenha sempre presente a'ñigura do analis- 

ta de sistemas, e que este tenha amplo domínio da metodologia e 

do equipamento. Os tipos de saidas possíveis, a integração entre
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sistemas, o gerenciamento de bancos de dados e outras, são preo- 

cupações que devem estar constantemente presentes. 

Portanto. é preciso insistir que o fluxo proposto nao é uma 

simples mecanização de procedimentos computacionais, feitos antes 

de forma manual, mas de uma mudanca estrutural na forma de se im- 

plantar o modelo. 

3.3 - Enoooâta de um modeio comoutacionai nana a metodologia das 
unidades de esionço do nnoduoäo 

Tendo em mente os principais elementos do método e sua estru- 

tura geral, pode-se pensar naquele que seria um modelo computa- 

cional apropriado para a metodologia das unidades de esforço de 

produção. O desenvolvimento dessa metodologia se faz em duas fa- 

ses distintas, quais sejam as de imnianiflfião e anlicanãn ou 023- 
. . -

_ 

H primeira fase termina com o estabelecimento do valor dos 

potenciais produtivos, em UEP's/unidade de capacidade. de cada 

posto operativo da fábrica. Também são calcuiados. ao final desta 

fase, o valor em UEP's dos diversos produtos fabricados. Porém, 

para que isto se processe, é necessário que se crie todo um fluxo 

das informações necessárias à construção do*modelo, com o levan- 

tamento de uma série de características operacionais-da produção. 
.

I 

Este fluxo também é necessário para dar suporte a segunda etapa,
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onde adicionado a outras informacões. tais como volume de vendas 

e quantidades produzidas, fornecerá os relatórios e roteiros ne- 

cessários à gestao industrial. 

H seguir, a implementacão de cada uma dessas fases é apresen- 

Íâda em detâ I HGB . 

3.3.1 - Fase 1 z implantacão da metodologia das UEP`s 

_Na implantacão de um sistema pela metodologia das UEP's, 

é necessário fazer inicialmente um levantamento das operacões 

produtivas desenvolvidas pela fábrica, conjuntamente com o esta- 

belecimento dos custos técnicos incorridos em um dado instante de 

tempo. Na Formulação do modelo as operacões são agrupadas em pos- 

tos operativos, que têm seus foto-Índices calculados. Finalmente, 

são encontrados os potenciais produtivos em UEP's/unidade de ca- 

pacidade para cada posto operativo, através da razão entre os fo- 

to-índices 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 número de UEP`s necessários à sua 

fabricação. 

Durante toda a etapa de formulacão do modelo, que antecede ã 

_. . . ~ . _ sua implementacao computacional, deve haver uma participacao mui 

to grande de pessoas com um bom domínio da metodologia. Isto é 

importante para que os princípios básicos do método sejam levados 

em conta, assegurando a confiabilidade dos resultados, através do
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IBVÔHÍBMGHÍO COFPBÍO ÕOS d8d0S da BMDPGSB. 

Na formulação do modelo, devem estar definidos os postos 
operativos, as bases de rateio para a identificação dos custos 
técnicos, as gamas de operação para os diversos produtos, bem co- 
mo um produto-base satisfatório. Uma vez que se tenha todas estas 
informações. o computador será alimentado de modo a representar a 

estrutura produtiva da fábrica. tendo como saída preliminar os 

custos técnicos de cada posto reunidos em foto-índices. 

fipós obtidos os diversos foto-índices, o programa representa 
a passagem do produto-base pelos postos operativos, absorvendo 
CUSÍO5 ÍÊCHÍCOS 8 P8SUitandO HO SGU f0ÍO-CUSÍO. Fiflãlmeflte O CUS* 
to do produto-base. ou de um múltiplo deste, é identificado como 
sendo uma UEP e todos os postos operativos são 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 implantação do modelo computacional identificada por dois am- 
bientes distintos. 

O primeiro ambiente (I), representado acima da linha traceja- 
da, deve ser entendido como o ambiente de criacao do fluxo ini- 

cial das informações necessárias ã implantação do modelo. Este 
âmbieflte COPFBSPOHÓB ÊQUGÍBS BÍBPBS de f0FmUlãC80 dO PFOb|€m3, 
coleta e processamento de dados e formulação do modelo.
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No segundo ambiente (II). que é o ambiente de construção do 

modelo computacional. há a operacionalização deste fluxo de in- 

formações através da implementação de arquivos de dados e rotinas 

de processamento. assim, além da criação de um fluxo secundário 

de informações, há a transferência do fluxo inicial para novas 

formas de registro. 

É ÍI'|lD0|"Í8I'\Í.8 I"8SSB|Í.Bl" 3 HGCBSSÍCÍGÓG de 58 ter Um f|UXO ini- 

cial de informaçoes bem estruturado, com dados de entrada bem de- 

talhados, para que se possa dar início ä parte computacional. É 

preciso representar toda a estrutura produtiva da empresa em ter- 

mos de mão-de-obra, equipamentos, insumos, energia e outros. 

Outra ressalva importante é a necessidade de se ter um sis- 

tema flexível o bastante para que se possa fazer alteraçoes sem 

ser preciso uma nova entrada completa de dados. Caso haja modifi- 

cações a serem implementadas, necessitando que seja feita ate uma 

reestruturação completa dos processos produtivos da fábrica, 0 

sistema computacional deverá ser capaz de processar estas modifi- 

cacões de uma forma rápida e precisa. 

Esta flexibilidade é fundamental para se fazer o cálculo do 

valor dos produtos em UEP`s. Como o valor em UEP`s dos produtos é 

levantado a partir dos potenciais produtivos dos postos operati- 

vos e das gamas de operacão de cada produto, há a possibilidade 

de se alterar o valor de um determinado produto em UEP`s a partir 

de uma nova gama de operações. 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 é preciso considerar 
a hipótese. muito provável, de se incluir um novo produto na li- 

nha de produtos da fábrica e, dessa forma, o sistema deve poder 
estabelecer seu valor em UEP's de forma rápida e confiável. 

No caso em que o valor em UEP's dos produtos se altera a 

partir da gama de operações, não há necessidade de todo aquele 
fluxo inicial de informações para encontrar o novo valor. É pre- 

ciso apenas que se informe a nova gama e o valor dos potenciais 
produtivos. assim uma alternativa de implantação do modelo é a de 

se implementar uma rotina específica para este fim. Esta rotina 
pode ser representada conforme mostrado na figura 4.

) 
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Figura 4 - Rotina de reaualiacao do valor eu UEP's dos pvdutos
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Por outro lado. em situações particulares, apresentadas na 

figura S, os potenciais produtivos em UEP's/unidade de capacidade 

e consequentemente o valor dos produtos em UEP`s, sofrem altera- 

cões. fissim. é necessário um recálculo de todos os potenciais e 

dos valores em UEP's dos diversos produtos a partir do fluxo 

inicial de informacões. Um sistema flexível que permita este re- 

cálcuio de forma rápida e precisa torna-se imprescindível para 
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Figura 5 - Situacçes para rçaiculo parcial ou total dos potencxals produtzvos e valor dos produtos
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estas situações. já que é necessário um volume muito grande de 
dados para se obter resultados precisos. Para se ter uma idéia, 
uma empresa de tamanho médio do setor eletrônico, com aproxima- 
damente 200 operários. pode ser dividida em até várias centenasf 

de DOSÍOS O|Z)8l"`8`ÊiVOS, 9 Para Cada Ufll ÓGSÍGS é f8lÍ.O Um ISVBHÍB- 
mento detalhado dos seus custos técnicos incorridos. 

Uma situação bastante comum, principalmente em economias in- 
flacionárias, é aquela em que há variações diferenciadas dos di- 
versos itens de custos de transformação. Esta situação causa des- 
vios no princípio das relações constantes, podendo alterar o va- 
lor dos potenciais produtivos em UEP's/unidade de capacidade. 

ñ escolha de um produto-base adequado minimiza estes desvios 
e a necessidade de reavaliações, na prática, tem se dado em no- 
rizontes de tempo de até 5 anos. Porém, caso haja variações dife- 
renciadas relevantes é preciso que se calcule os novos poten- 
ciais (X).

\ 

33fixn-_¢-sunt11:-_|_›x3-:cpu-nntcnxbxáápxztxtfitfianfiz¢__nI-n:_3_n@u-u|n333u-11331-nu-Ç 

(X) No seu trabalho, Bornia (5) apresenta um desenvolvimento ma- 
temático que permite encontrar a variação percentual da relação 
entre os PO's ocasionada por uma variação diferenciada dos itens 
de custo de transformação. Uma vez que a empresa, através de uma 
análise de custo/benefício, estabeleça qual é o critério para se 
julgar a variação relevante, assim pode-se determinar qual o mo- 
mento de reavaliação dos potenciais.
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Uma outra situacão prática, apresentada na figura OS, é 

aquela em que se efetua na fábrica um desenvolvimento tecnológico 

que implica em maquinário novo, modificando toda a estrutura de 

um determinado posto operativo. Esta modificacão é localizada. 

mas no caso deste posto operativo fazer parte da fabricacão do 

produto-base, a modificacão terá reflexo significativo no valor 

das relacões entre os outros postos e deverá poder ser incorpora- 

da à antiga estrutura da fabrica de uma maneira simples. 

.H implementacão computacional desta fase da metodologia per- 

mite acompanhar de perto o reflexo das alteracões da estrutura 

produtiva da fábrica e das variações de conjuntura econômica no 

valor em UEP`s dos produtos, assim como nos potenciais produtivos 

em UEP's/unidade de capacidade. Permite. também, que se facam si- 

mulacões de diversas combinações para a escolha do produto-base. 

de forma a optar pela melhor. Ho permitir de uma forma muito mais 

dinâmica testes de ajuste do modelo à realidade, o uso de um mo- 

delo computacional para a implantacao da metodologia passa a ser 

de grande valia na difusão das UEP's no ambiente empresarial. De 

fato, estes "testes de aderência" da metodologia são uma caracte- 

ristica fundamental do modelo computacional. 

Por outro lado, para o estudo acadêmico dos princípios da 

metodologia, através de testes do princípio das relações constan- 

tes, esta etapa se torna ainda mais crucial. Já que não se quer 

esperar vários anos para se ter informações confiáveis sobre a 

validade do método, pode-se, por exemplo, a partir de uma estru- 

tura produtiva padrão fazer simulacões de variacões inflacioná-
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rias e mudanças na estrutura produtiva. para analisar a estabili- 

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

|'\0 ÍGÍDDO . 

3.3.2 - Fase 2 z operacionalização da metodologia das UEP's 

Uma vez levantados os potenciais produtivos e o valor dos 

produtos em UEP`s, passa-se à fase de aplicação do modelo. Neste 

ponto há a operacionalização da metodologia através do desenvol- 

vimento das atividades necessárias ã gestão de empresas indus- 

triais no seu dia-a-dia. 

fio contrário da fase de implantação, em que a necessidade de 

reavaliação dos cálculos é restrita a situações específicas, nes- 

ta fase o processamento de informações é contínuo. Mês a mês, ou 

semana a semana. dependendo das necessidades dos gerentes, são 

emitidos relatórios e roteiros para auxílio ä gestão. 

Uma outra característica importante, que distingue esta fase 

da anterior, é a dificuldade de se propor um modelo geral. Isto 

porque a forma como é encarada a gestão industrial pode variar de 

uma empresa para outra. Determinadas informações ou índices espe- 

cíficos são importantes apenas para empresas de setores específi- 

cos. Dessa forma. o uso que se faz do modelo de representação da 

estrutura produtiva da fábrica através das UEP's, deve ser o mais 

aberto possível.
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Por exemplo, em empresas com grande flexibilidade na linha 

de produção. como as indústrias do setor calçadista. é muito im- 

portante o desenvolvimento de sistemas de informação sobre as ne- 

cessidades de máquinas e pessoal. 

Por outro lado, mesmo para empresas com procedimentos de 

gestão bastante distintos. há sempre um núcleo comum de aplica- 

ções que serve como referencial. Uma aplicação que tem um desen- 

volvimento bem definido pela metodologia das UEP's é a alocação 

de custos aos produtos e o posterior cálculo de rentabilidade. 

Outra aplicação, que também apresenta uma linha bem definida 

pela metodologia. é a da medição do desempenho da empresa atra- 

vés dos indices de produtividade. eficiência e eficácia. Estas 

duas aplicações têm uma ligação bastante estreita, já que o custo 

dos produtos é função do desempenho da fábrica. Relatórios abran- 

gendo estas duas aplicações geralmente são emitidos conjuntamen- 

te. fissim, para apresentar uma proposta de operacionalização do 

modelo computacional, optou-se pela definição do fluxo de infor- 

mações especifico para estas aplicações. conforme apresentado na 

figura 6.
' 

O ponto de partida para o custeio da produção e para o le- 

vantamento dos fndices de desempenho da produção. é o fluxo de 

informações da fase anterior, mais os dados mensais, ou semanais, 

da operação da fábrica.
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Para encontrar as capacidades disponível e efetiva é neces- 

sário informar o número de dias e turnos trabalhados, bem como o 

número de horas paradas. Confrontando estas capacidades com a 

produção realizada em UEP's no período, são levantados os índices 

de desempenho da fábrica. Por sua vez. a producão do período em 

UEP's é calculada através das informacões das quantidades produ- 

zidas de cada produto e do seu valor em UEP's. 

Este mesmo total de UEP's produzidas também entra no cálculo 

do,valor monetário da UEP. Multiplicando o valor dos produtos em 

UEP`s pelo valor monetário da UEP. tem-se os custos unitários de 

transformação. agregando mais informações, tais como as quantida- 

des vendidas, os precos de venda e o preco das matérias-primas, 
obtém-se os índices de rentabilidade dos produtos. das linhas de 

produtos, ou da fábrica (considerando os limites do custeio inte- 

gral). 

De uma maneira geral, pode-se dizer que a implementacao 

computacional desta fase da metodologia agiliza a emissão de re- 

latórios. quando estes forem necessários. fissim, os relatórios 

são encaminhados aos encarregados da gestão da fábrica auxiliando 
na tomada de decisões.
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Uma vez apresentado os principais aspectos teóricos da meto- 

dologia das Unidades de Esforço de Produção, bem como uma propos- 

ta de abordagem computacional, o seu entendimento fica melhor es- 

clarecidos, através da implementação prática do modelo computa- 

cional. Para isso tomar-se-á como exemplo uma pequena empresa do 

setor metalúrgico, apresentada no trabalho de antunes (3). 

4.1 - Qanacienizacãn da emnnesa 

4.1.1 - Linha de produtos 

a) Polias de ferro fundido 

Diâmetro nominal : 

série P 65-75-85-95-105-115-125-135-145-155-165-180 

série m 205-230-240-255-280-305-330-355-380-405-460-485 

Séire 9 510-560-610-660-710-760



b) Caixas para rolamentos 
Série leve : 

SI 105 sl 106 

Sl 112 sl 113 

Sl 120 si 122 

Série pesado : 

Sp 205 SD 206 

sp 212 sp 213 

Sp 219 sp 221 

sp 232 

107 

115 

124 

207 

214 

222 

c) Eixos sob encomenda 
Diâmetros de até 140 mm e comprimentos de até 2.000 mm 

4.1.2 » Processo de fabricacao 

por grupo de máquinas e PCP centralizado. H Fabricação é liberada 

108 

116 

126 

208 
215 

224 

109 

117 

128 

209 
216 

226 

8`\`.f`8Vé$.C|3 811115980 de 0I"d8flS de 'FEDPICBÇSO 

A fabricação de polias é feita em lotes de 15, 30 ou 60 pe- 

cas por vez. A quantidade a ser fabricada é determinada pela de- 

manda semanal dos clientes. Esquematicamente, o processo de fa- 

bricação é mostrado a seguir : 

110 

118 

130 

210 
217 

228 

111 

119 

132 

211 

218 
230 

Os meios de produção da fábrica estão dispostos em lag-out
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Os eixos são fabricados sob encomenda. seu processo de fa- 

bricação depende das especificações do cliente. mas de um modo 

geral pode-se representa-lo como: 

CORTE -> USINGGEM -> TRfiTñMENTO -> PROTEÇÃO -) EMBfiLfiGEM_ 

DO 

PERFIL 

TÉRMICO 

4.1.3 Definição dos postos operativos 

~ ~ ~ . ~ 
H producao esta dividida em cinco seçoes que sao fundiçao, 

usinagem. fresas. furadeiras e embalagens. finalisando a estrutura
~ produtiva da fábrica, as operaçoes foram agrupadas em doze postos 

operativos, 

a) Fundiçao 
PO 

PO 

P0 

PO 

P0 

PO 

b) Fresas 
P0 

que 

001 

002 

003 
004 

005 
006 

007 

sao : 

fundição (preparação da carga, fusão. vazamento) 

moldagem , 

limpeza das peças 
rebarba primária (corte) 

rebarba final 

revenido 

fresas
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c) Usinagem 
PO 008 usinagem 

d) Furadeiras 
PO 009 furar 
PO 010 fabricação da rosca 

e) Seção de embalagens 
PO 011 protecao 
P0 012 embalagens 

4.1.4 IÍGHS de COITCB 8 COÍGÍ8 de CÍSCÍOS 

Os principais itens de custo de transformação considerados 
foram energia elétrica, mão-de-obra direta e indireta, encargos 

sociais, depreciação, material de consumo geral e específico, e 

manutenção. 

Os dados Foram levantados de modo a Fornecer todas as in- 

formações necessárias à construção do modelo computacional. ñ 

unidade de capacidade escolhida foi a nora e o produto-base real 

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

Na etapa de simulação de variações de conjuntura econômica, 
foi escolhido, também, um produto-base fictício, cujo tempo' de 

operação em cada posto operativo é dado pela média dos tempos de 

operação de todos os produtos da fábrica neste posto.
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Os valores utilizados para a construção do modelo, bem co- 

mo a sequência de cálculo, são apresentados no trabalho de nn- 

tunes (3) e não serão repetidos neste trabalho. Dessa forma reco- 

menda-se uma consulta prévia a este. O anexo 3 apresenta 0 valor 

dos itens de custo de transformacão para cada posto operativo. 

4.2 - Deâcnlmão do sistema 

O modelo computacional para a implantação e operacionaliza- 

cão da metodologia, foi desenvolvido em linguagem BASIC, em um 

microcomputador PC×t, configuracão de 256 Kbgtes com dois drives 

5 1/4 " e impressora tipo RIMH. 

H escolha do BñSIC se deveu ao fato de que, apesar de limi- 

tado em termos de tempo de processamento, recursos de programação 

e uso de memória. o BHSIC é de fácil aprendizado e ainda bastante 

difundido em aplicações mais simples para microcomputadores. fis- 

sim. uma vez que o objetivo principal do trabalho é o de propor 

uma abordagem computacional para a metodologia das UEP`s, e que 

a empresa escolhida não apresenta um grau de complexidade eleva- 

do. o uso de uma linguagem como o BASIC permite chegar a resulta- 

dos confiáveis. . 

Conforme apresentado na figura 7, 0 sistema implementado, 

denominado "SISTEMA - UEP", é composto de 3 rotinas de proces- 

samento. mais 5 arquivos compreendendo entrada e saida de dados.
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Também foram criadas duas rotinas, identificadas por "PROG5.TES" 

e "PROG6.TE5". para auxiliar a análise de dados da simulação das 

variações de conjuntura econômica. 

O volume na unidade B e SITENA~UEP 
Diretorio de BI\ 

PROGÍ 
PROG2 
ÊRUGS 
PROGB 
PRUG4 
PROD 
INUENT 
UEP 
Gâfifiâ 
NIVSAL 

TES 
TES 
TES 
TE8 
TES 
BAG 
BÊS 
BÊS 
EAS 
BAS 

31369 
8448 
3584 
11136 
8320 
384 
768 
256 
768 
384 

Ó-Mar-88 
ó~Mar~88 
Ó-Har~88 
ó~Mar~88 
6-Mar~88 
ó~Mar~88 
ó~Mar-88 
6-Mar~88 
6-Mar-88 
ó~Mar~88 

®®®®®S 

ø
Q
0
0 

|\)Ul(.*'íE.fií.¡iU'I 

®›‹b"J-b(.¬.3ll.iJ 

QQ 
45 
Qi 
04 

10 Arquivo(s) 287744 Bytes livres 

Figura 7 - Relacao dos modulos do sistema computacional 
inplenentado . 

Os dados de entrada da estrutura produtiva da empresa, tais 

como níveis salariais e locação de pessoal. gamas de operação e 

inventário de equipamentos, bem como os dados de saída, tais como 

valor em UEP's dos produtos ç potenciais produtivos, foram guar- 

dados em arquivos identificados pela extensão ".BñS".

x 

Os arquivos de dados são variáveis e podem ser alterados a 

partir das rotinas de entrada e saída. Foram usados arquivos 
aleatórios, que permitem o acesso direto aos registros, através 

do seu código. 

ño todo, o sistema, na situação em que foram gerados os re- 

sultados deste capítulo, abrangendo as rotinas de auxílio à simu- 

lação, ocupa 58 Kbgtes de memória. Este número pode* aumentar à
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medida que forem inciuídos novos produtos. equipamentos ou outros 

dados guardados nos arquivos variáveis. 

6 figura 8 mostra 0 fluxo das rotinas de processamento e ar- 

quivos de dados do SISTEMH-UEP. e a seguir é apresentada a des- 

cricão de cada um destes módulos. 

INUENT.Bfi$ 
f 

i HlUSRL.Râ$ PMWLIH 

umnms m‹¡z.n:s 

moes.n:s
\ 

H Pno».ms

‹ 

Figura 8 - Fluxo descritivo do sistema conputacional 
inplenentadn
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8) "NIUSfiL.BHS" 

Neste arquivo são relacionados os diversos níveis salariais 

da empresa e a distribuição de pessoal nas seções. Faz parte da 

fase de implantação da metodologia e é acessado e alterado atra- 

vés do módulo ”PROG1.TES”. 

b) "INUENT.BfiS" 

fissim como 0 arquivo anterior, este é um arquivo de suporte 

à fase de implantação do modelo. Também é acessado e alterado 

através do módulo "PROG1.TES". Neste arquivo é guardado o inven- 

tário de equipamentos da fábrica, onde cada equipamento é identi- 

ficado por um registro. Em cada registro consta o nome do equipa- 

mento, a quantidade, a vida útil, o valor de revenda e, se hou- 

ver, a potência elétrica. 

c> ”PRoG1.TEs" f 

Este é o programa básico de implantação do modelo computa- 
cional, fornecendo 0 valor dos potenciais produtivos da empresa. 

H estrutura produtiva é representada através de rotinas que Fazem 
a alocação dos custos técnicos aos diversos postos operativos. 
Para aqueles custos de transformação, que não puderem ser direta- 
mente imputados aos postos operativos é necessário primeiramente 
alocá-los às seções que os utilizam, e a partir destas distribuí-
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Os dados de entrada são guardados nos arquivos de suporte 

"INUENT.BfiS", "NIUSfiL.BñS" e “GfiMñ2.BfiS"; e declarados diretamen- 

te nas rotinas do programa. 

Respeitando a condição de flexibilidade, foi utilizada uma 

estrutura conversacional, que permite ao usuário informar quais 

são as variações dos diversos itens de custo. Há também a possi- 

bilidade de se escolher um produto-base diretamente do arquivo 

"GnMfi2.BfiS", ou através de uma combinação dos produtos relaciona- 

dos neste arquivo. 

Como saída, o módulo "PROG1.TES”, fornece os potenciais pro- 

dutivos, em UEP's/h, dos postos operativos da empresa. Os poten- 

ciais são guardados no arquivo "UEP.BfiS", que serve de suporte a 

fase seguinte da metodologia. 

O programa fornece também a composição de cada posto opera- 

tivo e do produto-base escolhido, em termos da participação per- 

centual dos diversos itens de custos de transformação. Estes va- 

lores são bastante úteis para a análise da variação do valor em 

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

conjuntura econômica. 

No anexo I deste trabalho é apresentada uma sequência de 

entradas e saídas do programa e logo em seguida no anexo II a sua 

listagem.
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d) "UEP.BfiS" 

Deste arquivo fazem parte os diversos potenciais produtivos 

dos PO`s da fábrica, gerados a partir do módulo "PROG1.TES". Os 

potenciais são identificados através de um título e guardados em 

um registro que representa seu código de acesso. 

e) ”PROG2.TES” 

Diferentemente dos potenciais produtivos que, a menos de 

modificações da estrutura produtiva, sofrem alterações menos fre- 

quentes, o valor dos produtos em UEP`s está sujeito a um número 

maior de alterações, devido à variações nas gamas de operação. 

fissim, optou-se pela criação de um módulo específico (PROG2.TES), 

para fazer o cálculo do valor em UEP's dos produtos. Isto é fei- 

to através das gamas de operação dos produtos, guardadas no ar- 

quivo "GfiMfi2.Bfi5". e do valor em UEP's/h dos potenciais produti- 

vos. guardados no arquivo "UEP.BfiS". _ 

O programa "PROG2.TES" também pode ser usado para incluir 

uma nova gama de operações, ou alterar uma gama já existente. Pa- 

ra cada um destes procedimentos foi criada uma subrotina chamada 

através de um menu inicial de opçoes. 

Para alterações nas gamas dos produtos, o módulo "PROG2. 

TES", acessa diretamente o arquivo "GñMfi2.BfiS" informando o códi-
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go do produto que vai sofrer alterações. ñ inclusão de uma nova 

gama também é feita diretamente no arquivo "GfiMfi2.BfiS", no regis- 

tro seguinte ao último produto. 

Da mesma forma que no módulo anterior e em todos os demais 

que compõem o sistema, foi criada uma estrutura conversacional, 

onde em cada passo é perguntado quais são os valores de ,entrada. 

No anexo I é apresentada uma sequência de entrada e saída e a 

listagem do programa consta do anexo II deste trabalho. 

F) "GñMñ2.BfiS" 

É o arquivo gerado a partir do módulo "PROG2.TES" e guarda 

as gamas de operação de cada produto e seu valor em UEP's. Serve 

de suporte tanto ã implantação quanto a operacionalização da me- 

todologia. 

g) ”PROG3.TES"
` 

Este é o programa de operacionalização do modelo das unida- 

des de esforço de produção. Possui quatro subrotinas básicas 

acessadas a partir do menu principal. 

H primeira opção é a subrotina de entrada dos dados de ope- 

racionalização da empresa no período. O programa pergunta sobre 

o número de dias e turnos trabalhados, o total das horas paradas,
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as quantidades vendidas e precos de venda de cada produto. além 

de todo tipo de informacão necessária à emissão dos relatórios de 

indices de desempenho e rentabilidade da fábrica. Como dados de 

entrada, também são usados o valor dos produtos em UEP`s e os 

potenciais produtivos, acessados diretamente dos arquivos de da- 

dos "UEP.BfiS" e "GfiMñ2.BñS". 

Uma vez completada a entrada de dados, a subrotina faz 0 

processamento destes. preparando os valores que serão utilizados 

pelas demais subrotinas do programa. Estas fornecem três_ relató- 

rios, que são : 

Relatório 1 - Demonstração dos resultados globais da empresa 

Relatório 2 - Demonstracão dos resultados dos produtos 

Relatório 3 - Demonstracão do desempenho dos PO's 

O relatório 1 tem como saída a demonstração dos resultados 

globais da empresa no periodo. São referenciados os valores da 

receita, dos custos de transformação, do valor monetário da UEP e 

outros. Um exemplo deste relatório é apresentado na figura 9. 

No segundo relatório o resultado do período é apresentado 

sob a forma da contribuicão individual de cada produto. conforme 

pode ser visto na figura 10. Este tipo de informação é um dos 

pontos de maior relevância da metodologia das UEP`s, proporcio- 

nando valores precisos e confiáveis.
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RELATORIO 1 - DEMONSTRACÊO DE RESULTADOS 

RECEITA LIQUIDÊ í204945.00 
CUSTO DE NATERIÊ PRIMG (- 
CUSTO DE TRÊNSFORMACÊO 
DOS PRODUTOS UENDIDOS (- 

MARGEM FABRICÉ 
DESPESÉS ÊDM. E COMERCIÉIS (- 
DESPESÉS FINÊNCEIRAS 

_ 

(~) 
LUCRO EMPRESA 
CUSTOS DE TRANSFORMÊCAO TOTAIS 
VALOR MONETêRIO Dê UEP

z 

27óó0í.00 
597394.80 
330949.30 
80000.00 
50000.00 

200949.30 
720980.0® 

510.09 

Ml ES I JANEIRO/87 

_.-- RELATORIO 1 f_DEHONSTRéCâO DE RESULTQDOS 

.-._--._._._...-_.¬...._.-................-...-......-.-.......-›.........-......_.-...-.._«...›....-..‹...-›-.--....-›-.-.-....-......................-._- 

CAPÉCIDADE DISPONIVEL (UEP's) I 
' 1668.16 

CAPÊCIDÊDE EFETIVQ (UEP'5) - 
` 1347.36 

' UEP's PRODUZIDAS ~ i%í3.43 
UEP's UENDIDÊS 1171.15 
DESPESAS DE ESTRUTURA . í30000.00 
ROTHCAO MEDIA » 0.55 
ROTÊCÊO LUCRO 0 ' 0.22 
ROTQCAO LUCRATIVA ' 0.34 

MES I JÊNEIRO/E? 

___...-..-.-...-. ..... ..._ ........ ........_ 

._._._._........»....-.~....-...._..-.-›.».--.-.-.-.-...~...._.......-._..._..-..................._..........................._............_.......................-............_........ ..........._._ 

Figura 9 - Relatorio de dgnonstracao dos resultados da 
eupresa no perxodo 

“m EFICIÊNCIA FABRICQ 0.847 
EFICGCIÊ FÊBRICÉ 1.049 
PRODUTIUIDÉDE TECNICA 4.207 
`PRODUTIUIDñDE ECONOMICÉ 0.00
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PRODUTO 3 CâIXA DE ROLÊMENTO SP212 MEE I JANEIRO/B7 

UEP's UENDIDAS 
VALOR MONETARIO Dê UEP 
RECEITA LIQUIDA 
CUSTO DE MÉTERIÉ PRIMA 
CUSTO DE TRANSFORMACAO 
MÉRGEN FâBRICà 
..._.....-......-..-.__..-....._........-.....-...._.~.....- 

ROTACAO 
ROTACAO LUCRO M ' 

ROTACÉO LUCRÉTIQA 
LUCRO 

219.90 
` 51@.09 

2497@@.@® 
5i7®®.®® 
ii217í.i@ 
85828.92 

0.77 
0.22 
6.55 

52939.85 

(~) 
(~) 

RELATORIO 2 ~ DEMONSTRQCÉO DOS RESULTÊDOS DOS PRODUTO5 

uEP'õ vfiwoxoês J
' 

vâL0R MUNETARIU mà UEP 

RECEITÊ LIÊUIÚÊ 
CUSTQ DE mâTER1â PRxMà 
GUSTU DE Tnâmsroflmêcmü 
mânõam FâBRIcê 
Rofâcêo ` 

RoTêcâU LUCRO ø 
RQTÉCAU Lucnârzuâ 
LUCRO. 

PRODUTO I CQIXÊ ROLÊMEHTO SL12@ MES 1 JANEIROIÊF 

_ 171.86 
5i®.0? 

A 122í®@.®® 
Í-) 4@ó2ó.@® 
(~) 87665.18 

-6191.18 
.oy 

@.2E 
~.29 

-32605.43 

.-_........_.....-._..........-._._...¬.~.............._.....-....._....._._...._......- 

RELATORIO 2 ~ DEMONSTRÊCÉO DOS RESULTÉOOS DOS PRODUTOS 

PRODUTO I CAIXA ROLAMENTO SPEIO MES I JfiNEIRO/37 

UEP's UENDIDñS 
VALOR HONETfiRIO Dê UEP 

RECEITA LIQUIDQ 
CUSTO DE MATERIÉ PRIHQ 

115.ó2 
510.09 

15ó0®®.®® 
(~) 273®®.®® 

CUSTO DE TRAN5FORMâCñO (~) 58977.17 
LHGRGEM FABRICA 69722.84 

ROTACÊO 
ROTQCAO LUCRO Q 
'ROTñCâO LUCRGTIUG 
LUCRO 

1.18 
@.22 
0.96 

T C.'~'\ Ui H *O C PJ Í. (1 

Figura 18 - Relatorio de deponstracao do resultado dos 
produtos no per¡odo
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Finalmente o úitimo relatório fornece os índices de desem- 

penho da fábrica a partir de cada posto operativo. O acompanha- 

mento da evolução destes índices. mostrados na figura 11, permite 

que sejam tomadas decisões no sentido de procurar otimizar a uti- 

lizacão da estrutura produtiva da Fábrica. 

RELATORIO 3 ~ DESEMPENHO DOS POSTOS UPERÊTIUUS 

NES IJANEIRU/87 

EFICIENCIÊ EFICACIÊ PROD. TECNICÊ 

PU 
PU 
PO 
PU. 
PU 
PO 
PO 
P0 

MF* 

m`¶O~m.bb3 

Po 9 
Po iø 'Po 1:1 
Po 12 

` Figura*l1'= Relatorio de desempenho dos pstos operativos 

0.03 
0.03 
0.02 
0.06 
0.08 
0.04 
0.04 
-0.24 
0.02 
0.07 
0.03 
0.06 

0.04 
0.04 
0.03 
0.07 
0.10 
0.05 
0.05 
0.29 
0.03 
0.08 
0.04 
0.07 

no periodo ,.. .. 

h) "PROG4.TES" 

UEP's/h 

0.63 
0.11 
0.11 
0.29 
0.44 
0.60 
0.24 
.17 
11 
17 

0.21 
0.13 

G>®'*

I

I 

Este módulo é uma rotina de auxílio à análise da variacao 

dos potenciais produtivos em função de alterações da conjuntura 

econômica. O programa permite confrontar até seis situacões dis- 

ÍÍHÍGS COM uma P8dFã0. Para Cada SÍMUÍBÇÊO, CBICUÍB 8 VaFÍ8Cã0 
` ' ` d ão. PGFCQHÍUGÍ dO NOVO POÍBHCÍGI em FBÍBÇSO 805 POÍ€flC|8IS Pô F
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Fornece também a média e o desvio padrão dos diversos potenciais 

para uma dada simulação, bem como fornece para cada posto opera- 

tivo a média e desvio padrão da variação do seu potencial para 

as diversas simulacões de variacão de conjuntura econômica. 

Finalmente, além da estatistica dos desvios dos potenciais 

produtivos dos postos operativos, o programa permite obter estes 

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

produtos. 

i) "PROG5.TES" 

O módulo "PROG5.TES" é mais um dos programas de auxílio ao 

projeto de experiências de simulacão do modelo. Este programa 

calcula para cada novo potencial produtivo. o novo valor dos di- 

versos produtos em UEP`s. guardando-os no arquivo "PROD.BfiS". 

J) ”PRoo. ansf' 

Este arquivo é criado a partir do módulo ”PROG5.TES" e é 

um dos arquivos de entrada do módulo "PROG4.TES*. Neste arquivo 

estão guardados os valores em UEP`s dos produtos para cada novo 

potencial produtivo, resultante de alteracões da conjuntura eco- 

nõmica.
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4.3 - Simulações de conjuntura econômica - resultados obtidos

~ Uma vez que o sistema computacional para a implantacao da 

metodologia das UEP's tenha sido implementado. pode-se obter re- 

sultados simulados que permitam fazer análises sobre o princípio 

das relações constantes, bem como sobre a constância dos poten- 

ciais produtivos e do valor em UEP`s dos produtos. nlém disso,
~ este sistema serve de suporte para a operacionalizaçao do método 

na gestão industrial. fornecendo-lhe as informações sobre o valor 

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

N8 3|"Iá| ÍS8 CÍO DFÍHCÍPÍO das I"e|3Cõ€5 COHSÍEHÍGS f0f`aI'Ii Llâadaâ 

duas sequências de resultados, cada uma com seis diferentes si- 

tuações de alteração diferenciada dos itens de custo de transfor- 

mação. A primeira sequência supõs variações nos valores dos itens 

de custos de 20% a 40% (com exceção da sexta simulação), enquanto 

a segunda considerou variações diferenciadas (com exceção da sex- 

ta simulação que foi homogênea) sempre maiores que 100%. 

Nas simulações realizadas procurou-se levar em conta a in- 

fluência do produto-base sobre a constância do valor dos poten- 

ciais produtivos e dos produtos. assim, para cada sequência foi 

utilizado alternativamente, dois produtos-base : um produto-base 

real (caixa de rolamento sp 212) e depois um produto-base fictí- 

cio, concebido a partir da média dos tempos reais incorridos pe- 

los diversos produtos em cada posto operativo. “
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as sequências e simulacões, de aiteracão do valor dos itens 

de custo. propostas foram as seguintes : 

a) Sequência I 

SIM 1 - Reajuste isolado de 302 nos níveis salariais da fábrica 

SIM 2 - Reajuste isolado de 402 no valor dos equipamentos 

SIM 3 - Reajuste isolado de 202 da tarifa de energia elétrica 

SIM 4 - Reajuste isolado de 302 dos materiais de consumo da 

fábrica 
SIM S - Reajuste conjunto de todos os itens anteriores com seus 

respectivos percentuais 
SIM 6 - Reajuste conjunto de todos os itens anteriores com os 

percentuais acrescidos de 502 

b) Sequência II 

SIM 1 - Reajuste isolado de 150% nos níveis salariais da fábrica 

SIM 2 - Reajuste isolado de 2002 no valor dos equipamentos 
SIM 3 - Reajuste isolado de 1002 da tarifa de energia elétrica 

SIM 4 - Reajuste conjunto de todos os itens anteriores com seus 

respectivos percentuais 
SIM S - Reajuste isolado de 5002 nos níveis salariais da fábrica 

SIM 6 - Reajuste conjunto de 1502 de todos os itens de custos de 

transformação da fábrica



Para ambas as sequências. 

VEFÍBCÊO dO VBÍOF em UEP'5 ÓOS 
quivo "GñMñ2.BfiS”. Os produtos 

Produto 
Pr0dut0 
Produto 
Produto 
Produto 
Produto 

Caixa 

Caixa 

Caixa 

Caixa 
Polia 
Polia 

de rolamento 

de rolamento 

de F0|8mBflÍO 

de rolamento 

série p 180 

série m 330 

.B3 

também foram obtidos resultados da 

seis produtos relacionados no ar- 

foram os seguintes : 

Sp 212 `) 

Sl 120 

SP 210 

SD 206 

Nas' figuras a seguir são apresentadas as gamas de operação 

d0S GOÍS PPOdUÍOS*b8S€ BSCOÍHÍGOS, bem COMO 8 GSÍPUÍUPB de CUS* 

tos. para a situação padrão. de cada posto operativo e do produ- 

to-base. Também são apresentados para cada sequência, os resulta- 

dos das variacões, dos potenciais produtivos e valor em UEP`s dos 

PFOÓUÍOS, Obtldaã Para QS ÓOÍS PFOÓUÍOS-baâe. 

Para auxiliar as análises dos resultados obtidos, também 

são apresentados no anexo III deste trabalho, a estrutura de cus- 

tos dos postos operativos da fábrica e do produto-base escolhido, 
para cada simulação de alteração do valor dos itens de custo de 

transformação.
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QUER PRODUTO BASE REAL (1) OU FICTICIO (2) ? 

QUÊL E O CODIGO DO PRODUTO BASE ? 1 

POSTO OPERATIUO 

PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 

TOTÊL 

U'l›EúÍ'Jl-'* 

OG\i0~

9 
10 
11 
12 

TEMPO 

0.96 
3.20 
0.83 
1.00 
1.50 
1.20 
2.00 
5.50 
0.83 
2.10 

, 0.50 
1.00

- 

FOTO IND 

346.4599 
62.4722 
84.2418 
79.5892 
90.4907 

257.8879 
94.8630 
79.7716 
72.2057 
41.6998 
99.4060 
37.2659 

CUSTO 

332.6015 
199.9112 
69.9207 
79.5892 
135.7361 
309.4655 
189.7259 
438.7441 
59.9307 
87.5695 
49.7030 
37.2659 
1990.163 

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

RELäCAO DA COMPOSICAO DOS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMÊCAO 

PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 9 
PO 10 
PO 11 
PO 12 

CO\i0~Lfl‹b{.úPJ›-›~ 

PRODUTO 
BASE 

fimma12 

MOD 

0.20 
0.34 
0.24 
0.28 
0.28 
0.16 
0.25 
0.29 
0.28 
0.27 
0.25 
0.25 

0.25 

MOI ENC DEP ENE MAC MAN MAE 

0.06 0.28 0.07 0.04 0.24 0.06 0.05 
0.07 0.44 0.01 0.02 0.03 0.03 0.06 
0.07 0.33 0.00 0.02 0.00 0.05 0.29 
0.05 0.35 0.02 0.03 0.00. 0.11 0.15 
0.09 0.39 0.01 0.05 0.00 '0.05 0.13 
0.06 0.23 0.02 0.39 0.00 0.07 0.08 
0.11 0.37 0.06 0.04 0.03 0.06 0.09 
0.08 0.39 0.08 0.03 0.02 0.04, 0.06 
0.11 0.41 0.02 0.03 0.04 0.05 0.07 
0.14 0.44 0.00 0.01 0.03 0.02 0.09 
0.17 0.45 0.02 0.02 0.04 0.01 0.04 
0.15 0.43 0.00 0.01 0.00 0.03 0.13 

0.08 0.35 0.04 0.09 0.05 0.05 0.08 

Gana de operacoes do produto-base real e estrutura 
padrao de custos dos pstos operativos e do produto-base



NO âRQUIUO DOS PRODUTOS HA 7 REGISTROS 

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

POSTO OPERATIUO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 

TOTAL 
QUER RELATORIO DO PERCENTUAL DOS FOTO~INDICE8 ITENS (S/N) 2 

P.) 

1-» 

-bÍ..\J 

0O\iO~L`

9 
10 
11
2 

TEMPO FOTO IND. CUSTO 

0.49 
0.61 
0.36 
1.04 
1.34 
0.70 
0.81 
4.03 
0.45 
1.23 
0.52 
ø.a<;`› 

346.4599 
'62.4722 
84.2418 
79.5892 
90.4907 

257.8879 
94.8630 
79.7716 
72.2057 
41.6998 
99.4060 
37.2659 

169.2704 
37.9296 
30.2067 
82.4317 
121.5161 
180.5215 
77.2456 

321.3658 
32.2863 
51.2311 
51.8331 
33.0070 
1188.845 

RELACAO DA COMPOSICAO DOS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACAO 

PO 

03\$0~LI1.bí›JPJ*'* 

P_0_ 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 9 
PO 10 
PO 11 
PO 12 

PRODUTO 
BASE 

- _ . - ç' z- ° 
t t "gm 13 Ê§ä`§.§°ú3'§{;Ê'ã3§5óÉ§ §`.Í§Í2§°‹$É`§§zââ§.'3'3.°.§Í.úfi*Ê.í*“h§.. 

MOD 

0.20 
0.34 
0.24 
0.28 
0[28 
0216 
0.25 
0.29 
0.28 
0.27 
0.25 
0.25

® PJ U1 

HOI ENC DEP ENE MQC ~NAN MAE 

0.06 0.28 0.07 0.04 0.24 0.06 0.05 
0.07 0.44 0.01 0.02 0.03 0.03 0.06 
0.07 0.33 0.00 0.02 0.00 0.05 0.29 
0.05 0.35 0.02 0.03 -0.00 0.11 0.15 
0.09 0.39 0.01 0.05 0.00 0.05 0.13 
0.06 0.23 0.02 0.39 0.00 0.07 0.08 
0.11 0.37 0.06 0.04 0.03 0.06 0.09 
0.08 0.39 0.08 0.03 0.02 0.04 0.06 
0.11 0.41 0.02 0.03 0.04 0.05 0.07 
0.14 0.44 0.00 0.01 0.03 0.02 0.09 
0.17 0.45 0.02 0.02 0.04 0.01 0.04 
0.15 0.43 0.00 0.01 0.00 0.03 0.13 

0.08 0.35 0.04 0.09 0.05 0.05 0.08



PADRAO SIN~1 

17.40 16.80 
3.14 3.24 
4.23 4.19 
4.00 4.04 
4.55 4.61 
12.90 12.30 
4.77 4.81 
4.01 4.07 
3.63 3.72 
* 10 .íó 

`.17 5:00 
1.87 :-›~ 

U" 

PJ

I *O 0.1 
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RELACAO DOS POTENCIAIS PRODUTIUOS 

SIM~2 

17.60 
3.10 
4.16 
3.97 
4.49 
12.80 
4.80 
4.07 
3.59 
2.06 
4.95 
1.84 

SIM~3 SIM~4 SIM~5 

17.20 17.20 16.80 
3.10 
4.18 
3.96 
4.52 
13.60 
4.72 
3.97 
3.59 
2.07 
4.93 
1.85 

3.11 
4.49 
4.11 
4.61 
12.90 
4.78 
3.98 
3.61 
2.09 
4.91 
1.89 

IDENTIFICACAO DOS POTENCIAIS PRODUTIUOS 2 

302 
202 

QIN ~ 1 2 

SIM ~ 3 5 

SIM ~ 2 U? 

SIN-1 

~0.034 
0.032 

' ~0.009 
0.010 
0.013 

~0.047 
~ 0.008 

0.015 
0.025 
0.029 
0.034 
0.032 

MEDIA 0.009 
DESUIO 
PADRAO 0.025 

REAJUSTE SAL 
REAJUSTE EEL 

REAJUSTES CONJUNTOS ` 

SIM 
SIH 
SIM 

SIN-6 

16.10 
3.15 
4.37 
4.12 
4.65 
13.20 
4.82 
4.08 
3.64 
2.10 
4.99 
1.91 

3.15 
4.30 
4.07 
4.60 
12.80 
4.81 
4.06 
3.64 
2.10 
5.00 
1.89 

2 40% REAJUSTE EQUIP. 
= 302 REAJUSTE MAT6 
: REAJUSTE DIFERENCIAD 

0*-h›PJ 

RELACAO DA UARIACAO PERCENTUAL 

SIM-2 SIM~3 
0.011 ~0.011 

-0.013 ~0.013 
-0.017 ~0.012 
-0.007 ~0.010 
~0.013 -0.007 
*0.008 0.054 
0.006 ~0.010 
0.015 -0.010 

~0.011 ~0.011 
-0.019 -0.014 
-0.010 ~0.014 
~0.01ó ~0.01i

f 

-ø.øø7 -Q.øøó 

ø.ø11 ø.ø18 

SIH~4 
~0.011 
~0.010 
0.061 
0.028 

-0.013 
. 0.000 
0.002 

~0.007 
-0.006 
-0.005 
-0.018 
0.011 

0.005 

0.021 

SIH~5 
~0.034 
0.003 
0.017 
0.018 
0.011 

-0.008 
0.008 
0.012 
0.003 
0.000 
0.000 
0.011 

0.003 

0.013 

Figura 14a - Sequencia I :_rgsultados.obtídos para o produto-base 
rea! - potencxals produtivos 

SIN*6 MEDIA D.P. 

-0.075 -0.026 0.027 
0.003 0.001 0.016 
0.033 0.012 0.028 
0.030 0.011 0.016 
0.022 0.007 0.012 
0.023 0.003 0.031 
0.010 0.004 0.007 
0.017 0.007 0.011 
0.003 0.000 0.012 
0.000 ~0.002 0.015 

-0.002 -0.002 0.017 
0.021 0.008 0.017 
0.007 

0.027



DROD. 
°ROD. 
”ROD. 
3ROD. 
ÚROD. 
”ROD. 

EIN * 
:5.LI"1 - 
SIM * 

°ROD. 
*ROD. 
*ROD. 
*ROD. 
°ROD. 
”ROD. 

ÍEDIA 

>ESUIO 
*QDRAO 

RELQCÉO DO VALOR DOS 

PADRAO SIM~í 

2.00 
1.54 
2.30 
2.?8 
0.79 
1.19 

U2-Z>f.›JP._`!~›~ 

2.000 
` 1.550 

2.310 
2.790 
0.780 

Ó 1.180 
ä 302 REAJUSTE SñL 
2 202 REÊJUSTE EEL 
: REÊJUSTES CONJUNTOS UI 

Lú 

›-›‹ 

DE ROLAMENTO 5P2i 
ROLQHENTO SL120 
ROLQHENTO SP210 
ROLAMENTO SP20ó 
8ERIE P180 
SERIE H330 

1 CÉIXQ 
2 CAIXA' 
3 CAIXÊ 
4 CêIXà 
5 POLÍÊ 
ó POLIA 

SIM-2 SIM~3 
2.00 2.00 
1.55 1.56 
2.31 2.32 
2.78 2.80 
0.78 0.77 
1.18 1.17 

SIH 
SIH 
SIM 

.87 

PRODUTOS 

OM 

-b 

PJ 

SIH~4 SIM-5 SIH~ó 
2.000 2.00 2.00 
1.550 1.55 1.56 
2.310 2.31 2.32 
2.780 2.79 2.80 
0.780 0.79 0.79 
1.180 1.19 1.19 

1 40% REâJUSTE EQUIP. 
2 30% REAJUSTE MAT 
2 REAJUSTE DIFERENCIADO 

RELACAO Dê VARIACAO PERCENTUAL 

SIM~i 

0.000 
-0.006 
~0.004 
-0.004 
0.013 
0.008 

0.001 

0.007 

\gu,¡ 14h _ §âg?eE¢ãälâr;d§sgiäâãgãsohtidos para 
o produto-base 

0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
0.000 0.006 0.000 0.000 0.006 0.001 
0.000 0.004 0.000 0.000 0.004 0.001 

~0.004 0.004 *0.004 0.000- 0.004 -0.001 
0.000 -0.013 0.000 0.013. 0.013 0.004 
0.000 ~0.008 0.000 0.008 0.008 0.003 

SIM~2 SIN~3 SIM~4 8IN~5 SIN~ó MEDIA D.P. 

0.000 
0.004 
0.003 
0.003 
0.010 
0.006 

-0.001 -0.001 ~0.00i 0.004 0.006 

0.001 0.007 0.001 0.005 0.004



PÊDRQO 
29.10 
5.26 
7.09 
6.70 
;'y.¿›í 
21.60 
7.93 
6.71 
ó.07 
3.51 
8.36 
3.14 

SIN-1 

28.20 
5.42 
7.01 
6.75 
?.72 

20.60 
8.05 
6.82 
6.22 
3.61 
8.64 
3.23 

.88 

RELQCQO DOS POTENCIAIS PRODUTIU08 

SIH-2 

29.46 
5.19 
6.97 
ó.ó4 
7.52 

21.50 
8.03 
ó.8i 
ó.øi 
3.45 
8.28 

. 3.08 

SIH~3 
P.. 

9~\Lf§m ` 00 
.Ó2 
°.5ó 
90 

1.80 
.19 

PJ 

`\ 

PJ

\ 

'43' ® --.- 

6.64 
6.01 
3.46 
8.25 
3.09 

SIN~4 

.28.80 
5.20 
7.51 
6.88 
7.72 

21.60 
8.00 
6.65 
6.04 
3.49 
8.21 
3.16 

IDENTIFICäCâ0 DOS POTENCIQIS PRODUTIVOS 2 

SIH ~ 
Ešlñ -- 

SIN ~ 

HEDIÊ 
DESUIOA 

30% 
202 

1 2 

3 3 

S Z 

SIM~í 

*0.031 
0.030 

“0.0íi 
0.007 
Õ . 914 

'-Ô . @¿}C:- 
0.009 
0.016 
0.025 
0.028 
0.033 
0) . ÔÉÍÇ' 

0.009 

PADRAO 0.025 

REAJUSTE SAL 
REQJUSTE EEL 

REÊJUSTE CONJUNTO 

SIN 
SIN 
SIN 

SIH-5 

28.30 
5.31 
7.26 
6.85 
?.75 

21.70 
8.11 
6.62 
6.13 
3.54 
8.43 
3.19 

.= 4 
= 3 
3 R 

0°-.bI\3 

RELÉCAO DA UàRIACâ0 PERCENTUAL 

SIN-2 SIN-3 

0.010 -0.010 
-0.013 ~0.013 
-0.017 -0.013 
-0.009 -0.012 
~0.0í2 -0.007 
~0.005 0.060 
0.006 *0.0í0 
0.015 ~0.0i0 
-0.010 ~0.010 
-0.017 -0.014 
~0.0i0 -0.013 
~0.019 -0.016 
-0.007 ~0.00ó 

0.011 0.020 

SIM-4 

~ø.ø1ø 
'-ø.ø11 
ø.ø59 
ø.ø27 
ø.ø14 
ø.øøø 
ø.Qø3 

-ø.øç9 
-ø.øø5 
*0.00ó 
~0.018 
0.006 
0.004 

0.020 

SIN*5 
~0.027 
0.010 
0.024 
0.022 
0.018 
0.005 
0.016 

~0.013 
0.010 
0.009 
0.008 
0.016 

0.008 

SIM-Ó 
-0.076 
0.000 
0.028 
0.025 
0.018 

*0.0i9 
0.008 
0.013 
0.000 

-0.003 
-0.005 
0.013 
0.003 

0.014 0.026 

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

SIH-ó 

26.90 
5.26 
7.29 
6.87 
7.75 

22.00 
8.04 
6.80 
6.07 
3.50 

- 8.32 
3.10 

02 REÊJUSTE EQUIP 
02 REAJUSTE MAT 
EAJUSTE DIFERENCIêD( 

MEDIA D.P. 

0.027 
0.016 
0.028 
0.016 
0.012 
0.032 
0.008 
0.013 
0.012 
0.015 
0.017 
0.017 

-0.024 
0.000 
0.012 
0.010 
0.008 
0.005 
0.005 
0.002 
0.002 

~0.000 
-0.001 
0.005



É

1 

RELACAO DO VALOR DOS 

PADRAO SIN-1 SIM-2 SIN~3 

PROD. 
PROD. _ 
PROD. 
PROD. 
PROD. J 
PROD.. ó 

3.350 
2.590 
3.870 
4.660 
1.310 
1.980 

J'.bbJ¬J:-›~ 

30% 
202 
REA 

SIN ~ 5 

SIN - 1 
SIM ~ '

5 

U'w›› 

PROD. 1 
PROD. 2 
PROD. 3 
PROD. 4 
PROD. 5 
PROD. 6 

CAIXA 
CAIXA 
CAIXA 
CAIXA 
POLIA 
POLIA 

SIN~i 

~0.003 
~0.004 
~0.005 
-0.002 
0.008 

- 0.005 

MEDIA -0.000 
DESUIO ' 

P-'~I~*l›L:JPJÍ.ú 
Il

I 

O*CUU!(.\J 

..¬z!_!'!EUJ> 

3.30 
. 2.59 

. 4.oó 
.32 1.31 
.99 1.98 

REAJUSTE SAL 
REAJUSTE EEL 

JUSTE CONJUNTO 
DE ROLAMENTO SP2i2 
ROLAMENTO SLÍQO 
ROLAMENTO SP2í0 
ROLAMENTO SP20é 
SERIE P180 
SERIE HBBO 

3.35 
2.6í 

3.87 3.89 
4.68 
í.30 
1.95 

SIM 
SIH 
SIM

P 

,SS 

RODUTOS 

SIH-4_ SIH~5 SIH-6 

3-340 ' ' 

2.590 _ 

3.870 1 3.5/ 
4.660 o" 
1.310 .B1 i.32 
í.980 .97 1.98 

P*P'-X>.›.“J(›.‹

1 

2 

I

n 

0'~CC'U*~(›. 

G¬`-J§'*U`! 

JS 

.IJ

1
* 

JJ 

"~: 

.À van.. 
2.61 

2 : 402 REAJUSTE EQUIP. 
4 = 302 REAJUSTE NAT 
Ó I REAJUSTE DIFERENCIADO 

RELACAO DA UARIACAO PERCENTUAL 

SIM~2 SIH~3 SIM*4 

0.000 0.000 
0.000 0.008 
0.000 0.005 
0.000 0.004 
0.000 -0.008 
0.000 ~0.0i5 

-0.003 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 ~0.001 -0.000 

PADRAO 0.005 0.000 0.008 0.001
Q 

SIH~5 

0.000 
0.004 
0.000 
0.000 
0.000 

*0.00ã 

-0.000 

0.003 

Figura 15h - Sequência I : resultados obtidos para o prduto-base 
fictício - valor dos produtos 

SIH~6 MEDIA D.P. 

-0.003 -0.001 0.001 
0.008 0.003 0.004 
0.000 0.000 0.003 
0.002 0.001 0.002 
0.008 0.001 0.005 _ 

0.000 ~0.003 0.006 ` 

0.002 

0.004



PÊDRGO 8IM~1 

17.40 
3.14 
4.23 
4.00 
4.55 

12.90 
4.77 
4.01 
3.63 
2.10 2.30 
5.00 5.5” 
1.87 

15.80 
3.46 
4.11 
4.11 
4.76 
11.00 
4.91 
4.21 
3.90 

PJL
I 
®L (IL 

IDENTIFICQCAO DDS POTENCIâIS PRODUTIVOS 
1 1502 REÊJUSTE SAL SIM 
' 100% REAJUSTE EEL SIM 
I 500% REAJUSTE SAL 

_ SIM 

SIM ~ 1 
SIM * 
SIM ~ 5 

f." 

Lú 

SIN~1 

~0.092 
0.102 

~0.028 
' 0.028 

0.046 
~0.147 
0.029 
0.050 
0.074 

- 0.095 
9 0.110 
0.096 

HEDIÊ 0.030 
DESUIO 7 

PADRâ0 0.078 

SIM~2 
18.30 
2.97 
3.90 
3.84 
4.30 
12.40 
4.90 
4.28 
3.47 
1.94 
4.78 
1.73 

RELACQO DOS PDTENCIAIS PRDDUTIVOS 

SIM-3 
16.60 
2.96 
3.99 
3.79 
4.40 
16.40 
4.55 
3.82 
3.45 
1.96 
4.69 
1.74 

8IM~4 

16.00 
3.25 
3.82 
3.91 
4.53 
12.70 
4.86 
4.24 
3.70 
2.13 
5.23 
1.89 

8IH~2 SIN~3 8IM~4 8IM~5 
0.052 -0.046 -0.080 ~0.149 *0.054 ~0.057 0.035 0.162 ~0.078 -0.057 ~0.097 ~0.047 ~0.040 ~0.053 ~0.022 0.045 -0.055 -0.033 ~0.004 0.073 ~0.039 0.271 ~0.016 “0.232 0.027 ~0.046 0.019 ` 0.046 0.067 ~0.047 0.057 0.080 *0.044 -0.050 0.019 0.118 ~0.076 *0.0ó7 0.014 0.152 -0.044 ~0.062 0.046 0.172 ~0.075 ~0.070 0.011 0.150 

-0.030 -0.026 *0.002 0.047 

0.048 0.090 0.045 0.123 

Figura 16a - Sequência II: rgsultados_obtidos para o produto-base real - ptenciaxs prdutxvos 

.QO 

SIM~5 SIM~6 
14.80 17.40 
3.65 
4.03 
4.18 
4.88 
9.91 1 
4.99 4.77 
4.33 4.01 
4.06 3.63 
2.42 2.10 
5.86 5.00 
2.15 1.87 

._ ~ 

0*-b'*J 

SIM~6 

0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 
0.000 

0.000 

2002 RE 
REAJUST 

RELACAO DA UARIACAO PERCENTUAL 

MEDIA 
-0.053 
0.031 

-0.051 
~0.007 
0.004 

~0.027 
0.013 
0.034 
0.020 
0.020 
0.037 
0.019 

3.14 
4.23 
4.00 
4.55 
2.90 

AJUSTE EQUIP 
REÊJUSTE CONJUNTO 

E HOMOGENEO 

DIPI 

0.065 
0.080 
0.032 
0.035 
0.044 
0.156 
0.030 
0.044 
0.061 
0.082 
0.083 
0.082

O



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

O~UI-è~L‹}PJ¡-" 

ÊIM ~ 
SIM * 
ÊIM - 

Lflfidl-*~ 

'ROD. 1 
*ROD. 2 
'ROD. 3 
*ROD. 4 
*ROD. 5 
'ROD. ó 

PADRA 
2.000 
1.550 
2.310 
2.790 
0.780 
1.180 
I 150 
I 100 
I 500 

CAIXA 
CAIXA 
CAIXA 
CAIXA 
POLIA 
POLIA 

8IN~1 

RELACAO DO VALOR DOS PRODUTOS 

O SIM~1 SIM~2 SIM~3 

2.00 
1.60 
2.36 
2.85 
0.75 
1.12 

2.00 . 

1.53 . 

2.29 
2.76 2.77 
0.81 0.79 
1.21 1.20 

PJ!-fl~P.J 

LOUTQ 
Qf./JQ 

2 REAJUSTE SAL SIH 
Z REAJUSTE EEL SIH 
Z REAJUSTE SAL SIM 

DE ROLAMENTO SP212 
ROLAMENTO SL120 
ROLAMENTO 8P210 
ROLAMENTO 8P20ó 
SERIE P180 
SERIE H330 

8IM~4 

2.000 
1.550 
2.310 
2.790 
0.790 
1.190 

O--bh) 

RELACAO DA UARIACAO PERCENTUAL 

8IM~2 SIM~3 SIM~4 SIM~5 
0.000 

~0.013 
¬0.009 
~0.011 
0.038 
0.025 

1EDIA 0.005 
)ESVIO ' 

*ADRAO 0.020 

ø.øøø 
~ø.ø13 
~ø.øø4 
~ø.øø7 
ø.ø13 
ø.ø17 
0.001 

0.011 

0.000 0.000 
0.032 0.000 
0.022 0.000 
0.022 0.000 
-0.038 0.013 
~0.051 0.008 
~0.002 0.004 

SI Q £›J P.) 0.005 

ø.øøø 
~ø.ø13 
-ø.ø17 
~ø.ø14 
ø.øs1 
ø.ø42 
0.008 

0.028 

Figura 16h - Sequencia II: resultados obtidos para 0 produto-base 
. real - valor dos produtos 

SIM-6 MEDIA 
0.000 0.000 
0.000 ~0.001 
0.000 -0.001 
0.000 ~0.002 
0.000 0.013 
0.000 0.007 
0.000 

0.000 

.91 

2.00 
1.53 
2.27 
2.75 
.82 

I-›~®¬ 

PJ tú 

DIPI 

0.000 
0.016 
0.012 
0.012 
0.029 
0.029 

SIN*5 SIM~¿ 

2.00 
1.55 
2.31 
2.79 
0.78 
1.18 

: 200% REAJUSTE EQUIP. 
2 REAJUSTE CONJUNTO 
1 REAJUSTE HONOGENEO



PADRAO 
29.10 
5.26 
7.09 
6.70 
7.61 

21.60 
7.98 
6.71 
6.07 
3.51 
8.36 
3.14 

IDENTIFICACAO DOS POTENCIAIS PRODUTIUOS 

SIM~1 

26.30 
5.78 
6.86 
6.86 
7.94 
18.40 
8.20 
7.04 
6.51 
3.84 
9.26 
3.42 

RELACAO DDS PDTENCIAIS PRODUTIUUS 

8IM~2 
30.70 
4.96 
6.53 
6.42 
7.18 

20.80 
8.20 
7.16 
5.79 
3.24 
7.98 
2.88 

SIM W 1 3 150% REAJUSTE SAL 
SIH ~ 
SIM ~ 

MEDIA 
DESVIÚ 
PADRAO 

LT' 

«- 

I 500 

8IN~1 

0.096 
0.099 
0.032 
0.024 
0.043 
0.148 
0.028 
0.049 
0.072 
0.094 
0.108 
0.089 
0.027 

0.078 

3 ›I 1002 REAJUSTE EEL 
Z REAJUSTE SAL 

SIM~3 

27.80 
4.95 
6.67 
6.36 
7.37 

27.40 
7.63 
6.39 
5.77 
3.28 
7.85 
2.92 

SIM~4 

26.70 
5.42 
6.37 
6.53 
7.57 

21.20 
8.11 
7.08 
6.18 
3.55 
8.72 
3.15 

SIM 
SIM 
SIM 

SIM~5 
24.70 
6.08 
6.72 
6.96 
8.13 
16.50 
8.32 
7.22 
6.76 
4.03 
9.77 
3.58 

~ 2 3 200% REAJUSTE EQUIP 
~ 4 I REAJUSTE CONJUNTO ~ 6 I REAJUSTE HOMOGENEO 

RELACAO DA UARIACAO PERCENTUAL 

sIM~a s1M~3 

ø.ø55 -ø.ø4s 
~ø.ø57 -ø.ø59 
~ø.ø79 ~ø.øs9 
~ø.ø42 ~ø.ø51 
~ø.ø57 ~ø.ø32 
~ø.ø37 ø.2ó9 
ø.ø2e ~ø.ø44 
ø.øóy ~ø.ø4s 

~ø.ø4ó -ø.ø49 
~ø.ø77 -ø.øóó 
~ø.ø45 ~ø.øó1 
~ø.øas ~ø.ø7ø 

@.@5ø 0.089 

8IM~4 
*0.082 
0.030 

~0.102 
~0.025 
~0.005 
~0.019 
0.016 
0.055 
0.018 
0.011 
0.043 
0.003 

-0.005 

0.045 

SIM~5 SIM~6 MEDIA 
-0.151 0.000 -0.053 
0.156 0.000 0.028 

-0.052 ~0.001 ~0.054 
0.039 0.000 ~0.009 
0.068 0.000 0.003 

~0.236 0.000 ~0.029 
0.043 0.000 0.012 
0.076 ' 0.000 0.033 
0.114 0.002 0.018 
0.148 0.000 0.019 
0.169 0.001 0.036 
0.140 0.000 0.013 
0.043 

0.123 

Figura 17a - Sçquçnçia II: resultados obtidas para o prduto-base 
fxctxcxo - potencnaxs produtxvos

› 

ø.øøø 

ø.øø1 

.QÊ 

8IM~6 

29.10 
5.26 
7.08 
6.70 
7.61 

21.60 
7.98 
6.71 
6.08 
3.51 
8.37 
3.14 

D.P. 

0.067 
0.078 
0.032 
0.033 
0.0A2 
0.156 
0.028 
0.044 
0.059 
0.081 
0.082 
0.080



.JJ 

"JH 

PROD. 
PROD. 
PROD. 
PROD. 
PROD. 
PROD. 

\. 

Q~Ul-à› 

SIH ~ 
SIM ~ 
SIM ~

1
3
5 

PROD. 
PROD. 
PROD. 
PROD. 
PROD. 
PROD.

1
2
3
4
5
6

f 

RELACAO DO VALOR DOS PRODUTOS 

PâDRêO SIMMÍ SIM~2 SIM~3` SIN~4 SIM~5 SIM~6 

3.340 3.33 3.35 
2.590 2.54 2.59 
3.860 3.79 3.87 
4.660 4.59 4.66 
1.320 1.37 1.31 
1.990 2.06 1.98 

3.34 3.35 
2.57 2.67 
3.85 3.95 
4.64 4.76 
1.33 1.25 
2.01 1.88 

3.350 3.34 
2.590 2.56 
3.870 3.82 
4.660 4.62 
1.310 1.35 
1.980 2.03 

I 2002 REAJUSTE EQUIP. 
1 REAJUSTE CONJUNTO 
I REAJUSTE HOHOGENEO 

0*-š>P.3 

SAL SIM 
EEL SIM 
SAL SIM 

I 1502 REÊJUSTE 
I 1002 REAJUSTE 
I 500Z REÊJUSTE 

CÊIXA DE ROLAMENTO SP2i2 
CâIXñ ROLAMENTO SL120 
CAIXA ROLÊMENTO SP210 
CAIXA ROLAMENTO SP206 
POLIA SERIE P180 
POLIA SERIE M330 

RELACAO DÊ UARIÊCAO PERCENTUAL 

SIN~1 SIN~2 SIM~3 SIN~4 8IM~5 SIM~6 MEDIA D.P. 

0.003 ~0.003 0.000 -0.003 ~0.006 0.000 -0.002 *0.002 
*0.012 ~0.008 0.031 0.000 *0.019 0.000 ~0.001 0.016 
0.013 -0.005 0.021 -0.003 -0.021 0.000 -0.003 0.013 

~0.009 ~0.004 0.021 0.000. ~0.015 0.000 ~0.001 0.011 

MEDIA 
DESUIO 
PQDRAO 0.0 

0.031 0.015 ~0.046 0.008 0.046 0.000 0.009 0.029 
0.025 0.015 -0.051 0.005 0.040 0.000 0.006 0.028 

0.003 0.002 -0.004 0.001 0.004 0.000 

18 0.010 0.033 0.004 0.028 0.000 

Figura 17h ~ Sgqugnçia II: resultados obtidos para o produto-base 
flctxcxo - valor dos produtos

_
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4.4 - finálise dos resultados 

4.4.1 - Introdução 

Para a definição dos valores das UEP`s/h dos postos opera- 

tivos e dos valores dos produtos em UEP's, o método utiliza os 

custos horários incorridos em cada posto operativo, referidos a 

um certo instante de tempo, com o objetivo de determinar as rela- 

ções entre seus esforços de produção horários. Porém os custos 
estão sujeitos às variações dinâmicas da conjuntura econômica, o 

que termina por acarretar variações nos valores dos potenciais 
produtivos. Feitas as simulações. apresentadas no item anterior. 

resta analisar a dimensão e o impacto das variações obtidas. 

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

tenciais produtivos e das UEP's dos produtos ' 

Conforme apresentado por Bornia (5), o produto-base é o elemen- 
to da metodologia das UEP's responsável pela minimização da va-

\ 

riação dos valores dos potenciais produtivos em UEP's/h e do 'va- 

Jor em UEP's dos produtos, quando ocorrem variações na conjuntura 
econõmtca. Isto se dá através da distribuição das variações dife- 
.renciadas dos itens de conta pelos diversos postos operativos. 

Havendo uma variação específica no valor de um item de cus- 

110, 0 Pl"OdU.Í'.O-bõãe f8Z C0l'll que 05 POSÍOS OPGFBÍÍUOS QUE 8PI"8S8I'l-
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tem um participação percentual deste item de custo na sua estru- 

tura padrão de custos. afastada da média dos demais postos. so- 

fram as maiores variações. Se este percentual estiver acima da 

média a variação será positiva. caso contrário negativa, de modo 
~ . . E f8Z€f` COI'|l que 8 média de `t.Od85 85 Uõ|"i8COe5 (105 POÍGHCIBIS DI"0 

dutivos dos diversos postos operativos seja reduzida e. conse- 
quentemente, seja reduzida a variação do valor em UEP's dos pro- 

dutos. 

Esta influência pode ser identificada através dos resulta- 
dos obtidos. Por exemplo, na terceira simulaçao da sequência I, 

para o produto-base fictício (figura 13), o PO O6 apresenta 0 

percentual de energia elétrica mais afastado (392) da média dos 

postos (5.7Z). assim, ao se fazer um reajuste diferenciado deste 
item de conta. 0 P0 06 sofre o maior desvio e um desvio positivo, 
já que seu percentual de energia elétrica é superior a média. Por 
outro lado, os P0's 10 e da possuem valores percentuais (12) me- 

nores que 0 da média e consequentemente apresentam os maiores 
desvios negativos da simulação. Finalmente, o P0 05 é o posto cu- 

Jo percentual de energia elétrica (SX) mais se aproxima da média 
e apresenta, então, o menor desvio relativo da simulação. 

4.4.3 - Influência da variação diferenciada nos valores dos 
itens de custo sobre os valores dos potenciais produtivos e pro- 

dutos ` 

De uma forma geral, analisando os resultados obtidos, tem-se 

uma boa idéia do principio das relações constantes e das suas li-

f
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mitações. Na sequência I em que são realizadas variações diferen- 

ciadas de até 402 nos valores dos itens de custo de transformacão 

(a menos da sim-6 em que o valor máximo foi de 902 para equipa- 

MGHÍZOS), SãO €I'\CO|'\`Í'.|"ãdâ5 PBQUGHBS U8|"i8CÕ€8 HOS V8|O|"65 (105 DO* 

tenciais produtivos. 

Estas variações, que representam situações normalmente en- 

contradas na prática, resultaram em desvios dos potenciais produ- 

tivos de no mâximo 6 (PO 03 da sim-4 com o produto-base real). '_z N 

O valor médio dos desvios dos potenciais produtivos dos postos 

(DN operativos não ultrapassou 0. . O valor em UEP's do produto que 

mais se alterou (polia série m 330), sofreu uma variacao máxima 

de 1 para a sim-3 com o produto-base fictício. Porém em média lnN 
CJ UJN para as seis simulações o produto teve uma variação de con- 

forme figuras 14a e 15b. 

~ Por outro lado, a sequência II (a menos do caso extremo re- 

presentado pera simulaçao 6), apresenta aquelas situaçoes em que 

há uma variação diferenciada significativa dos itens de conta. 

acarretando desvios elevados nos valores dos potenciais produti- 

vos e tornando necessária a sua reavaliação. Embora a média dos 

desvios desses potenciais e do valor em UEP's dos produtos propi- 

ciem valores baixos, há um comprometimento maior do método, já 

que para determinados postos operativos, em determinadas simula- 
'uzN ções, foram encontrados na figura iõ, desvios de até 31 (PO 06 

sim-3 do produto-base real).
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Uma exceção, na sequência II, é a sexta simulação, onde foi 

realizado um reajuste homogêneo de 2002 para todos os itens de 

custos. Para esta situação, em que há reajustes homogêneos e que 

dificilmente se verifica na prática, não há variação do valor dos 

potenciais produtivos (os desvios que aparecem são devidos à ar- 

redondamentos realizados no programa). ` 

Portanto, as simulações mostraram que, para algumas situa- 

ções particulares. os valores das UEP's/h dos postos operativos 

tiveram variações significativas (da ordem de 302). Essas situa- 

ções aparecem quando se tem uma grande variação diferencial espe- 

cifica para um determinado item de custo (por exemplo. um reajus- 

te isolado de 15OZ no valor da mão-de-obra) e que além disso esse 

item de custo tenha uma participação importante e diferenciada na 

estrutura de custos do posto operativo. Essas situações, entre- 

tanto, são difíceis de acontecer na prática, pois os preços rela- 

tivos, dos itens de custo, tendem a ter a mesma variação no longo 

prazo 

as simulações mostraram igualmente. que as variações obser- 

vadas nos valores em UEP's/h dos postos operativos afetam muito 

pouco os valores em UEP's dos produtos, o que garante a confiabi- 

lidade da metodologia em termos do custeio da produção. Entre- 

tanto, as variações das UEP's/h provocam distorções nos indices 

de desempenho e nas atividades de planejamento e controle da 

produção, pois estas estão diretamente associadas aos valores em 

UEP's/h dos potenciais produtivos.
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Conclue-se, portanto, que para as empresas reais é interes- 

sante estabelecer a estrutura padrao de custos dos postos opera- 

tivos e acompanhar as variações dos valores dos itens de conta 

onde existe maior diferenciação. Com isso se verificará com maior 

facilidade. a necessidade de recalcular o valor dos potenciais 

produtivos dos postos operativos. 

4.4.4 - Influência da escolha do produto-base sobre os valo- 

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

Um OUÍPO FBSUÍÍÕÚO ÍMPOFÍBHÍC QUE POÓS SBF ODSBFVBÓO NOS 

resultados obtidos diz respeito à influência do produto-base na 

variação do valor em UEP's dos produtos. Observa-se que as maio- 

res variações ocorrem naqueles produtos que apresentam. nos diver 

sos postos operativos, tempos de operação afastados dos tempos de 

operação do produto-base. assim para a linha de produtos da fá- 

brica as maiores variações foram verificadas nas polias, já que 

para a fabricação destas não há necessidade dos P0`s 06. 07, O9 e 

10, que DOF SU8 VEZ f8Z8¶ PHFÍB d8S Qâmââ de OPBFGCÕGS ÓOS PFOÓU- 

ÍO5-bããe. 

Estes resultados conprovam uma premissa básica do método. 

segundo a qual o produto-base deve ser o mais representativo pos- 

sível da estrutura de produção da empresa, passando pelo maior 

número de postos operativos significativos.
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Um caso limite desta influência ocorre quando o produto ana- 

lisado é o próprio produto-base. Isto pode ser comprovado pelo 
.. produto caixa de rolamento sp 212, pois para qualquer simulacao 

de variacão de conjuntura econômica, inclusive aquelas da sequên- 

cia II. o valor em UEP's do produto não se altera. 

Finalmente, 
produto-base fictício, 

cão é favorável. 

do que aqueles obtidos 
sequência I simulacão 3 

comentando acerca dos resultados obtidos com o 

pode-se dizer que no geral a sua introdu- 

Embora possam ocorrer alguns resultados. piores 

com o produto-base real, por exemplo, na 

em que para uma mesma média o desvio pa- 

drão do produto-base real (figura 14b) foi menor do que o do pro- 

duto-base fictício (figura 15b). no geral tem-se uma diminuicao 

das variacões dos potenciais produtivos e do valor em UEP's dos 

P|"0dUT.0S . 

Isto vem de 

a utilizacão de 
tempos médios de 
duzir as maiores 

encontro ao que diz Bornia (5). quando recomenda 

um produto-base fictício concebido a partir dos 

operação em cada posto operativo, de forma a re- 

variacões do valor em UEP's dos produtos.
\



CBEIIULQ U - CQNCLUSÔES E RECOMENDAÇÕES 

5.1 - Qnnciusñea 

H metodologia das UEP's permite realizar uma série de ativi- 

dades da gestão industrial utilizando um parâmetro comum, qual 

seja a unidade de esforço de produção. apesar-da fragilidade do 

desenvolvimento atual de algumas das aplicações da metodologia. é 

possivel a criacão. a partir desta, de sistemas integrados para a 

gestão industrial. Por sua vez esse desenvolvimento reflete uma 

das -tendências atuais da informática. que é o de se construir 

sistemas evitando o surgimento de "ilhas de mecanizacao". 

O ponto de partida para a proposicão de um modelo computa- 

cional para a metodologia é a análise. através de uma abordagem 

sistêmica. dos seus princípios e estrutura. Pode-se, então. iden- 

tificar as necessidades de informacão e a partir daí projetar en- 

Írãdãã 8 S8Íd85 PBFB 0 Siâtemã. 

fi5SOCÍãd0 8 6318 DPOj€Í0, devfim SGP PGHSGÓOS ÍOÓOS OS de* 

mais requisitos do sistema, quer seja em termos de recursos com- 

PUÍBCÍOHEÍS, OU ÔÍÉ m€SmO em ÍGFMOS de FGCUFSOS hUm8nOS. ESÍB
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preocupacão faz parte do planeJamento e controle de sistemas de 

informacao. 

Conforme é discutido no trabalho, a proposta de abordagem 

computacional apresentada trata a implementacao do sistema como 

sendo resultado de duas fases distintas. Uma das caracteristicas 

que diferencia de modo claro estas duas fases são os niveis de 

informação requeridos para sua implementacão. Uma outra caracte- 

rística distinta sao os horizontes de tempo em que se processa 

cada fase. Enquanto a primeira ë longa, mas feita apenas quando 
~ -_ _ da implementacao do método (ou em eventuais reavaliacoes), a se 

gunda fase é rápida e simples. devendo ser refeita continuamente 

numa periodicidade que é funcao das necessidades da empresa. 

Entendidos os principais aspectos da abordagem computacio- 

nal da metodologia, pode-se fazer uma implementacão prática. Esta 

tem importância para o desenvolvimento da metodologia tanto no 

meio acadêmico, quanto no meio empresarial. 

No meio empresarial a implementacão computacional da meto- 

dologia das unidades de esforco de producao pode proporcionar um 

incremento quantitativo e qualitativo do volume de informacoes 

necessárias à gestão industrial. Cabe ressaltar que estas infor- 

macões devem ser processadas convenientemente, de forma a apre- 

sentar saídas suscintas e compatíveis com as necessidades da em- 

presa em seus níveis de decisão.
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No meio acadêmico o trabalho, através dos resultados ini- 

ciais obtidos, aponta para a potencialidade do uso de computado- 

res para o estudo dos princípios da metodologia, permitindo que 

se façam análises de sensibilidade face a simulações de conjuntu- 

ra econômica. Estas simulações mostram oue, de uma forma geral, 

os valores em UEP's/h dos potenciais produtivos (e em UEP's dos 

produtos) permanecem praticamente constantes frente a variações 

de conjuntura econômica, ã exceção de algumas situações particu- 

lares e dificilmente encontrdas na prática. Para estas situações 

em que os potenciais produtivos alteram-se fortemente é necessá- 

rio o recálculo das "constantes“. 

6.2 - Recomendações 

Tendo como base os estudos e discussões realizados no decor- 

rer deste trabalho pode-se apontar algumas recomendações apresen- 

tadas a seguir :

~ 
- o trabalho apresenta de forma suscinta algumas das aplicaçoes 

da metodologia e se limita a propor um modelo computacional para 

o custeio e medida de desempenho da produção. Para trabalhos fu- 

turos é importante que se apresentem propostas de modelos para as 

demais aplicações. Porém, para que isso seja feito éf necessário 

discutir e aprofundar o desenvolvimento atual das aplicações da 

metodologia através de trabalhos específicos. Neste ponto a dis- 

cussão da necessidade de introduzir na metodologia das UEP's os
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principios do custeio direto. torna-se extremamente importante. 

No seu desenvolvimento atual a metodologia não se preocupa em se- 

parar custos fixos e variáveis. acarretando um comprometimento de 

algumas tomadas de decisões da empresa no curto prazo, como por 

exemplo no que diz respeito à determinação dos volumes ótimos de 

PPOdUCã0 de Cada PFOÓUÍO. 

- ainda a nível do desenvolvimento teórico da metodologia reco- 

menda-se que se faça. para esta, uma abordagem a nível de plane- 

jamento e controle de sistemas de informação. Esta abordagem deve 

identificar as ligações da metodologia com os sistemas de infor- 

mação existentes na empresa e discutir seu posicionamento frente 

8 BSÍBS.
4 

- neste trabalho é feita uma implementação prática especifica pa- 

ra uma empresa fictícia. Um próximo trabalho que venha a tomar 

este como base, deverá se preocupar em fazer a implementação com- 

putacional para empresas reais. Estas podem apresentar um número 

grande de postos operativos acarretando problemas mais complexos 

para a construção de um modelo computacional. filém disso, é im- 

portante que o sistema implementado possa ter um uso mais geral 

para o maior número de empresas possivel. 

- ainda sobre o desenvolvimento de um sistema computacional para 

a metodologia, em trabalhos futuros, recomenda-se que se procure 

criar um sistema mais otimizado em termos de tempo de processa- 

mento, uso de memória e resultados fornecidos. Neste aspecto é 

importante. inclusive. que se discuta qual seria a melhor lingua-
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gem para a implementação. Particularmente o autor deste trabalho 

vem acompanhando a rápida disseminação do uso da linguagem "C" na 

construcão de aplicativos. Trata-se de uma linguagem de nivel mé- 

dia. intermediária entre as linguagens de alto nível (como o Pas- 

cal) e as linguagens de máquina, que apresenta boa velocidade de 

processamento e recursos de programação. Uma outra possibilidade 

é a do uso de planilhas eletrônicas, face aos seus Vrecursos de 

P|"0Q|"8l'h8C8O 8 ampla CHSSGHIIHBCBO. 

- Finalmente, como última recomendação propõe-se que sejam feitos 

mais estudos sobre a validade do princípio das relações constan- 

tes a partir de uma implementacão computacional. É preciso, por 

exemplo, verificar a variacão do valor. em UEP's/unidade de capa- 

cidade, dos potenciais produtivos dos postos operativos em funçao 

da alteracão dos níveis de atividade da fábrica.

\
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1 - TELAS DE ORIENTHCAO E RESULTADOS FORNECIDOS PELO MODULO PROG1 

*ä PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP'S ä* 
~ INUENTARIO DE EQUIPANENT08 ' 

NESTE ARQUIVO HA 19 REGIGTROS 
QUER LISTAGEM (S/N) 
QUER ALTERAR (S/N) .._~¡ 

.._; 

2
Z 

NIUEIS SALARIAIS E DISTRIBUICAO DE PESSOAL 
NESTE ARQUIVO HA 13 REGISTROS 
QUER LISTAGEM PRODUCAO (S/N) ? S 

-_.-.~....."" 

NIUEL SALARIO FUNDICAO USINAGEM FRESAS FURADEIRAS 
3 2 " 0 OPí 

OP2 
OP3 
OP4 
0P5 
OPÓ 
OP7 
OP8 
SP1 
SP2 
SP3 
SP4 
GER 

QUER 

__.-__......._-.-...._....-..._-._....×--...-_.-.‹-...__.._--¢ __.-.-.._.......-.--«.....-....-.......-¬..-..-..-_.-._........_-.___ 

7.50 ' 

10.00 5 
12.50 
15.00 
17.50 
20.00 
22.50 
25.00 
32.50 
35.00 
37.50 
40.00 
80.00 

09*-'~¡-'~®@PJ®|-~›-›-n 

›- 

GQ!-'~!"'®PJ-b®®S'@PJ 

._._...-_..--..-.-.-_---.-.-.-...__.._.~._.-..-.~-.-.- --._.._.__..._-.-.-....-... -........_.._...........-.-........._ 

LISTAGEM SERVICOS (S/N) ? N 

®®®¡"*®P-J.b®;O®®!›-*P 

....__..-._"'_.."'..."'1'..."'.-.-.

4 

QQ!-^®®®®bJ®›-*O 

EMBALAGENS
2
3 

®®®-1-*GQQQGQQJ 

..--....'“..............__.."'._.""



GASTOS COM PESSOAL DA FABRICA 
ODUCAO 
QDICAO 
INAGEM 
ESAS 
ÉADEIRAS 
BALAGEM 
TAL 

KUICOS 

EENCIA E PCP 
FERIAIS 
JUTENCAO ELETR. 
¢UTENCAO MEC. 
JTR. QUALIDADE 
TAL 

TOTAL Cz$ 

ILE ENTER PARA CONTINUAR 2 

R* PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP'S *ä 

ENCARGOS 

IAPAS 
CONTRIBUICAO PREUIDENCIARIA 
SAT 
FGTS 
FERIAS 
13 
DESCANSO SEMANAL E FERIADOS 
AUXILIO TRANSPORTE 
AUXILIO ALIMENTACAO 
ENFERMARIA 

'AL 

'AS AS CONTAS EXCETO AS TRES ULTIMAS SAO PERCENTAGENS DO TOTAL DE SALARIOS U 
IRICA. ELAS SAO ALTERADAS AUTOMATICAMENTE. ASSIM SO INTERESSA ALTERAR AS TRE

� 

'IMAS 

iEJA ALTERAR (S/N) ? N 

67000 
94500 
40000 
30500 
23500 
"500 PJ UI L1 

32000 
18500 
6000 
12500 
14500 

88500 
339000 

SOCIAIS 

33900.00 
34408.50 
8475.00 

27120.00 
33900.00 

39120.60 
82139.71 
40280.00 
41511.00 
19805.00 

3ó0659.80

1



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

MANUTENCAO ELETROMECANICA 

MATERIAIS DE CONSUMO 
FERRAMENTAS 
SALARIOS 
TOTAL 
QUER REAJUSTAR (S/N) ? S 

QUER REAJUSTAR MATERIAL, FERRAMENTA OU AMBOS (íz2,3) ? 1 

QUAL O PERCENTUAL PARA MATERIAIS DE CONSUMO ? 100 

MATERIAIS DE CONSUMO 
FERRAMENTAS 
SALARIOS 
TOTAL « 

QUER REÀJUSTAR ‹s/N) ? N 

** PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP'S ä* 

EQUIPAMENTOS 
« 1 TRANSFORMADOR 20 K 

INSTALACOES

A 

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

QUER ALTERAR (S/N) ? N 

13786 
1497 

18500 
33783 

27572 
1497 

18506 
47569 

ENERGIA ELETRICA 

UA 36750 
51500 

CZ$ 88250 
19200 
49308 
42404 
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** PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP'S ** 

AS DESPESAS GERAIS DA SEC 

'MATERIAL DE LIMPEZA 
EQUIPAMENTO SEGURANCA 
FERRAMENTAS 
OUTROS 

QUER ALTERAR (S/N) ? N 

wa PROGRAMA TESTE PARA O METODO DAS UEP 
.-_ _..-.. 

AS DESPESAS GERAIS DA SEC 

MATERIAL DE LIMPEZA 
EQUIPAMENTO SEGURANCA 
OUTROS 

QUER ALTERAR (S/N) ? S 

== sscâo DE usxnâsan =z 

Ao sào às SEGUINTES = 

1670 
4996 
6650 
1434 

14750 

SECAO DE EMBALAGENS =fl 

AO SAO AS SEGUINTES : 

2730 
890 
1930 

.-...--..-._..¬ 

UI U! UiS 

` E LIMPEZA (S/N) ? S QUER REAJUSTAR MATERIAL D 
QUAL PERCENTUAL ? 100 

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

QUER ALTERAR (S/N) ? N 

890 
1180 
1930 

9460 

'S xx 
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xx PROGRAMA TESTE PARA O HETODO DAS UEP'S ** 

8 GAMA DE OPERACOES DO PRODUTO BASE ä 

NO ARQUIVO DOS PRODUTOS HA 7 REGISTROS 
QUER PRODUTO BASE REAL (1) OU FICTICIO (2) ? 1 

QUAL E O CODIGO DO PRODUTO BASE 2 1 

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

QUAL E O CODIGO DO PRODUTO BASE ? 1 

POSTO OPERATIUO 
' PO 0.96 
RO ` 3.20 
POz 0.83 
PO 1.00 
PO 1.50 
PO 1.20 
PO 2.00 
PO 5.50 
PO 9 _ 0.83 
PO 10 2.10 
PO ii 0.50 
PO 12 1.00 

TEMPO 

0'J\'O~(.l'!-b£×3PJ›-~ 

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

FOTO IND 

355.272i 
63.1332 
86.0043 
83.1141 
92.2532 

264.9377 
96.9926 
79.5560 
73.5687 
41.9553 
99.9171 
37.6748 

CUSTO 
341.0ói2 
202.02ói 
71.3835 
83.1141 
i38.3798 
3í7.9252 
193.9852 
437.5582 
61.0620 
88.1061 
49.9585 
37.6748 

2022.235 

H14



RELACAO Dê COMPOSICAO DOS ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMACâ0 

DEP ENE MQC MâN MÊE 
0.07 0.04 0.23 0.09 0.05 
0.01 0.02 0.03 0.04 0.06 
0.00 0.02 '0.00 0.07 0.28 
0.02 0.03 0.00 0.15 0.15 
0.01 0.05 0.00 0.07 0.13 
0.02 0.38 0.00 0.09 0.07 
0.06 0.04 0.03 0.08 0.09 
0.08 0.03 0.02 0.06 0.04 
0.02 0.03 0.04 0.06 0.07 
0.00 0.01 0.03 0.02 0.09 
0.02 0.02 0.04 0.02 0.04 
0.00 0.01 0.00 0.04 0.13 

MOD MOI ENC 

0.06 0.27 
0.07 0.43 
0.07 0.32 
0.05 0.34 
0.09 0.38 
0.06 0.23 
0.10 0.37 
0.08 0.39 
0.11 0.40 
0.14 0.44 
0.17 0.45 
0.15 0.43 

£.OPJ›- 

0.20 
0.34 
0.23 
0.27 
0.27 
0.15 
0.24 
0.29 
0.27 
0.27 
0.25 

PO 
P0 
P0 
P0 
P0 ` 

PO 
P0 
P0 
PO 
P0 
P0 
P0 

C0\I0~U".b

9 
10 
11 
12 ® I PJ U1 

PRODUTO 
BâSE 2 0.04 0.09 0.05 0.07 0.08 0.24 0.08 0.35 

TECLE ENTER PÊRA CONTINUÊR 3 

wx PROGRAMÉ TESTE PARA O METODO DAS UEP'S ix 

# POTENCIÊIS HORARIOS DOS POSTOS OPERATIUOS H 

POSTO OPERÊTIUO FOTO INDICE UEP/h 

17.57 
3.12 

- 4.25 
. 4.11 

4.56 
13.10 
4.80 
3.93 
3.64 
2.08 
4.94 
1.86 

35s.2721 
ó3.1332 
aó.øø4s 

Po ~ 83.1141 
Po ~ 

_ 

92.2532 
Po 2ó4.9377 
Po 9ó.992ó 
Po 79.s5óo 
Po 9 73.sóe7 
Po 1o 41.9553 
Po 11 99.9171 
Po 12 37.ó74s 

PO 
PO 
P0 

C0\!0~Lfl.bUJP.)|-›- 

QUER GUARDÊR O RESULTADO EM ARQUIVO (S/N) 2 N 
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INCLUSAO OU ALTERACAO DAS GAMAS DE OPERACAO 

NESTE ARQUIVO HA 7 REGISTROS 

ESCOLHA UMA OPCAO :

( 
(
(
(

( 

QUAL A OPCAO ? 3 

1) INCLUSAO 
2) ALTERACAO 
3) CONSULTA 
4) VALOR EM UEP DO PRODUTO 
5) RETORNO 

CONSULTA A GAMA DE OPERACOES DE UM PRODUTO 

QUAL E O_CODIGO DO ERODUTO ? 1 
PRODUTO = CAIXA DE ROLAME 
LOTE = 50 PECAS RECAS 

¡. 

..._-..--«__--_.-.-.--.._....__..-. 

POSTO OPERATIUO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 9 
PO 10 
PO 11 
PO 12 

!I3\¡O~U13>&3PJ›->~ 

NTO SP2i2 

-._-._--._-...___-....-..._-._ 

TEMPO TOTAL 
0.96 
3.20 
0.83 
1.00 
1.50 
1.20 
2.00 
5.50 
0.83 ' 

2.10 
0.50 
1.00 

-.._....-__.-_.--._..-.-.-.-_.__.._ 

UALOR EM UEP DO PRODUTO 2 2 
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NESTE ARQUIVO HA 7 REGISTROS 

INCLUSAO OU ALTERACAO DAS GAMA3 DE OPERACAO 

ESCOLHA UMA OPCAO 

QUAL A OPCAO ? 1 

QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
QUAL 
CONFIRMA VALORES (S/N) ? 

NOME DO PRODUTO ? CAIXA ROLAMENTO SL12O 
NUMERO DE PECAS DO 

NO PO TEMPO 
TEMPO' 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 
TEMPO 

TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 
TOTAL 

(1) INCLUSAO 
(2) ALTERACAO 
(3) CONSULTA 
(4) VALOR EM UEP DO PRODUTO 
(5) RETORNO 

INCLUSAO DE NOVA GAMA DE OPERACOES

1
2 

!-'° 

®~0U2\lf)-UT-büâ 

ii 
12

8 

'I7

? 

«J 

"J 

.J 

'Q 

"J 

"J 

«J 

«J 

"J 

'17 

LOTE ? 50 
.35 
lí 

"f'J|""-b|""F^Í'J|-'-1 

Lflwl 

I

1 

I

¡ 

i

¡ 

|v\ 

\3®Q\1U1®C.fl0* 
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INCLUSAO OU ALTERACAO DAS GAMAS DE OPERACAO 

NESTE ARQUIVO HA 8 REGISTRO8 

EscoLHâ ufiâ oPcâo'= 

(1) INCLUSAO 
(2) ALTERACAO 
(3) CONSULTA ' 

(4) VALOR EN UEP DO PRODUTO 
(5) RETORNO 

QUAL A OPCAO ? 4 

QUAL E O CODIGO DO PRODUTO ? 

GAMA DE OPERACOES 
PRODUTO = CAIXA ROLAMENTO SLi2 

_.-_..--.-.--.‹.........._...._...._._......-...... 

POSTO OPERATIVO TEMPO TOTAL 
.-.....-..-_..--..-z.. 

PO 
PO 
PO 
P0 
PO 
PO 
PO 
PO - 

PO 9 
PO 10 
PO ii 
P0 12 

FIJ\¡O-LH-BCÚPJH

5 

PRESSIONE ENTER PARA CONTINUAR 

-..--.‹.__...._........... 

-._......_.__.._....-_

2

O 

_..-_..- 

ø.35 
ø.1ø 
ø.1ó 
1.50 
2.øø 
1.5ø 
1.7ø 
4.qø 
1.øQ 
2.?ø 
ø.3ø 
0.50 

__.-....._..___ 

-.-.-.........~.--_ 
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TITULO : UEP PADRÊO 

POSTO OPERATIVO 
_...--_.-....._-._--. 

P0 
P0 
P0 
P0 
PO 
P0 
PO 
P0 
PO 
P0 
P0 
P0

/ 

U3\lO~{.Y§-ëE|5l".3¡-°-

9 
10 
11 
12 

POTENCIQIS PRODUTIUOS 

.-...._._.._.-.....-._........-_....._....».. 

UEP/h 

29.16 
5.26 
7.09 
6.70 
7.61 

21.60 
7.98 
6.71 
6.07 
3.51 
8.36 
3.14 

_....-.«...--..--........_...--_ 

`fl19 

O UÊLOR EN UEP's DO PRODUTO CÊIXA ROLAMENTO SLi20 E 2.59 
QUER GRAVâR NO ARQUIVO DO PRODUTO (S/N) ? N

A
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z,¬ EHTRâDä: 

QUÉL E Ú NES ? JANEÍRÚÍBY 
QUHI U TUTäL DE CUÊTÚS DE TRÊNSFÚRHÊCÊÚ ? ?2®98®

1 

QUÉL Ú TUTÊL Úñã QESPEEÊÉ ÊÚM. E CUMERCIÊIG ? 8®@®® 
Úflñi D TÚTâL DE DEEPESÊS FINÊNCEIRHS ? 5@®@@ ~.\ ._ ._ 

CUNFIRMfi_UäLURES (ÉÍN) Ê E 

ENTRÊDÊ MENSAL DE DÊDUS 

QUÊL Ú NUMERO DE TURNÚ8? E 

GUHL O NUMERO DE DIÊS TRÊBÉLHÊDUS ? Só 

QUÉL Ú NUMERO DE Hüflfiã PÊRÊÚÊÉ? 8% 

CONFIÉMÉ UÉLORES (8/N) ? S 

É CÉPACÍDÉDE DIÊPONIUEL DÊ FÉBÊICQ NU MES FUI UE íó¿B.ió UEF'5 
É ÉÉPÊCIDAÚE EEETIUfi Úfi FfiBRICfi NU MEE FUI DE i34Y.3ó UEF'ä 
Nú LÍNHê DE PRUDUTGS DÊ FÊBI " Hà 7 REGISTROS .4..1 

I-'Á ÉÍ 1;»



U

Ê
.H

U 

.'¬ 
:_x

AH

É

U

Ú 
.-\ 
1-1

À

Ú 

Í\TPHDâ HEJ_¬_ O D«,LÉ 
^.¬;“ " "¬ 

: cf. .¬: _. mw; _~=: Í:¡¡T|\ :UM *_ 

UÊLÚÍ UN]TuF1Ú lá 
_ H J ¬ ° 

-FNT ffiÍI PPDJ LJ¬ ¿~ 

JHHNTIDH UENDIDH ¢ 1 U 

PPFlU DE UENDH ÍÊ7W 

24 IHDA Wfifiqf- !E PHJ É 

I' ¡Z›¿*â!)›~‹ C- " W135 U 3 IÍJ`| U C|^13`Xz 2D_|1 Í\¡ CI : -1I'‹" 

“‹LOP UNIT Fé N*FÍRI Pl |

“ 

Uüfiflflüâfif PRUIUZIDM ífi' 

`UuNTIDHDE “CNDIDÊ 9 

° ECU LI RE H ` íífi 

ENTRÊDA HFNSHL IE DADOC 
É DÊUÚS DU PRUUI D Cn Xfi l__uM' U 532 M "¬ \_, Is 'IT' 

“M DI UNITHITÚ Dr MHTEÍIM PW M4 - _ 

wUHNTlLfiE[ PRUIU-IU ' íww 

JHHTIDHHE UCND*Uw *` 

1.13 
lp->› 

'\ É CU DE UÍHJH "



¡:`.i\!TRr3|!`)z'Ífâ DE i.`}'rff:l.Í'(3fšÊ DO PR f.ÍI{.`›F_.¡TiIl

E 2.' NTRfiDfi HE U3 1.» F' 

F7 I» ›-‹ Í>< 2.» 

QUHL Ú UÉLUÉ UNÍTÊÊIÚ Úñ HÉTERIÉ PEIHÉ ? óéê 
QUÉL É QUÉHTIUÊÊE PRUDUZIÚÊ ? íüü 

QUHL É QUÉNTIÚÉUE UENDIÚfi ? ÉÚ 

QUGL Ú PRECÚ 

ÊUÉL Ú UÉLUÉ UNITARIU DÊ HÉTH 
QUñL É QUÉNTIÍ 

2:3 <.... 

.Z 

\_J zm 

, Í 

9 2?43 

ÊNTRHDÉ HENEÊL DE C3 3. O 

DE DÊDÚÉ 

U5 

122 

RÚLAMENTÚ 5P2®á 

EHTRADÊ DE Úfiüüã DU PRODUTO PÚLIH SERIE Piãü 

x_.‹ I> 7.7 

.«‹.› i-4 1» 

T PRUDUZIDÊ ? Êñü 
GUÊL Ê QUÊNTIDÉDE UENDIDÉ ? 159 

QUAL Ú PRECÚ UE UENDÊ ? ?44 

QUÉL U UÀLÚR UHITÉEÍU Dñ HÉTER 

ENTRÀDÉ DE Úfiüüã DO PRÚDUTÚ PU 
ENTRÉDÊ ME? 

'-4 3 

QUÊL É QUÊNTIBÊÊE PRÚDUZIDÊ ? 12% 

QUAL É QUèHTÍDfiÚE UENDÍÚÊ ? íãë 

QUÊL Ú PHEC Cs TÇJ E VENHA ? '” 
¡...›- Llz ..?.:› -Q 

fi.. UI! :f 

PRIHÉ ? 184 

_ DE DÉDDS 

PRÍHÊ T Ê8@ 

F' :-1 I>~ BERIE Masø



OUâL Ú UÉLÚR UNITÊÊÍÚ DÊ 

CÚNFIRÊ 

QUÉL Ú PRECG É 

.J-. 
.L-`-' 

ENTRÊ U 1.» 
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ENTRÊDÉ HÉNÊÉL QE QÉÚUS 
É Dfiüüš UD PRÚÚUTÚ PULÍQ SERIE Góóü 

ERIÉ PRIHÉ ? 485 :ill 1.* -'i 

¡ -›‹¬›.¬: ¡3n~JÍš-ww--› :, Ch QUÉL É QUÊHTÀDHUL ÍL_H_¿iUÊ _ 

QUÉL É QUHHTIDÊDE UENÚIDÉ T "Ê

1 

É UENDÊ ? 1793 

UÊLÚEES ($fNš T

\

I
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RELÊTDRIO 1 - DEHÚNSTRÊCÉÚ DE RESULTÉDUÊ 

MES I JÊNEIRÚÍHY 

REÉEITÊ LIQUIÚfi í2@4945.®® 
CUSTÚ UE MÊTERÍÉ PRINÉ (~) 27¿ó®í.®@ 
CUETÚ DE TRñN5FÚRHfiCfiU ¬ 

508 PRÚDUTÚÊ UENÚIDDS (~) 597394.ÊÊ 
fififiüfifi FÊBRICÊ 33@949.3® 
ÚEÊPESÊE ÊÚM. E COHERCIÊÍ3 (~) 8®®®®.®® 
ÚESPESÊG FENÉNCEIRÊE (~) Eüüüünüü 
LUCRÚ EMPREÊÊ 2@@94?.3@ 

CUETÚS UE TEàN§FDRfiñCàQ TUTÉIS T2@98@.@® 
UGLÚR NUNETÊEIÚ Qä UEP Eíênfi?

» 

RELÊTÚRID i - DEHUNSTRÉDAÚ DE RESULTÉDUS 

MEE Z JÊNEIRÚ/3? 

CÊPÉCIDADE DÍSPUNÍUEL €UEP's) ióó8.ió 
CAPÊÉÍDÊDE EFETIUÉ (UEP'fi) í34F.3¿ 
UEP'5 PRODUZIDÊG i4i3.43 
UEP'a UENDIDÊS íí?í.í5 

UE5PE8ñ5 UE ESTRUTURÊ i3®@®®.®@ 
RÚTÉCQO HEDIÊ ®.55 
RUTfiCñG LUCRÚ É ` ®.2É 
RGTÉCÉÚ LUCRÉTIUÉ ®.34 

EFÍCIEHCIÉ FÉBRICA .84? 
EFICACIÊ FÉBRIÉÊ .@4? 
PRDDUTIUIÚâDE TECNÍCÉ .2@7 
PRÚDUTIVIDÊDE Efiüflüfilüä @.@® 

.. ._ ........¬`._........... .. _. ._ ... ._ 

b›^®



?RU[-T1 w DE RULÉHENTU E .`_ z
¬ T>

C I> Í" 

'IS 

.II

` UENDIDÊS 2í9.9® 
- NÚNETÊRIÚ Úfi UEP 51®.@? 

EECEÍTÊ LIQUIDA 2497®@.@@ 
CUSTO DE fiÉTERIë PRIMÉ (~ 5í7@@.@® 
ÇUÊTÚ UE TRÊNSFURMÀEAU €~ íí2í7í.i% 
HÉRGEH FÊBRICÊ G5828.92 
ÊQTHCÉÚ ®.7Í 
RÚTÊCÉU LUCRO V @.ÊE 
ROTACÉU LUCRÉTIUÉ @.55 
LUCRÚ 52@3@“8H 

¡_. -_. 

\..‹' 

-‹..~ 

RELÉTDHIÚ 2 ~ üEMUNBTRfiCäO DDS RESULTADOS DDS PRODUTOS 

I 1.
TQ |-N 'J PRUDUTÚ I CÊIXÊ RÚLâMENTÚ ._ 

UHF E UEHÚIDÉS 1 .W5 
UÊLUR MÚHÉTêRíü ÚÉ UEP W? ê-‹- 

"~J 

53, 

H..

E ff' 

;'_= 
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P212 NES I JANEIRO/B? 

_..----.›.-.._...._..-.......--.-›.-.-...........................................__.

� 

MES 1 JANEIRÚ/B' 'S2 '¬ 

RECEITÉ LIQUIÚÊ i2Éí@@.@® 
CUETÚ DE HÉTERIÉ FRIHÉ ~ í~) 4@éÊó.®® 
CUÊTU DE TRfiN$FÚRNñCfiÚ í~) 87óá5.í$ 
MQRGEH FÊBRICÊ -5191.18 
HDTÉCÉU ~.@? 
RBTäCfiü LUCRU @ ®.2E 
RUTÊCAD LUCRÊTIUÊ ~=2? 
IHPRÚ ~ 3«43 CJ `\.__;| gp 'S ̀  

X' 

RELäTURIO 2 ~ DEMÚNSTRÉCÉ 

'U 2? 

UEP"§ UEHÚIÚÉE ií5.ó$ 
UÉLÚR NÚNETÊRIÚ UG UEP 5í@.@? 
HECEITQ LÍQUIUÊ í5ó@®®.@@ 
ÊUSTÚ DE HÉTERIÉ PRIHÊ (~) ÉÊ3®®.@@ 
CUÊTÚ UE TRÀNEFÚRNÊCMÚ im) 5É?F?.í? 
HÊRQEH FÉBRICÉ ó972Ê.Ê4 
RÚTÉCÉD 1.18 
RUTñCfiÚ LUCRU @ @.2Ê 
RUTÊCÉÚ LUCRÉTIUÊ @.?ó 
LUCRÚ 51952.53 

U DDS REQULTÊDUS DOS PRODUTOS 

JDUTD I CâIXfi ROLAMENTO SPÊÍQ ME5 I JÉNEIRÚ/87
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RELÊTURIÚ É W DEHÚNSTRACÊO DOS RESULTADOS DOS PRODUTOS 

PRÚQUTÚ Í CÊÍXÉ RÚLñHENTU S?2®á MES I JANEIRO/87 

UEP'fi UENDIÚÊE 25®.7® 
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1 
'Í-' (À 

aê 
4% 
ÊÊ 
á@ 
'T 

(21 

ÍVÍ (51 [Í 

UEP 
T"'Í1Õ| ( 

ÊÓ 
REN 
TR. 
?® Í 

í®® 
ííü 
í2@ 
13% 
íëfi 
15% 
FGT 

.129 

- Llsrnsem PRoG1.TEs "
_ 

REW 
REM PRÚÉRfiHÊ'PÊRÉ Ú CÊLCULU DÚS PÚTENCÍÊIS PRUDUTÍUÚS DÊ FÊBRICÊ 
REM 
REM ++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++ 
KEY swf 

DIN fiÊTINU¶(5,Ê@),MfiTNS$(í3,15),H(Í5),HDÍ(í5),ENC(i5),DEP(i5), 
C ÍLÃÍÍ) ,. 

Í*'Í|f'ãÍ{.-'Ç ÍLÊÍÍÊ) , ENEÊ íffi) _. ÍVIÊN Í 15) , PIÍITINÍÍ' 'Í Íl-Ê) , CLIETEHÍ 12) _. TEÍVÍPO ( ÍLÍZT _. 

(íÉ),HâTN5(Ê,í5?,ÉECÊÚ$(í3),TÚTÊñL(i3), UEPi(1Ê?, PER(8,íÊ) ,$Ú~ 
É}.FÉÍ(5,1Ê) 
ÚÊTÊ 'FUNÚÍCñU',.U§ÍNfiGEfi','FRESÊÊ','FURÊÚEÍRÊÊ-,'EHBÊLñGEH',.GE“ 

CIÊ E PEP-,"NfiTEfiÍâIS",uMÊNUTÉNCÊÚ ÉLETR.”,'MñNUTENCñÚ fiÉÊ.',"CÚN* 
QUÊLÍDÉÚE' 
ÊEN 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::.:::::;:: 

REM ÚECLÊRÊÉÊÚ UE UÊLÚREÉ 
:::::::::::::::::::::::::::::°.::=::::::z=::::::::=::: 

ÊEN 
EUR Í 2 É TU ÍÊ Í RÊÊÚ 5ECÊÚ$(Í) C NEXT I 

D¡fä'T'|f'% 
H 

IÍ. 3 Ír'-'äP|4äÍ.Ê¡“ 
, 

“Í-;' 
Í! CíUÍ\!TRÍT3L¡I|Í|¿f¡ÍÍ| PRE'v'I|)ENCI›¿›`|RIfiä' 

_. 
"-3 3 55'?-¡'T' 

_. 

T4- 3 
Q ,"5 5 FEQÍÊÊP,-Ó ) 135. 'Í ) DEÊCHNÊÚ SEHÊNÊL E FERÍfiDÚS', É ) ÊUKTLIÚ TRfiN§PüRTE","9 3 ÊUXILIU ALINENTáCfiU","í@) ENFERMñRIfi° 

íóë 
ífü 
ÉBG 
í9@ 
2®@ 
21% 
REQ 
UEM 
ñú 
23% 
24® I 
MQT 
256 IF U 
"NE 
ÊÓQ 
PRI 

POR I w í TU 1% I REÉÚ ENCSUC$(I) I NEXT I 
MEM 
IQ šzffí T-'Í›':I2:ÍZ:Z::1:ÍZ_".I'.ZÍ:ÍÍ:::ZÊ1:I:ÔI1ITIÍ:Í:1=I:Í':2:1É:ff-ÉÍIIIIÍZZIZIZ2:222211-:ISIZZZZZIIÉZIÍÍZZIIÉIÍIIÍ:É 

RÍIÍTVÍ ›ff||¡Z'Í2L|Í'v'¡ÍÍfÊ¡ '-«'|¿f|RÍífäUEÍÍ.Ê¡ '~ ÍÍ\!UEÍ`\ÊT|¿`|RIÚ ÚÉ E@L|IF'|'Í'|T"ÍEÍÍ\ÊTÚ'::1 
::.::::::::::::::::::::::::m:::::::::::::::mxm:::m::::::::::::::::::::r;r:z::::::::::::::::=r.:::::: 

REM ~ 

GOSUB 3í7@ IPRINT TâB(25) 'INUENTARIU DE EGUÍPâMENTD8'I OPEN 'IN~ 
T.Bfi5“ Éãäí LEN * 35 I FIELD #1, E G5 PÍÊ, 15 fiã FEE , 8 AS F3$, ó Ú P4¶. ¿ ñã F5¶ 

I :::: . 

* I * Í 1 GET fií,Í Í HfiTINU¶(1,Í) = Fí$ Í NÊTÍNU$(2,Í) = FQ$ 1 

ÍNU¶(3,I) W FBÉ I MfiTÍNU$(4,I) m F4$ I MfiTINV¶(É,I) = FÉÉ E 

ÊLTFÍÉ) {> @ GÚTU 24® ELÊE REGÍNU 2 ( I * 1) I PRINT 2 PRÍNT 
ÊITE ›¿5|Í¡2'Íl'|..!.TUÍJ !~hfÍ^| 

'X 

¡RÍ:ÍEiIN'»›'¡ I PR INT " REGÍÊITRÚEI - 
Í PR INT 

INPUT HQUEÊ. LÍSTÉGEH (S/N) "¡ÚP$ í IF UPE = 'N' GUTÚ Ê8@ ELSE 
NT 1 FUH I H 1 TU REÚINU I PRÍNT HEQUÍPÊHENTÚ CÚDIGU I 'JI I PRINT

\ 

NUMERG EQUEPÉMENTÚS 2 '¡HfiTINU%(i,I) I PRINT 'NOME EQUIPAMENTO I 

"¡MfiTINV${2,Í' 
2?@ 
“¡M 
PUT 

T3 ÍZ' 

PR 
'éO 
ÊPG 
REQ 

TU 
39% 

L) 
PRINT 'UÉLOR UNITÊPIU 1 ';MâTINU$(3,I) I PRINT 'UIDÊ UTIL 2 

fiTINU%€4,I) I PRINT “PUTENCIÊ UNITARIA I 'âHäTINU$(5,I) 2 Aí K IN~ 
¶(í3 I PRINT ÍHEKT I 

INPUT “QUER ãLTERñR (S/N) ';DP$ I IF OPÉ = “N` GOTU 33® ELSE INT 2 INPUT "QUER REÊJUÊTAR UÉLURES (R) UU ÊLTERÊH REGISTRO (Ê) 
PÉ 

IF DPÊ = °ñ` BDTD 3©@ ELSE PRINT 1 INPUT 'QUÊL O PERCENTUAL DE JUÊTE “;PER Í FOR I 2 í TÚ REGINU I UÊLEQ fl UAL(MâTINU$í3z I))%(PEP!í@@ + 1) I ññTINU$(3.I§ = STR¶(UñLEG) I NEXT I 1 PRINT 1 GO* 
. z .- z 

x'.'.'. 1:' 'Í'
- 

PRINT Í INPUT "üUäL U CUDIGD DU EQUIPAMENTO ';CDD I INPUT 'QUAL O NUHERÚ DE EQUIPñHENTU$ "¡MâTINU$(í.CÚÚ3 I INPUT 'QUÊL Ú NOME DO EQUIM 
PÊNENTD `;HñTINU$(Ê.CDD)

. 

31% INPUT 'GUâL E Ú CUSTO UNITÚRIÚ ';MäTINU$(3,CUD) I INPUT 'QUGL E Q 
Vlfiñ UT TL “;MfiTINUíí4,CüD) I INPUT 'QUÊL E É PUTENCIÊ UNITQRIÊ '¡fifi~
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TINU%(5,COD) 
32% LSET Fíš = NñTINUI(i,COD? I LSET PQI fi NñTINU%(2,COD> I LSET F3$ = 
NfiTINU%(3,CÚD) I LBET F4%‹= MâTINU%(4,COD3 I LSET FEI 1 NfiTINU$(5, 
CDDBI PUT Rí.COD I PRINT I GOTO 389 
33% CLOSE Ri 
:E§,¿1.(z{¡ 

~.:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::m::::::::::::::::::::::'.::::::::::::::::::::::'.:.':=:::::::: 

35% REM ARQUIVOS UàRIêUEI5 ~ NIUEI5 5äLfiRIñI5 
7.22:1:1:E2222IZIÍIÍLTÀÍÉIIZZIZTZIZZZIZZZIZZ'.22ZZ2I2ZZ2'.I§?-li:22122111:Z:21::!=2:2$I€2ZZ:‹2:ÍÉZ 

37@ GOSUB 3í7@ IPRINT Tfiüáíéš "NIUEI5 ÊRLÊRIQIÊ E DISTRIBUICAO DE PES” 
80ñL° 
38% OPEN 'NIUSâL.Bñ8' ÊSRS LEN m 28 I FIELD R2, U ` . "_ _ 

R5 PER, É âã P4%, 2 RS FEI, 2 QE Pói , E RE P7$ , E RS FBI, E Q PPR. 
E ñš Fifiš , 2 ÉS Fíiš . E ÉS Pí2% 
39® I fi Ê 
4@@ I = I + Í l GET äSzI I NfiTN$¶(i,I) 2 PII I NñTNS$(2 I) = FQR Í 

NfiTNE%(3,I) W FEE I NäTN5$£é;I) K F4¶ I MñTNÊI(5,I) * FEII NñTN5$(¿,I> 
m Fóí I NñTN9$(7,I)= F7I 
41% NñTNB¶(O.I) K FOI l HâTNS¶(?.I? = F9$ É HfiTN§%(i®,I) = Fí®¶ 1 

NfiTN$%ííí,I) m Píiä I MfiTN§%íi2.I) * FIÊI 
ÂÉG IF UñL(FE%? i? @ OOTO %@® ELQE REGNÊ = ( I ~ 1) I PRINT 1 PRINT 
"NEÊTE RRQUIUO Hà ";REGN5; I PRINT "REGIETROS ° 

1 PRINT 
À3® INPUT 'QUER LISTÊGEN PRODUCAO (S/N) '¡OP$ I IF OP$ = 'N' GOTO 47® 
ELÊE PRINT IFOR I É 1 TO 75 I PRINT "fl"êINEXT IIPRINTIPRINT 'NIUEL"; I 

PRINT ° 8fiLfiRIÚ ";I PRINT ' PUNDICRO ';IPRINT ` USINRGEN “¡IPRINT ' 

FRESÊÊ " 51 PRINT ° EURÊDEIRRE "ê 

44% PRINT ' ENBÉLÊGENE' 
45@ FOR I H í TO REGN5 I PRINT ' `;NÊTNS$(í,I); I PRINT TRBCT) USING 
"äänãä"¡UAL(MâTNSI<E,Iš)s Í PRINT TäR(í8) MñTN5¶(S,I)¡ I PRINT TfiB(2Sš 
NñTN5$í4,I); 1 PRINT TfiE(37) NäTN9%(5,I);I PRINT TñB(4?) NfiTNS$(ó.I);1 
PRINT TfiB(58} NfiTNE%(?,I)í NEXT I 

Qóü FOR I = í TO TE I PRINT 'fl'¡I NEXT I 1 PRINT 
4Y® INPUT “QUER LISTÉGEN BERUICOE (EIN) “;OP% 1 IF OPI ä “N' GOTO 5®® 
ELSE PRINT IFOR I É í TO IE 1 PRINT '='¡1NEXT IIPRINTIPRINT 'NIVEL'; I 

PRINT " SQLARIO "sí PRINT ' GERENOIÊ “éIPRINT “ NÂTERIRIS "¡IPRINT ° 

NAN. EL. ' ;í PRINT ' NÉN. MEC. '12 PRINT ' Q 
48® FOR I w í TO REGNS I PRINT ” "sHñTN8$(í,I)¡ I PRINT TfiB(7) USING 
'#R.RR';UñL(NâTNS$(Q,I)); I PRINT TfiB(iB) NñTNS$(8,I)¡ I PRINT TAB(28) 
NfiTN$š(?,I)¡ Z PRINT TfiB(37) NñTN$%(í®,I)›I PRINT TfiB(47) MäTN9$(íi, 
I);í PRINT TfiB(58) NATNS$(i2,I)I NEXT I

` 

49% POR I m í TO 75 I PRINT "m"éI NEXT I I PRINT` 
5®@ INPUT "QUER ÊLTERÊR {5fN) '¡OP¶ I IF OP$ = 'N' GOTO 59® ELSE PRINT 

I INPUT "QUER REÊJUSTfiR BALARIOS (R) OU RLTERÊR REGISTRO (Ê) ';OP$ 
5i® IF OPR K 'À' GÚTQ 539 ELSE PRINT I INPUT 'ENTRE CON O PERCENTUAL 
DE REÊJUSTE "JPER I REQ W PER/íüfi + 1 

5E® FOR I fl i TO REGNÊ I NfiTNS$(2,I3 fl 5TR$(UñL(NATN8$(2,I))%REä)1 
NEXT IVI OOTO 59% 
53% PRINT I INPUT `GUüL O CODIGO DO NIVEL ';COD 1 INPUT "QUAL E D NI~ 
UEL "sNñTNS¶(íXCUD) I INPUT "QUÉL E O BÊLÊRIO HORÊRIU “¡NATN5$(Ê,COD) 

I INPUT 'NUMERO DE ENPREGÉDOB FUNDICRO ';NñTNE$(3,CÚD) 
54% INPUT "NUMERO DE EMPREGADOS NA USINÊGEN ';NflTNS$(4,COD)I INPUT 
°NUNERO DE ENPREGÊDOE NGS PRESÉ8 ";NâTN5$(5,COD)I INPUT 'NUMERO DE EH- 
PREGRDOE Nfiã FURñDEIRñ5 "éNATN5%(é,COD) I INPUT 'NUMERO DE EMPREEÉDOS 
NR ENRGLRGEN ';NfiTN8%(?,COD) 
55% INPUT 'NUMERO DE ENPREGÊDÚS Nñ GERENCIA ';NâTNS$(8,CÚD)I INPUT 
"NUNERO DE EHPREGQDOE EN NÉTERIÊIE "5NfiTNEI(?,COD)I INPUT 'NUMERO DE 

'J 1) U2 W yr-. Tri LR 1» 

~. 

J! 

fi 
'LJ b°- "×

'x
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EHPREGHÚOS Ná HANUTENCÉÚELETRICÉ "¡MfiTN5¶(1®,CQD) 
56% INPUT "NUMERO DE EMPREGÊDOS Né MGNUTENCÊÚ MECQNICÉ “;MñTN5$(íi, 
COD) 1 INPUT 'NUMERO DE EMPREGADOS ND CONTROLE DE QUÊLIDAÚE 
"iMêTN5%(í2,CUD '|

z 

5?@ RSET Fiš = NâTNS$(i,CUD) I RSET PEI = MflTNS¶(Ê.CUD) 1 RSET FBI 1 
HfiTN5$(3,CÚÚ) I RÊET F4% m NÊTNS%(4,CUD3 I REET FEÉ E MfiTN5Ê(5,CÚU)í 
RSET Eóä = NäTNS$(à,CUD) Í RSET EFI = MÉTNS$(?,CüÚš 
$8® RSET EBI 1 MHTN5¶($,CÚDš I RSET PRÉ = Nêlflšif 
NfiTNS$(i®,CDD) Í RSET Fií¶ = MñTNS%íií,CÚD) Í RSE 

CGD) I RSET Pí@% w 
FIÊI = HQTNSÊÍÍÉ; ....¿` 

CUB) Í PUT %2,CÚP 
59% CLUEE RE 
éøfi - REM 
+++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++ 

I 
..- óiG REM 

ÓÊÉ REM DISTRIBUICñÚ DUB GÉSTÚS GERÉIS DÊ EÉBRICÊ PELÉ5 SECUES 
63% REM 
Ó4® I 

+ + ~i›~ °¢Í~ ~(- + + 4- + ++ + -4* + + "I-' + + 4- + 'P 'Ô' -ir + 4- + 4- ~+- -T- 4- + -{~ 4- ~{~ ~{~~ + 4- 4' + -Tr 4" + + -F ~I~ + + -Ír + -š-- ~{r- -I" 4- 4- 4- + -(- + + 'f' + -I* -P ++ 
QEH 

650 PRINT É PRINT THBCBG) °BfiãTOS CDH PESSÚÉL DG FÉBRICÉ ' 
I PRINT 

"PRüDUCfiü” I PRINT 
óóü TUTSÉL = Q I EDR I = 3 TU ?_í TOTSñL{I) m É I FBR J = 1 TU REGNS 
?TÚT5ñL(I) H UfiL(MfiTN5$(I,J))*VfiL(fiâTNS$í2,J)) % 26% + TÚT5AL(I) I 

NEXT J IPRINT 5ECâD¶£I)¡ I PRINT TñB(35) TUT5ñL(I) I TOTSÊL = TDTSGL + 
TfiTÊfiL€T3INEYT I 
ófõ Pnzww TâE<34›'~~~~~~~~“ : PRINT 'ToTàL“;: wR1NT TâB‹34› ToTsêL : 

PRINT r PRINT “sERw1c05" : PRINT _

' 

ósø BRLSER = ø : Few 1 = E T0 12: TnTsàL‹1› z ø 1 Pow J = 1 To REGNS 
:TUTsmL‹1› m wmLúMêTN5¶<1,4›>*uâL‹mâTNs$<2,J›› R âøø + ToT5âL‹1› : 

NEXT J :PRINT sEcâ0¶<1›z : PR1NT Têe‹35› TQTsâL<1› : sâLsER = sâLsER + 
TÚT 
699 
?@@ 
SRL 
Íi@ 
72@ 
73Ú 
74% 
75® 
ÊÊL 
Íöü 

SêL(I)INEXT I _ 

PRINT TñB(34)“~~~~~~~~' I PRINT “TÚTñL'¡1 PRINT TñB(34) SÊLSER 
TUTSÊL 3 TÚTÉÊL + EÊLÊER Í PRINT YPRINT TfiB(24) °TUTfiL CEI " ;TüT~ 

PRINT I LINE INPUT 'TECLE ENTER PARÉ CONTINUAR I'¡fi$ 
REM 

DE 
REM 
ENC(í) 
ENC(4š 
ENC(ó) 

TUTSAL R .ii ENÉ(2) =.i®15 M TUTSáLí ENC(3) = TOT~ S' PJ U1 íèi 

üã M TUTSALI ENC(5) H .i % TÚTSÊL - 

ií54%TOTSñL I ENCC7) = TDTSfiLë.2423 I ENC(8) = 4@Q8®! I 

ENC(9) m 41511! I ENC(íü) = í95®5 
?7@ GOSUB 31?®-É PRINT TâB(273; 'ENCÉRGÚS SDCIÊIS ' 

I PRINT I PRINT 
78% FOR I m i TU iü I PRINT ENCSDC$(I); 1 PRINT TñB(35) USING '#####%. 
#ä'¡ENC(I7 I NEXT I 
79@ TDTENC z`Q 1 FÚR I = i TU ië I TDTENC = TUTENC + ENC(I) I NEXT I I 

PRINT TÊBÃB4) '~~~~~~~~“~" 
É PRINT "TUTáL"s I PRINT TâB(35) USING 

"#fiRR%R.#fi“;TOTENC 
Süü PRINT I PRINT 'TÚDÊE fiš CONTAS EXCETÚ äš TRES ULTIHÊS 
TÊGENS DU TÚTÊL UE SñLñRIÚS üfi FABRICÊ. ELQS Sâü ÊLTERADÊS 

SÊO PERCEN~ 
AUTÚNfiTICA~ 

MENTE. ASSIM SO INTERESSA fiLTERâR ÉS TRES ULTIHñ5“ 
8í® PRINT IINPUT"DE5EJfi ALTERÊR (SIN) "¡ÚPš Z IP UPÊ w "N" GUTG 87@ 
82@ INPUT QUÉL ITEN DE9EJá REÊJUSTAR (8,9,i®) '¡DP I PRINT 
83® INPUT "QUÊL E U PERCENTUÊL DH CÚNTA "¡PER I ENC(ÚP)fl ENC(DP) % 
(PER/i®@_ + 1) I PRINT I INPUT 'QUER CDNTINUAR (S/N) ';DP$ 1 IF DPI = 
"S" GOTU 82% ELEE GÚTÚ 77% V



` 
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Bêø REN 
85% REM @%%*fl%fi1 fIw% MANUTENCAO ELETRDHECANICN %*%***%*%***%% 
86% REN 
87% GDSUB 3i7® 1 PRINT TñB(24); 'NNNUTENCAD ELETRDNECQNICN' I PRINT 
88% NNTCONÊ K i378¿ 2 FERRN m 149? I SAL H TüT5fiL(i@) + TüT8AL(ií) 
89® PRINT 'NATERIQIS DE CONSUMO “;2PRINT TfiB(35) MQTCONS I PRINT 
"FERRANENTA8 ";I PRINT TñB(S¿) FERRN 2 PRINT '5fiLfiRIüS'¡í PRINT 
TAB(35) SAL I TUTNHN = NATCONS + FERRÊ + SQL 1 PRINT TAB(34) '~~~~~~~' 

2 PRINT 'TUTfiL"é 1 PRINT TâB(35> TUTMÊN 
9®® PRINT : INPUT 'QUER REAJU8TñR (5/N) ';DP¶IIF DPI w 'N' GUTÚ 949 
EL8E PRINT 1 INPUT “QUER REAJUBTNR NNTERIAL, FERRfiMENTñ HU QMBOS 
(í,2,33 `;ÚP 
Píø IF OP = 2 BDTD 920 ELSE INPUT 'QUÉL Ú PERCENTUNL PARÉ MèTERIfiIS DE 
CUNÊUNU ";PER I MNTCUNE = NfiTCüNS%(PER/íüü + íš I IF UP m 1 GÚTÚ ?3® 
926 INPUT 'QUAL O PERCENTUáL PQRÉ FERRñNENTfiS '¡PER 1 FERRH = (PER/i®@ 
+ í) * PERRÉ 
Qaê PRINT p 6010 eêê 
Rëü CUFNáN = TÚTNAN f 2®® í EDR I = 15 TU I? FNHN = COFNfiN + 
UfiL<NATINUI(í,I>š*UfiL<NñTINU%(3,I3šfUAL(NfiTINUI( I NEXT I I CUF~ 
NAN = FIK(COFNfiN) ' PRINT 
95% PRINT 'ND LEUâNTfiNENTO DDS CUSTUS DE NñNUTENCäG E CDNBIDERARA â 
UEPRECINCAU DGE EQUIPfi~NENT05 DE NfiNUTENCfiU.'2 PRINT 'NSEIN U TUTAL 
UNE DESPESNG DE MANUTENCAO (üzšfhä E DE ';CUFNäN 
Péü REN 
PPQ REM @M%%fi%*%%*%%M COEFICIENTES DE DIÊTRIBUICNU M NÊNUTENCNO 

ê§âêêàâeâ+õêâeâêôêaâõeêéâéõâ 

98% REM 
99% PRINT IPRINT 'SÉU USNDDS CDEFICIENTES DE DISTRIBUICNO PNRÊ ââ SE- 
COES I'I CUE(3) 2 iü 1 CüF(4š 2 9 I CUF(5) 2 5 I CUF(ó) K É I CüE(7) 2 

í I TUTCUF H Q I FOR I = 3 TD 7 í TOTCUF = TDTCOF + CDF(I) I NEXT I 

í®@® FÚR I H 1 TU 75 í PRINT "=';I NEXT I 2 PRINT 
i@í®- PRINT1 PRINT '8ECñU'¡I PRINT TâB(2@) 'CDEFICIENTES';I PRINT 
Tñ8(4®) 'CUETU HÚRNRIG" I PRINTI EUR I 5 3 TU Y 2 COFNAN(I) = CUF(I) N 

CDFNQN / TOTCOFI PRINT SECñÚ$(I);I PRINT TAB(25) USING 'Nfl'¡CUF(I); 1 

PRINT TñB(45? USING "#N.%%R%'¡CDFMAN(I)í NEXT I 

i@2@ FOR I 2 1 TD Yã I PRINT '=';1 NEXT I 1 PRINT 
í@3® PRINT 1 LINE INPUT 'TEGLE ENTER PARN CÚNTINUNR 2';A$ 
í®4® REM -

` 

íøãø REM %fi%fix*%*§*§%% ENERGIA ELETRIEfi %w%%wM%â§@m@%m 
í®Ó@ REN 
i@7® GOSUB 317% I PRINT TâB(25)â 'ENERBIÊ ELETRICN' 1 PRINT 
í®8% TRAN8 r 3Ó75@! I INET H ãíãøüš IUDUTIL = i92@® I CDNNED S 49398! 
1 PREKN = .B6 
i@P@ PRINT"EQUIPäNENTOS' 1 PRINT TfiR(5) 'I TRäNSFORNâDOR 26 KUâ'¡ 1 

PRINT TfiR<35) TRÊNS Z PRINT Tfiflíãš "IN5TflLäCüEã' ;IPRINT TAB(35) INBT 
1 TÚTINS w TRNNS + INST I PRINT TmB(35š '~-~~~~` 

I PRINT TfiB(3i)'Cz$ 
';TüTIN8 
íi@® PRINTI PRINT 'VIDA UTIL (h) "¡1PRINT TáB(3@) UDUTIL I PRINT 'CON~ 
SUNÚ MEUIÚ NENÊAL <h>';IPRINT TâR(3®) CDNNED 
iíi@ PRINT 'GmSTü MEDIO NEN5ñL'¡I BÊSTO = FIX((CONNED_% PREKU))I PRINT 
TñR(3@) GAÉTU 
112% PRINT I INPUT 'QUER QLTERAR (S/N) ';UP% 1 IF DPI E 'N' GUTÚ 1229 
113% PRINT I INPUT 'QUER RENJUSTNR UALUR TRGNÉFURNADUR (E/N) 'süP% É 

IF BPI = 'N' GÚTD íi4® ELSE INPUT 'ENTRE CUM U PERCENTUAL 'JPER 
TRNNE K (PER/í®® + 1) N TRfiN5 

___\,.. 

r-¡ff! 
~×.×[:}



íi4@ 

Ífllloloaa Ênivornflfi 
' -¬ E lu .-,T ~ “ 

PRINT I INPUT 'QUER REÉJUETÉR UÊLDR DAS IN9TäLA DES (5/N) 'JUPI 
IF DPI = "N" GUTU ií5@ ELSE INPUT "ENTRE CUM Ú PERCENTUGL '¡PER I INÊT 
= (PER/í@@ + 1) ä INST 
115% 
GOTU 
íióê 
GUTD 
íifü 
GUTU 
118% 
1196 
í2@® 
í2í@ 
122% 
FENE 
1239 
124% 
125% 
íäóü 
i2?@ 
128% 
129% 
í3@@ 
i3i@ 
132% 
í33® 

PRINT I INPUT 'QUER ÉLTERQR UIDÉ UTIL (8/N) '¡OP$ 1 IF DPI = 'N 
116% ELSE INPUT "NÚUO UÊLUR ";UDUTIL 

u . . PRINT É INPUT 'QUER ñLTERAR CÚNSUMÚ (S/N) ;ÚP¶ Í IF ÚPI = N 
íi7® ELSE INPUT "NUUU VQLUR “¡CUNMED 
PRINT I INPUT 'QUER REÉJUSTHR PRECO KM (8/N) '¡UP¶ 1 IP HPI = 'N 
118% ELSE INPUT "ENTRE CUM Ú PERCENTUAL "êPER I PREKU m (PER/iüä 

1 ) 1 PREKU 
PRINT I UÚTÚ i®9® 
REM 
REM %@%***%*% CUEFICIENTES DE DISTRIBICÊU Dê FâBRICA wâfifiwämfi 
REM 
COPENC = TÚTENC/TDTQÉL 1 DPENE 1 TDTINSRÉRQ/(UDUTILRGASTU) Z CU 
m PREKU + DPENE 
Rgfi ++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++ 
REM 
REH DISTRIBUICQÚ DDS GÊSTDS Dââ SECOE8 PÊRH US PO'5 
REM V 

REM ++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++ 
REM 
REM 
REN 
REN 
REM 

GÚSUB 317% I PRINT TàB(2ó)'== SECQU DE FUNDICAÚ ==' I PRINT 

EUNDIÉfiU I PU üüí ~} Püüüá 

MñTLIM K 286% I EQUISEG = 7486 I FERRÊ K 6575 I OUTROS m 3117 
i34ü 
PRINT TfiB(5} 
i35® 

'A5 DESPESAS BERÊIS DÊ SECàU Sfiü ÉS SEGUINTES I'I PRINT 
“NÊTERIÊL DE LINPEZfi";I PRINT TfiB(3®) NRTLIN 
TâB(5) 'EQUIPANENTÚ SEGURñNCÊ'¡I PRINT TAB(3®) EQUISEG 

PRINT 
PRINT 

PRINT TÊBÍ5) "PERRñNENTfi5"éI PRINT TñB(3@) FERRñ I PRINT TñB(5) °UU~ 
TRUS'¡Z PRINT 
13¿® 
3 INPUT 'QUER 
137% 
IF ÚPI = °N' 
(PERÂÍÚÊ + í) 
138% 
(5/N? "¡UP$ I 

TfiB(3®) UUTRDb IPRINT TñB(¿9)" ------ --' 
TGTNQE =

_ ñLTERñR (S/N) 'â0P$ I IF UPE = 'N' GOTO 1410 
INPUT "QUER RERJUSTÊR NQTERIÉL DE LIMPEZA (S/N) "¡UPI 
GÚTO i38® ELSE INPUT 'QUAL Ú PERCENTUÉL '¡PER I HÊTLIN 
* NfiTLIN 

PRINT 1 

PRINT 1 

';PER I E&UI5EG = CPERJIÊÉ + 1 T % EQUISEG 
í3?ü .N. 
) % 
14®® IT UPE 
m "N" GUTU 1349 ELEE INPUT "QUäL PERCENTUÊL ;PER 1 UUTRO5 * (PERfi®@ 

) R DUTRD8 I GDTÚ i3ê® +1 
ífliü 
142% 
í43@ REN %¢%%%@§%*¢% CDEPICIENTES DE DISTRIEUICAÚ DOS PU's Dê SECÊ 

PRINT I INPUT “QUER REäJUSTñR PERRRNENTÊE (S/N) ";UP$ I IF DPI 
GOTD í4®@ ELSE INPUT "QUÊL PERCENTUÊL '¡PER I FERRÊ = (PER!i@® + 
PERRÉ 
PRINT I INPUT "QUER REHJUSTÉR É CUNTÉ UUTRÚ5 (SIN) 'JUPI I 

7 ` 

PRINT 1 TUTNDI = (UâL(NâTNS¶(E,i@)) + UäL(NñTN5$(2,ií)))@2@@ 
REM ' 

%fi*%%*w%wM 
ÍRQÚ REN 

FERRQ + NQTLIN + EQUISEG + OUTRÚGI PRINT TAB(29) TUTMÊE 

INPUT QUER REÉJUSTQR VALOR DE EQUIPQNENTÚ DE SEGURANCé 
IP DPI ä “N” GÚTÚ í3?@ ELSE INPUT "QUÊL PERCENTUÊE VALOR 

-í 
...

O 

í45@ PRINT 3 PRINT 'PÉRÊ DISTRIBUIR ESTQS DESPESAS. BÊU USâDUS COEFI- 
CIENTE5 "I CUEí(í) = T I CUEÍCE) = á 3 CÚFi(3) K 16 É CÚFí(4) m 5 
COFí(5) = 5 1 CUEí(ó) = B1 CDF2(i) = i@ I LUF2(2) = 9 I LUF¢(3) = b



CDF3í4W H W 
L Pzffiffi* z ' 

í4¿® 
i4?® 
E É I COF3(¿) w E 
i48@ TOT1 = @ I TDT2 = É I 

H ( { 

.-z--.-':(_--. __ , ., M I3í@.«› 4 . CUv¿.¢› J E 
PRINT I FOR I K 1 TD YS I PRINT 'fl°s1NEKT 
CUF3(í) K iø : CUFGCE) z 3 1 CO: M E Lú /'\ :LJ V š 

TUTQ z ® : FOR I = 
r-

i 

CflF3(4) H 

TU 6 I 

4 : 

TOTI = 
Cfifí I) É TÚTÊ H EUF2 I? + TUTÉ I `ÚT3 * TUT3 + CUF3(I)INEXT I 
149% PRINT Í PRINT PDSTO ÚPEÊ. ; Í PRINT TñB(£®) HHT. BONS. i 

I PRINI TñB(4@) "8UPERUISâü“¡í PRINT TfiH(ó®)"NäNUTENEñÚ”1 PRINT TñB(i?)'COEF. ÚESPE5ñ';Í PRINT TfiB(37? 'CUEF. ÚE5PE5â`;'PRINT 
TfiB(5?)"CflEP. DE5PE5fi"I PRINT 
i5@® PGR I = í TU é Í PRINT Iii HfiE(I) f CDFi(I)%TOTHÉE/TOTi 
Tfiüííãš CÚFííI);3 PRIME THBÉÉZ 
PRINT TñB(3B) CÚF2(I)¡IPRIÍ fé. '-'I _..¡ 

-._z 

Mfiflíšš /TÚT3 I PRINT TfiB(58)CUF3€IB; 
i5i® 
íwfim . -... 1... ~.› 

153% 
154% 
1559 
156% -7- ih/ü 

TINU¶(3,4))fUñL(MfiTINU¶( 
158% Hfifiíiš m 4®@Ê f ä 
TIHU${5,í)} * i®+ UÊL€HñTINU$í5,4§3 % 

Mšíš W Êfi UfiL(MfiTNS%í£,3š3 + 2* UM 
Müííí) 2 HDICI? í Efië 3 EHCK 

* ' ^ .› 'r 

..§'L~ 

;_-Q 

._ 
.fa 

.. 

~_. 

PRINT IêBíé5? HêN(I)I NEXT I 
FBR I w í TU Yfi I PRINT "H"éINEXT I I PRINT 
R .-__'::::::z:::::-.::::::::::::::::::::::.'::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

REM PÚBTÚ ÚPERÊTIUG üüí 
R ::::::;::::::::::::::::::::'::::::::::r:::::::::::::::::::::::::::m:::::: 

\ _..v^. . C_.,. I ..l_,,._ f-aHmTNQw(§ 
1) K (H(i> + MDI(i)ší ENC(í) = 

ENÉ€íf % CUFENCIDEPCÂF m UmL<MfiTINU%í3,í3)fUfiL(MfiTINUí(4.í)) + VfiL(Nfi~
1 

Mâficàâ = 

::::::::::::::::::::::::1::::::::::::::::::::::'.:::::::::::::-:.:'::°.:m::::::::: 

íó®@ REM PÚÊTÚ UPERÊTIUU QÊQ 
íój_(Í_Í| :::::::::::::::::::::':::::::::::::::::::::::::::m::::::::::::: 

í-.SI-_"-'lí'.Í' Ívi 'Í ==== *Í .ÍÉÉi 'if Ur*-`|i... ( ?\'¡r-“=zTÍ`\!53';I- *Í Ç-Ê' 
. 

'í Í* If 

2%UâL(HêTNS$(2,3)3 + UñL(HñTNS$(Ê,5)))/4 
íé3@ HÚT'Ê3 H 'I 52) Í %Ê®@ I §WÊ'23 H (M Ê)+NUIf 

_. .‹ 1.1 

'*-.`I __, 

'›..r 

134 

|:¡:|FÊi 5 ) 

TÚTI + 

PRINT 

I PRINT 
MäE{IJ;IMUIáI) w CüF2¿¿}*IüIMUIƒTüT2 ' 

fiB(45>MÚIíZš;1 MfiN(I) 1 DUFSCI) M CUP» 

fiäE€i)f2@@ I ENE{í) = (UAL(Nñ~ 
íá + .Ê % QE? % ÉUFhNE / 45 

+ E % VñL(NñTNS$(E,2;: + 

--\ 

~...z ._ *..~ ‹ 
. Hxz. MCI.f .(4 . _) Inmx . ä. . `~_ M CflLbNf 

DEP(2) m (4%UñL(MfiTINU$C3,2))fUñL(MATINU$(4,2)) + UAL(Hñ~ TINU$C3,¿)3/UAL<MfiTINV%(4¢é)))/4 I Mâüíâã H í4?¿/(4*2@@) I MâE(2) w 
HfiE(2)/(4%20@) 
íÓ4@ ENEÍÊ) 2 (UÊL(NfiTÍNU¶(5,Ê)) W 4% IES + UÊL(MfiTINU$(5,ó)) * 84 * 
ínfl '31' 2¿2"Zf.`¡*Í:ÚÍ:EÍ`\!ÍÍ _/' E3'21'?¡ Ê Í"Í›'3|Í`^~Ê(ÊÍ) 3-* N15-\N(Ã-l') .Í 4 

'::::::::::::::';::::1:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::'::::::= 

ÍÓÉQ REM PÚÊTÚ ÚPERÊTIUÚ @@Ê 
:::::::::::::::::::::::::::::';~.::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

163% fiífi) z UAL(NâTN$$(Ê,2))%2 I NUI(33 É NÚICÊ) Í 29% Í ENC(3) $ 
(H(3)+HÚI(3?)%CÚFENC Í HâE(3) H HfiE(3)f2@® I EHE(3) = 2 % COFENE 
í fi, 'Í_§' 12: zm 2:: :tr:\::: :: fz: 2:: :: :: z: 2: :: ::: :: ::::: :: 1: 1: :°:. 2:: :: ::: 2:: z: :: :: :: 

i7@@ REM PÚQTO ÚPEÉÊTIUD ®@4 
1 Qu ::::: ::::g,Ít::::: :::: :::::::::::2= ::::::::: :::::: 1:: ::: :::::: :::::: :::: 
í?Ê® HÍQ) m VÊL(HfiTNS$(2,Ê)? + UñL(HâTNS¶{Ê.3)? 3 HÚI(4) = HDI(4)f2®® 
1 ENC(4) H iMí4) + HUIi4))%üUFENE 1 0EP(4) z 3MUfiL(Má~ TINU¶{3,3)3/UñL(HñTINU%(4.3) 
í73@ fifiE(4) 2 HñE(4)f2®@`t 
Ê@@)*CUFENE/2@@ 

I'-`~ 

}-'~

1 

-U 

__ 

21 _- . '“ T ' 
`| .. _ ;(43 h (UñL(HÊTINU$(5,3.§%i12*3 + 1.8 % 

Í/'z.¡{.(¿'jl :::::::::::::::::::::::::rt:::::::::::::::;1m::::§::::::°:':::::::::z~.: 

75@ REN PÚÊTÚ ÚPÊRÊTÍUÚ @@5 
::::::'.:::=::::::::::::::::::::::::::::':=rflr:r=2::°;::::;::

_ 

3))*Ê Í Müíífi) m MUI(5)/2®@ -1 ENC(5) K 
(H(5)+HÚI(5))íCUFENC Í DEP(5) = Ê % UñL(HñTINU$(3, /UñL(HÊ~ 
TINV¶(4z5)) 1 WÊECEÊ H NÊE(5)/Êüü I ENEC5) Y ( UâL(NÊTÍNU¶(5,5))% í2@ 

177% M(5) * UfiL(MñTHS%(2,
UI
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% 2 + Qnã % 2@®)*COFENE/200 
fl :::::::::::::::::::2::::::::m::::::::::::::::::::::': :- :- : :_ :r '- 

í79® REM POSTO ÚPERÊTIUD @®ó 
:::::::::::::::::::::::::::::::::..-::::::x::::::::::::::::::::::::..::::::: 

ÍBIÉ H(ó) * UäL(NñTNS$§2,3))%Ê + UâL(NñTNS$(É,4)) I NUI(ó) 1 
NUI(á)/Êüfi I ENC(ó} 1 (N(6)+MÚI(ó))*CUEENC 
ÍBQÚ DEP(ó) = UñL(NfiTINU$(3,7))/UÊL(MñTINU$(4.7)) Í NâE(¿) * 
NfiE(¿)/26% 1 ENE{ó3 *(UfiL(NêTINU$(5,?}) % íó@ + ízfi * 2@@)*ÊÕ%ENEfÊ@@ 
í83® PRINT I LINE INPUT 'TECLE ENTER PÉRÉ CDNTINUÊR I';ñI 1 PRINT 
fl E: xz‹ R :'.::::::::::::::::::::::::: :::::::::::::::::: :::::::::: :::::: :: 1:: z: 2: 1:: 

í35® REN FRESÉ5 1 PU 0%? 
L:::::::2::::::::::::::::::::z::::::::::::-.::::::::::::::::::::::::::::::::::::v 

íÉ7® BÚÊUS 317% I PRINT TñB(Êó)'== É NU UE ERESÊS =fi í PRINT 1 Hñ~ 
TLIN * 133% I EQUIÊEG * ÉÍRQ I EERRÊ m ÊÍÊÊ í ÚUTRÚ5 * EÊÊÚ 
ÍSGÊ PRINT 'ÉS DEEPESÊS GERÉIG DÊ SECÊÚ SÊÚ ÉS SEGUINTE3 Í'I PRINT I 

PRINT TfiB(5) "NÊTERIÊL UE LINPEZÉ"¡Í PRINT TäH(3@3 NÊTLIN 
IBQÊ PRINT TÊRCS) 'EQUIPÊNENTÚ 5EGURQNCÊ'¡I PRINT TÊB(3®) EQUISEG Í 

PRINT Tfifiífi) "EERRâNENTñ5"5l PRINT TÊBCBQÊ PERRÉ I PRINT Tfiflífi) "UUW 
TRUS'¡í PRINT TñB(3®) ÚUTRÚS IPRINT TñE(29)'~~**~~"' 
í9@@ NñEí7) = EERRÊ + NÊTLIN + EQUIÊEG + ÚUTRÚÊI PRINT TñB(29) NÊECY) 
Í INPUT “QUER ÉLTERÊR (S/N) ';UP$ I IF DPI = 'N' BDTD 195® 
í?1@ PRINT I INPUT "QUER REÊJUSTÉR NÊTERIÊL UE LINPEZÊ (Ê/N) "¡UP% I 

IF ÚPI = 'N' BDTD í92@ ELSE INPUT “QUÉL PERCENTUÊL 'íPER Í NÉTLIN = 
(PERÍÍQÊ + í ) * NÉTLIN ' 

IÊQÊ PRINT I INPUT 'QUER REÊJUSTÊR UÊLÚR DE EQUIPÉNENTÚ DE SEGURANCÊ 
(5/NE "íDP$ { IP URI 2 "N" GÚTG ÍÊÊÊ ELSE INPUT “QUÊL PERCENTUÊL "JPER 
Í EQUISEG W (PER/i@® + 1) i EQUISEG 
193% PRINT I INPUT "QUER RENJUSTÊR FERRÊNENTÊE (S/N) "ÃUPÉ Í IE URI W "N" GÚTÚ 194@ ELSE INPUT 'QUÊL PERCENTUÊL ';PER í FERRÊ = (PER/í®@ * 
Í? * EERRÊ 
1946 PRINT 3 INPUT 'QUER REÊJUSTÊR É CÚNTÊ OUTROS (S/N) '¡UP$ I IF DPI 
= "N" GÚTÚ ÍÊSÊ ELSE INPUT HQUÊL PERCENTUNL '¡PER Í ÚUTRÚ5 m (PER/i®® 
+ Í ) W ÚUTRÚS I GOTÚ i88@ 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

i9ó® REN POSTU ÚPERÊTIUU ®@7 
x::::;m::::::::::::::::::::::::::::::r::::::::::::::m::::::::::::::::::: 

1989 NC7) fl (4 * UâL(NñTNS¶(2,?)) +2 ä UflL(NêTNS$(Ê,8}))/6 I HUI(7) = 
(VfiL(NfiTN5$(2,i®)) + UfiL(NÊTN5$íÊ,2)) + Ê * UêL(NêTNS¶(Ê,í)))/ 6 Z 

ENCCÊ) fl (NUI(7) * N(7)) i CÚEENC 
199@ ÚEP(?) * (6*UÊLíNâTINU$(3,9)3/UfiL(NñTINV$(4,?)) T VfiL{Nfi“ 
TINU$(3,5)T/UâL(NfiTINU$(4,5)) + VÊL(NñTINU$(3,12))/VñL(Nâ~ 
TIN'‹.›"I-(-4 , il?? Í )/6 1 í*'Íñl.'.Í(Í7) ==“- I39É4-./`(-.'š›¬Jí'Í-Í({"21) 

Q@@® NÉE(7) 2 NÊE(7)/(ó*2@@) I ENE(Í) = (UÊL(NÊTINU$(5,9)) N 6 ë i8@ + 
'v'f¿`|l-'ÍÍ“i›fäTI¡\!K›"I›(5 

_. 53 .HHBÉÊI + *JrfäT_(Í“|n¿äTIÍ\!U*Íf-(55, íÍL') Í'-Fi-.Í"'}Ã' + Z' 'lí' lÍ;'®'3') CUEENE ,/`i}2"2"2' 
INÊNCÊT fi CUFNñN(5)f¿ 

1 nz: R M :.-:.::::::::::::t::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::r:::::z:::::z 

Q®2@ REM USINÊGEN * PU ®®B 
Qu 121 2:: :: 2:1 2: ::;::: 2:: z: 1:12: zm 2: ::: ::: :: z: ::: :: :: 2:: 2:: 2: ::: r: ::.'. 

Ê@4® BÚEUR 3í7® Í PRINT TÊB(Êó)'== SECÉO DE USINÊGEN =fl' 
I PRINT I Hä~ 

TLIN 3 íó7@ I EQUIEEE W 4996 1 EERRÊ W óáfiü I ÚUTRUS w 1434 
295€ PRINT 'ÉS DESPESAS GERÊIÊ DÊ EECÊÚ ÊÉU ÉS SEGUINTES 1.1 PRINT I 

PRINT TñB(5) "NQTERIÉL DE LIMPEZfi";Z PRINT TÊR(3®) NÊTLIN 
Ê®6® PRINT TñB{5) IEQUIPÉNENTÚ 5EGURfiNCñ'¡í PRINT TÊB(3®) EQUIEEB 1 

PRINT TfiB(5) "PERRfiNENTfiS"51 PRINT TÊBÉSQ) EERRÊ I PRINT TfiB(5) HUUM 
TRUS';í PRINT TfiB(3®) OUTROS ÍPRÍNT TfiB(ÉR)'*W~W“*~' 

Ê? O
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2@7@ NAE(8) m FERRÊ + NÉTLIM + EQUISEG + ÚUTRÚÊI PRINT TfiB(2?) NâEí51 
I INPUT 'QUER ÊLTERÉR (S/N) '¡DP$ I IF DPI = 'N' GOTU 2í2@ 
208% PRINT I INPUT "QUER REÊJUSTÊR MMTERIÊL DE LIMPEZA (EIN) "JUPÊ 
IF DPI = 'N' GOT0 2@9® ELSE INPUT 'QUAL PERCENTUAL '¡PEER I HÊTLIN 2 
(PER/íüë + 1) M NÊTLIN 
2@9@ PRINT I INPUT 'QUER REÉJUSTÉR UQLUR DE EQUIPQNENTÚ DE SEGURñNCfi 
(5/N) “;ÚP% I IP UPÊ * "N" GÚTÚ EIQQ ELSE INPUT "QUÉL PERCENTUâL "âPER 
I EQUISEG * (PER/1@@ + i) ä EQUISEG 
Éiüü PRINT I INPUT "QUER REÊJUSTÉR EERRQNENTÊÊ (5/N) °¡UP% I IP _ = 'N' BOTU Qiíø ELSE INPUT 'QUÊL PERCENTUÉL `¡PER Z FERRÉ É (PER/iüú + 
í) * EERRÊ 
Êii@ PRINT I INPUT 'QUER REÊJUÊTÊR É ÊONT@ “VIRUS í5fN} ";üP$ I IF BPI H "N" GÚTU 2@5@ ELEE INPUT "QUÉL PERCENTUQL ";PER I DUTRUS = (PER/íøü 
+ 1? ä OUTRÚ5 Í EÚTD ÊQEÉ 

IJ "ZE 5;-'F 

Í 12: ::::::z::::::::::::::::::::::::::-.:::.'::::::::::: '- 
..t: :::: :::: ::::::::::::::: 

2i3@ REM POSTO ÚPERÊTIUO ®®8 
::::::::::::::1::::::::::::::::::2::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

ÊÍEÉ NIB) m (14 % UâL(NâTNS¶(Ê,Í?) +2 ä UÊL(NfiTN5$í2,8)))fi¿ Í NUI(8) 
=¬ U|f11L 'Í Í"if¿'|TN5'Iz 'Í E , 1 ®1* 3 + '~‹'1ff|I-(Í"if'1'TNÊ¶- (Í-É , É 1) ) -4- E' 'li' 'Jff-':i._ ( Í“'Íf5|TÍ\'S'Í- (F2 _. ) 4" Ã' 'N- 

UñL(NÊTNS¶(Ê,1)))/ié I ENC(B) 2 (NUI(S) + N(83) % CUFENC 216% ÚEP(Ê) H (ió*UAL(NÉTINU$(Ê,Ê)§fVñL(NÊTINV$í4,S)) + 5%VÊL(Nfi* 
TIN'×¡'I›(3,5) ),"VíÍ\¡_(l'1f5iTIT\W*3$ (Í 4,5) Ê' + VFil_(N¡5¡TIN'JÊI›(3, 12) ),¡'Jí5\L(T"TiÍ1'* TINU$(4,1Ê))3/íá Í NÊCIE) * 53í®Í(íó*2@®) 
É17® NÊEÍÊ) = NÊECBF/(i¿%Q@®) Í ENE(Ê) * (UäL(NÊTINU¶(5,8?) N ió N i7@ + UfiL(NâTINU$(5,5)) * ÉÊ * 5 + UÉL(NäTINV$(5,í2)§ ä 34 + Êzfl P É@@) * 
CUEENE Í ííé N 2@@)íNäN(83 = CÚFNñN(43fíó 

::::::::::::::::::::::::::::::~..:::=:::::::::::::::::::::::::::::::::::::;:: 

219@ REN FURÊDEIRÊS* PU @®9 ~ PU @i® 
2 12; :: ::: ::: ::: :: :::: ::: ::: :: 1: :: ::: :: : :: :: :: z: ::: ::: ::: ::: :: :: :::: :: ::: ::: :::: 

Ê2í@ GOSUB 3í7@ Í PRINT TÊB(2ó)'** SECÉU UE PURÊDEIRÉS =flf I PRINT I 

NÊTLIN m SEÚ Í EQUISEG m 2@5® I PERRÊ = 118% Í OUTROS 2 183® 
222% PRINT 'ÉS DESPESÊS GERÊIS Dá SECÊÚ Sâfl ÉS ÊEGUINTE5 1.1 PRINT I 

PR INT T1418 (5) "N›fãTER Im- DE LIÍ*1PEZ|¿`| "J I PR INT T›'~`1|3(3@) Í'ÍP‹TLIÍ*'¡ 
QÊSQ PRINT TÊB(5) "EQUIPÊNENTO SEGURâNCâ'¡í PRINT TfiB(3®) EQUISEG I 

PR INT Tfislš (55) " 
Pl:ÊRR|fäÍ“'íEN`T:fä5 'J Í PR INT T1515 (313) EERRÊ: Í PR INT T/-`|Í3 (5) H ÚUW TRUS'¡2 PRINT TâB(3@)'OUTRÚS IPRINT TâB(29?'~~~~~~~' 

2Ê4@ TUTNÉE 5 FERRÊ + NÊTLIN + EQUI5EG.+ UUTRUÊI PRINT TfiB(3@) TÚTNÊE 
I INPUT 'QUER ÊLTERÊR (S/N) '¡UP$ Í IE DPI = 'Nu BUTÚ 229@ 
221352* PR INT 3 INPUT *QUER Rl:Íf¿¡\.||_|5Tr1`|R Í'í|'í`|TER IM- DE LIÍVÍPEZÊ1 (S./N) ' 

¡ UPE- I 

IF DPI = "Nu GUTÚ E260 ELSE INPUT 'QUÔL PERCENTUÊL '¡PER I NÊTLIN = 
(PER/1®® + 1) % NÊTLIN 
QEÓÉ PRINT I INPUT 'QUER REÊJUÊTÊR UNLDR DE EQUIPÊNENTD DE SEGURÊNCÊ 
(5./N? H 

;ÚPÊE› I IF DPI == "N"~ GCITU .2'®ff1'2' ELSE INPUT- "Í¿|J|f>|l_ PERCENTUÊL " 
.I PER 

I EQUISEG = íPERfi®@ * 1? * EQUISEG ' 

ÊQYÊ PRINT Í INPUT "QUER REÊJUÊTÔR PERRÊMENTÊÊ ÚEÍNJ ";ÚPÊ I IP ÚPI É 'N' BDTD 2Ê8® ELSE»INPUT 'QUQL PERCENTUâL ';PER I FERRÉ = (PER/íüü # 
1: w FERRâ 
228% PRINT I INPUT 'QUER REÉJUSTÉR É CUNTA DUTRDÊ (S/N) “¡DP$ I IF DPI 1 “N” GUTÚ EEÊQ ELÊE INPUT "QUfiL PERCENTUÉL 'âPER I`DUTRÚ5 *›(PER/í®@ 

1) % ÚUTRUS 2 GOTO 222% 
___:Í;Íf';:21 ::::::::::::::::::::::::::::::::;:::::::::::::::::::::.::::::::::::::- ': ~::::: 

E3@@ REM POSTO DPERATIUU ®®? 
Qz :::::::::::::::::::::::::::::::r::::::::::::::::::::::::::::::: :::::::: 

232% N(9) = 3 % UÉL(NñTNS$(Q.ó?) / 3 Z HOI(9) =(UàL£NáTNSI(2,ii)) + 
UfiL(NfiTN§$(Ê,2)3)% .5 / 3 I ENC(9) K (NÚI(9) + M(?)) N CÚPENC

3 
+ 

.3

*J
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233@ DEP‹9› = (3 I uâL‹MâTxNv¶‹3,13››/uêL‹nâT1NU¶‹4,â3›› + uàL‹Mâ~ 
T1Nv$‹2,5››/vâL‹mâTxNvm‹4,5›››/3 : Mêc‹9> z íórø/<3*2ø@; 
23ê@ MêE<Q› = ToTMâE@.5/‹3fi2øø› : ENE‹9› = ‹uâL‹MâT1Nv¶‹5,13›› w 3 M 
iaó + vmL<MêT1Nu$<5,5›> * óø + 1.7 * 2øø› I ÇUFENE / (3 % 2@ø>:fiêN‹9> 
= cnFMêN‹ó›@.ef3 
__ :'r:.::::::::::::::::::::::::::::::::::=:::::::::::::::::::::: 

H3ó% REM PUBTÚ UPERÉTIUU @i@ 
:::.::::..-:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::°::::::m::.°:::::::::: 

gggâ Mqígg z gg w UfiL(MATNS$(2,ã§)+ UfiL(MATH5¶ã2;4šš>fá 1 MüI(í@& 
*íUÉL(fifiTN5$(2,íÍ)}+UfiL(fiÊTH€${Ê,Q)3?* .ÊÍ4 ' ENCÍÍÉÉ E (fiUI(i@) + 
Mííâfiš % CÚFENÍ 
23?@ DEP(í@É * (Â Ê UãL(HÉTINU¶(3zí4)3fUÊL(NÉTIHU$í4,i4)??f4 1 

Í\'i›'~"`¡*{ÂI *Í í'3*3 Y* íüãiífl./'(4-X'lÊ'2flfZfÍ? 

ÊÂÊÊ HfiE(í@) * TÚTHäE%.5f(4%2®@) I ENE(í@) = Ê.2 Ê CUFENE Í 4 1 

MANÊÀÊÊ fi CÚFMfiNí6)%“2f@ 
:::::::::::::::::::m:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: ' 

É4É@ REN EMHfiLÉGÉfi5~ PU üíí ~ PU @í2 
ÊQÊQ REfi :xxmmzmzmzmzzxzmzzmxzzmzmzmzmz 
2-4--4-lfíf* ¡Í¡ÚfÊ§|..¡E§ ÍÊÍ1'LÍ7(Í' Í PRI?-ÂT 'T›ff|E*(§3l4)"==-"= Síflflrfâfl DE lÊÍ`fl3|¿äl_ffäGÍ:ÍÍ\!fÊi =="“ 

Í PRINT 
HÉTLIH H Ê73@ I EQUISEG = 899 3 DUTRÚÉ * 1936 
É45@ PRINT ufiã ÚESPESÊE GERÊÍÊ ÚÉ ÊÉCÊU Sfifl G5 SEGUINTES íní PRINT 1 

PRINT Tñfiífl) INÉTERIÊL ÚE LIMPEZâ“¡í PRINT TñB(3@) NHTLÍH 
É4á@ PRINT TÊBÍÊÊ ”EQUIPñNENTÚ 5EGURfiNÉfi"5Í PRINT TÉBÊÊÚ) ÉQUIÊEE I 

PÊINT.TÉE(5) “ÚUTRÚ5”¡I PÊINT TñB(3@) ÚUTRUQ IPRINT TñB(2?)'”~~"“*“' 
247% TUTNÉÊ H MÊTLIH + EQUISEG + UUTRUÊÍ PRINT TñB(3®) TÚTNÊE I INPUT 
:QUEÊ ÊLTER›. (S/N§ 'ÃÚPÊ I IF DPÊ = 'N' GÚTU E519 
¡ÊÍ4E3'ÊíÍ= PRINT I INPUT “QL|ER RE‹"-"|JL|5T¡'àl¡Ê i"Í›¿äTEI¡!ÍÊ|l._ DE l_I!"iPIÊZ¢\ ('51./Nf/ “5l:¡P'I~ 1 

IF ÚPÊ = HH' BDTÚ 22ó@ ELSE INPUT 'QUÊL PERCENTUÊL .¡PER Í MÊTLIÉ = 
ÍPEHÍÍQÊ + Í) % HÉTLIN 
24?® PRINT 1 INPUT 'QUER REÉJUSTÊR UHLÚR DE EQUIPÊHENTÚ DE SEGURÊNCÉ 
(SJHÉ "5UP$ Ê IF UPE m "N' GÚTÚ Éüóø ELSE INPUT 'QUAL PERCENTUâL UJPER 
1 EQUISEG m (PERfi@® + 1? % EQUIEEÊ 
Ê5@® PRINT 1 INPUT "QUER REÊJUSTÊR É CUNTÊ ÚUTRUS (S/N) "JUFI I IF UPE 
m “N” ÉÚTÚ Ê45@ ELÊE INPUT 'QUÊL PERCENTUÊL '¡PER 1 ÚUTRÚS = (PERÍi@@ 

% ÚUTRU5 TU Ê45@ 
QEí@ REM :mmmm;:m;mmm;m:z:m:m:::=::::m: 
Efläü REM PUETÚ UPERÉTIUG @íí

_ 

mu 
Lú 

_¡_~› 'Ú 

-5- '_:» 
'~_» É 

ÉSBQ Sá mzx:zmzmzmmzzmmmzmmzmmzmmmmmzm 

<Ê¢

É 

-'! 

3Í 
'_

~ 

z«~? 

"`: 

H* 

C5 

U) 

Ff* 

.›-¬ 

§..›~ 

"“' 

§ 
¡..'.~ 

F* 

-- 

Tt' 

r~. 

'~.‹* 

F* 

sf 

z¬. 

'tj 

.._,. 

254% fl E * UfiL(HäTN5$(2,3)) I Nülííí) *(UñL(MäTNS$(2,i®))*.2 + 
UHLÍHÊ -.E)))I_ENE€ii) = (MOI(ii) + H(ii)) % CUFENC 
255 É ii? m VñL(MfiTINU%(3,i®))/UfiL(MÊTINU$(4,í®)) + UfiL(MA~ 
TINU¶(3 /UñL(HñTINV$(4,ií)) 
256% Hà; = TUTHÉE % .ÍEÃÊQÊ í.ENE£íi) = (UáL(HñTINU$(5.íí))%9ó + 
1.5 % Eüüš * CDFENE / EÚÊ ífififlííí) m CUFMfiN€Y§%.23MfiC(íi) m Táü/2®@ 

1:21:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

ÊÊÊÊ REM PUSTG UPEHÉTIUU ®íE 
:::::::::::::::::t::::::t:::::::::::::::::=:::::.::::::::::::=::::: 

Eóüä fiíišš K (E % UfiL(fiñTH5¶(2,í)§+ 2*VâL(MâTN5$(Ê,Ê)) + 
UñL(HñTNS$(E.3))}/5 1 MÚI(í2) =(UfiL(HñTNS¶(Ê,i®??)% .S/E Í ENC(íQ) = 
(MÚI(í2š + fiííãš) % ÇÚFENC I A 

261% HëE(i2) = TDTHêE%.85/(5%2@@)3 ENE(i2) K Êzi * CUFENE / 5 
MÉNÊÍÉ3 1 CüFMfiN(7)*flÊ/5 
Eäãã FOR I m i TD 12 I FDTIND(I) 1 
M(I)+MUI(I)+ENC(I)+DEP(I)+ENE(Í)+MfiC(I)+MfiN(I)+HGE(I) I NEXT I



I 
N-

x 
É 

'_ 

f... 

`››f 

-‹"»! 

R 

.-\ 

"" 

.\¡ 

:U !Ê.› 

'- 

I? 
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zàam FUR 1 z 1 Tm 
f FnT1N0<I> 1 PE 
Tíwnâzê : 

*á 'f 

T1Nw<í` 5 ,Ia z NêN‹I: f FnTIND<1› 
ãóêw PfiR<ô.* = HfiE<1> f F9TIND‹í› z NEXT 1 

E 1 PER(i.I} = Hfiíš E FüTIND£I) I PER(2,I) 
ú,I) W ENCCIE / PUTINDíI3 I PER(4,I) fl DEPí 

= ENE(I) ƒ.FDTIND(I) 3 PER(ó,I) m MâC(I§ ' Pó

a 

'I 

J. 
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Hfíl il f 

W _; F.H ¡ . 

Éáfiü GUBUB ÊÉYÊ I PRINT TfiB(íS? "ë Gfifiä DE UPERÉCUEÊ DU PRODUTO Bfišfi 
5.' ' 

T àü RPM 
{é?@ RPM %w&fi§m«¢à- EQQQLHQ QQ PRDDUTU gfigg @@fiww««~¢«é 

17.-É Ei- Ei 'Z' R E i"i 
2á9@ RESET 
'z~¬=' ' - 3- '›‹ - -' “. __' zf;u.~- í.. __ OC) ...EI _; _.-‹ :¬.t" Q "" ' Q âfwü Úihü UñMÊ¿.bÉÊ É-w¿ L;H @ u. l PÃQLL ãdz úâ ÉJ Pi%, 6 A, FEÊ, 
â É? Pfli, 4 ÊÊ PÉÊ, 4 ÉS FEÊ, á ÉS Fài, 4 ÊÊ FYÊ, 4 ää P5$z4 Ê5 FQÊ 9 

ÊÊ PÍQÉ, Q ÉS Piíš, 4 AÊ PiÊ$, Â ÊÊ FÍBÊ, 4 ÉS Fi4$, Â QE Fiäi 
ÊYÉQ GÉT %3,í I PEGÊ 2 UfiL(Pí%? í PRINT 3 PRINT "NU ARQUIVÚ QUE PPDDU~ 
Tüä Hà ;REG@; 1 PRINT REGISTROS 
272% PRINT I ÊHPUT "QUER PROÚUTÚ BÊEE REÊL (í) UU FICTICIÚ (E2 "für 
IF UP = É TÚOTD EFé@ 
Êfšü PRINT I INPUT @UäL E Ú CÚDIGU DO PRODUTÚ BÊSE '¡CDD I NCUD H COD 
+ 1 
Êfâü GET ä 3,NCÚÚ 1 PQUDUTD$ = Piš I LOTE$ = PQÊ I TEMPÚ(i) = UñL(F3%) 
I TEMPÚCÊ) H UQL (F4¶š I TEHPÚí33 = UÉL ÃPEÉ) I TEMPÚ(4) = UÊL (Pé%) T"v" ~ 1: '“f¢\ - Tr' "f« z - fr zkuPU{É) H kHLLP;¢, . .LHPÚ£¢} = UÊL z!8¶) 
E?5@ TEMPUÊÊ) m« UñL(F?¶š Í TEHPUíS? = VÊL (F1@$š I TEMPÚ(9) m 
€Píi%? 1 TEñPü(i®) = UGL iFí2ã) I TEHPU{íi? * UâL(Fi3$) 2 TENPU(íE 
UÉL (Pí4%) I UÊLUR 2 UfiL(F15¶) I GÚTU 286% 

~./‹:

Ê 

Êfów EDNHÍ * ü I SÚHÊÊ = ä 1 SUHH3 = Q I SONÉ4 = É I SÚHHE = @ I Süfifió 
H ® Í ÊUWÉY W ® I GUNÊS 2 ® 1 BDMG? m É I ÊUMAÍQ = Ú Z SUMÉÍÍ H 
ÊBHÉÉÉ = ®

T 

QFÊÉ PQP I W i TU REGÉ I NCUD = I + í

I ni; 

278@ ÚET P 3,NCUD 1 PRDDUTÚÉ = Fíí 2 LUTEÉ W FEE I TEMPÚCÍ) = UAL(P3$ 
T TEHPÚCQ) * UÉL (P4$) I TEHPU(3} = VÊL (FEE) I TEHPÚ(4? = VAL (Fó%) 
TEMPÚ(5} *`UfiL(P7$) I TEMPD(ó) = UÊL (F8$)

) 

279@ TEHPÚ(?) = UñL(F9$) I TEHPÚ(8) m UÉL (Fí®%) I TEHPD(9) = UÊL 
šPií%} I TEMPÚÊÍQÊ K UML (FÍEÊB I TEMPU€íí3 = VfiL(Fi3$) Í TEMPÚ(í2) = 
UÀL (Fi4¶) 2 UALOE = UALÍPÍQÊT 
ÊBÉQ Eüfiñi W QUHÊÂ + TEMPü(i) I SÚHÊÊ 1 SUHÊQ + TEMPÚ(2) I SONÊB w 

sumàó z`5oHâó £`TEHPü<ó› ` 

LU O 
Nmú + TEfiPÚ(3T I SUMÊ4 W õüfifiâ + TEMPU(4) I aüfiâã = SÚMÊ5 + TEMPÚ(5) 

Éäiü ÊÚMÊY = SOÊÊ7 + TEHPD(?3 1 SÚMÊS = SÚHAS + TEHPD(8) I BONÉ? fl SO~ 
Hfi9 + TEMPO(9) É SUMÉí@ = Eüfiêíü + TEMPO(í®) Z SUMÉÍÍ = Süfiñíi + TEM» 
Püíííë Í Süfifiíã 2 5ÚHÊiÊ + TEMPÚ(i2) 
ÊBÉÊ NEXT I 
EÊBÉ TEHPQ(í3 fl SÚMHifREG@ Í TEHPU(E? = ÊDMÊQ/REG® Z TENPOÍSÊ = SÚ- 
HÉ3fPEü® I TEMPüí4) 3 Êüfiäá/REGÊ 1 TEMPü(E) W SUMÊEÍHEGÊI TEMPü(éÊ H 
ÊÚMHÓ/PEGÊ 
28%@ TEMPD(?) fl 5ÚMâ?fREG@ I TEHPD(8) = SOHÉB/REGÉ I TEHPO(9? = SÚ~ 
fifi9/REGQ 2 `ÊMPÚíí®) = SüHñí@fREG@ Í TEMPUííí} * ÉÚHGÂÍJREGQI TEM~H 
PÚ(iÊ) f Eüñfiiä/REGQ ' 

EBEQ PRUDUTGE = 'PRODUTO FICTICIO“ I LDTEÉ = 
Êãóä CLUBE #3 
ESTG PRINT I PRINT 
288% Süfià = Ê í PRINT 'POSTO DPERATÍUU'¡I PRINT TÊB(22)'TEHPD`;I PRINT 
TfiBí3á) "PUTÚ INÚ."sI PRINT TâB(52) "CUSTO" Í PRINT I FÚR I = í TU 12 

í PRÍNT TfiB(5) USING "PB fiä"Í.- PRINT TñB(E2) USING 'ä.ää'¡TEHPD(I) í
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: PRINT TRRú3ó> URINR 'RNP NNNR“ PUTINDIIII 
RRRR CUSTUIIT z TENPncI› R PoTIND<I> :SUNR = soma + cusTo<I› : PRINT Tàmâflâs NRINP "RRRINRNR“;cuâTo<I> : NRxT I : PRINT :PRINT “TUTRL ";: PRINT TNR<5ø› soma 
gaúw RUN 1 z 1 T9 13 z PcI‹â,Iê z N‹I› N TENPQIII : PüI‹R,IT z NQIIII N TRNPRIII : PcI<â,II K ENCIII R TENPü‹I> : PcI<4,I> = oRP‹I› N TEN» P@<I> : PCII5 IT z ENE‹I› N TRNPUIIT : FcI‹ó,I› = Nêc<I› R TENPn‹I› z PRI 7,1) z NRNIIT R TENPU<Iâ 
IRIP PcI<R,Iâ z NNEIII R TRNPn<I› z NE×T I z PDP I = I Tu R z soNR‹I> N R r PUR ¿ z I Tm IE : SQNRIII z süNê<I> + PcIcI.¿I : NEXT J : s0~ Nú II z znmââíz I RUNN : NERI I 
RRQR PRINT z INPUT 'QUER RELRTURIR um PERCENTURL mag P0Tü~INnIcE5 ITPNR c5fNê "INI : IP NI R "N" RUTU :PPR « 

RPBR czâ : PRINT “RELRERU um CUNPL I 0 nos ITENQ UR cu5Tü PE '~ 
PURNRINR": PRINT : PRINT 
QPRR -I I* TRR<R›; ' Nam 'I 

: PRINT " N01 “; 
: PRINT ' ENC 'â 

PRINT " REP “I 
: PRINT " ENE “I 

: PRINT " Nac “I 
: PRINT " NRN "; 

NNE “: PRINT : PQR I = I To IR : PRINT USING "PU RR 'zI; : PUR J z I Tm R : PRINT URINR " R.RN “¡PERâ¿,I>z 
RPSR NRRT I : PRINT : NEXT I 
RPó@ PRINT : PRINT 'PRUPUTU' : PRINT TRR‹3›; “BRSE :“. 

: FOR I = I TU R : PRINT URINR " R.RR “;RmNR‹I›; : NETT I : PRINT RPPR PRINT : LINE INPUT 'TECLE ENTER PRRN CUNTINURR :'zâI : PRINT RPRP RURNR RIPR : PRINT : PRINT TNRIIRI “N PaTENcIRI§ HURRRIUR Rua PnsTns UPERRTIUUS R" 
: PRINT 

RQRR PRINT 'PURTU oPERRTIwn';: PRINT TàR<2@› 'PDTU INDIcE“;: PRINT TRR RR; "uEPfR" : PRINT : PUR I = I Tú 12 : PRINT UQINR “PU NN"âI;: PRINT TRR<â2› UEING 'RRR.RRRR'zPnTIND‹I›;: uRPcI› = P0TINP‹I›N Iøø/sn~ 
."¬ 

!"'| |--: 

.J U3 ¡- E7 _'j'_s -ê F3 1» Z U1 
'Í' ""'¡ !'<'l

- 

›:

m 2 ¬ . 

3@@@ REM 
Eêiê REH NNNPNRNPRPNNP ÀRREDUNDAMENTQ PRRR DURS DECIMNIS NRNNNNNNNNN 
NEE REM

- 

¿@3® UEP(I) 2 CIHT(UEP{I)Pi@®®)/i®®ø I UEP(I) = CINT(UEP(I)N1®ø›/i@® 3®4@ REM 
3@5@ PRINT TáB(Ri) USING '%Nä.%ä';UEPíí) 1 NEXT I 3®á® PRINT 2 INPUT “QUER GUâRDAR Ú REEULTADU EM ARQUIUG (5/N) “IOPE I 

IF DP$ P 'H” BDTD 3íó@ ELSE PRINT 
3@7@ REM ` 

3®8@ REM NNRNNNNNNRRN INCLUSàD`DOS POTENCIQIS EM RRQUIUO RPNNNNPPPPP 3@9@ REM
_ Biøë OPEN “UEP fiãfiã LEN = B5 I FIELD R3, 25 R8 Fiä, E R8 F2¶, 5 5 FEE, 5 AE F4%, 5 AS FEE. 5 AS Féã, 5 A5 F7¶, S A5 F8$,5 A5 F9$, 5 _¡-h¿,c{ ‹¬_ __: 1-,

_ 
1 "í?». 5 É; Fííš, 5 ñã F* 5 ÃÊ FÍBE . 

\"'1 1,1 U) I7› U) 

" 
i;.3

. 

^_. 

E›3 L1 

IU :Izz- *LU
l

F ÍJ kt: 3`í@ SET ä $,1 I NREG = I(Fi%) I PRINT i PRINT NU ÉRQUIUÚ Hfi “'NREBâ É PRINT ° REGISTRÚS' I PRINT I NREG = NREG + 1 I REQ = NREG + 

ÉÂEQ 5 NT 1 ÍNPUT 'GUÉL E O TITULO '¡TITULU$ 313€ LÊET Fiš fi TITULÚ% I LÊET FEE = STR$(UEP(í)) I, LSET F3$ W QTRÊÍUEÊCÊBÊ I LGET F4$ = 5TR$(UEP(3)) 1 LSET F5$ = 8TR$(UEP(4)) I LÊET Fé? Ê 3TH¶(UEP(5)) Í LSET EFE m 5TR$(UEP($)) 'I LSET FÉÊ É BTR$(UEP(7)? 
3í@@ LSET F9' “ q "(UEP(8)) I LSET Fi®% = STR¶(UEP(9)) I LSET Fii$ = 5TR$(UEPíí@?3 I 

"` Fi2% H 5TH¶(UEFííí)) I LSET Fíâí E 5TR$(UEP(í2)) 
i PUT %3.FEG 

|_.h C '_'¡_> 

.7‹`J 

i--fi 

¡. 

›.. 

EF* 

Í- 

U. 

¡LIÍ! 

-'E 

5"? 

.7‹" 

__;

$



315% 
315% 
3iF@ 
Êiãü 
fifiüm 
3E®@ 
@@": 

='3 

.14O 

- 
*w Fi% H 5TR¶CNREG) I PUT í FL gl 

fx 
" 

.z = 5- ~ 

1-f'ê-.*f× 
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Eäñ
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m F--1 
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E - LISTHGEM PROG2.TES 

3% Rfñ QHERDTIHH PÉRÉ INCIUSÊO F ÊLTERÊCÉO DÉS GANGS DE OPERÊCAO 4% RÉN - 

5@ REM +++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++ 
£@ Úífi TÉfiPÚ(iÊ),UÉP(í2Ê Í REÊÉT 
7@ BÚSUE É3@ ` 

3% ÚET #3›í I REGÚ = UñL(Fí¶§ Í CLÚSÊ äfi 
?@ CLÉ í PRINT TÊBCÍÊÊ3 HÍNCLUÊÊÚ ÚU ÊLTERÉÉÊÚ UÊÊ ÊÊNÊÉ DÊ ÚPERÊÉÊÚ" 

I PRÍNT 
ÍÚÊ PÊÍNT I PRINT .NESTE ÊÊQUÍUÚ HÊ u¿REG@§ I PÊÍNT I REGIÊTÊÚ€“ PRINT 
11% PRÍNTf PÊÍNT -EÊCÚLHÉ Ufifi ÚPCÊÚ 1' 

1 PRÍNT É PRÍNT TäB{25}¡`{Í§ ÍNÉLUÊÉÚ" Â PRÍNT TfiBíÊ§}5"{Ê) ÊLTÉRfiÉfiÚ“ Í FÊINT TÊH(Ê5)¡"<Ê§ CÚNSUL* Tfiií ÊRÍNT TÊÊ(Ê5))'{4? UÉLÚÊ EH UEP DU PÊÚÚUTÚ-íPÊÍNT TÊE(Ê5)í .(5) RETÚHNÚ" 
ÊQÊ PRÍNTÍ ÍNPUT KQUÊL É ÚFCÉÚ '¡ÚP í DN UP ÊÚSUB i4@,Ê7@,45@,58@,Ê2@ 
Í ¡3UTÍ:.¡ (z:'\!{'«* 

ÍÊÊ PRÍNT Í ÍNPUT “QUER CÚNTÍNUÊÊ (S/N? 'i ÚPÊ 1 ÍF ÚPÊ íš 'N°_5ÚTÚ SÉ ÉLÊÊ CLÚÊE @3 Í ENU i 

j_¿§(Z{f :::.."::::::.':::::::.:.':::::.°.::::::::::=::::=:::::::::::::::::.::::::::z=:r:::::::::::;:::: 

15% REM ÍNÉLUEÊÚ QE NÚVÊ Gfifiâ UE UFÉÊÊÉÚÉÊ 
::::::::::::::::::::::::::::::r:::::::::::::::::::::::::::::::::2::::::::::':.:::::::::::: 

17% Güsuw aaa ` 

íÊ® REG@ = RÉGÊ + Í 1 REG = ÊEGÊ + 1 ' 

íç"Í/Í' CLEÊI 1 PR .`{Í'\!T T|'¿‹B(Ê-5) "ÍN|:í¡..¡..Í$Af.'| UE NC|'J|4-1 ¡Í_"u'31Í“'Í¢1 DE C|P'ER|¿`|Cl:|EÊ¡“ 
ÊÚÊ PÊÍNT Í ÍNPUT 'QUÉL Ú NOME DO PRÚÚUTÚ '¡PRÚÚUTÚ¶ 1 INPUT 'QUÊL Ú NUNÉRU UE PECÊÊ ÚÚ LÚTE "¡LÚTE¶ 
QÍÉ FQR I 1 1 TU ÍÊ í PRINT USING 'QUÊL Ú TÉHPÚ TÚTÊL NU PU #fi'¡I¡ 3 INPUT u "¡TEMPÚ(I) INEXT Í 
ÉÊQ PRÍNT 1 INPUT ICÚNFÍRHÊ UÉLÚÉEÉ (Ê/NÊ °¡ÚP$ I IF ÚP¶ = 'N' GÚTÚ Í9@ . 

Ê3@ LSÊT Fi¶ = PRÚÚUTÚÊ í LSET FÉÊ * LÚTEÉ I LÊET F3$ ä STR$(TEMPU(íÊ) 
Í LÊÍÊT F4-É 1-'T Ê¡TÍ¿{'$(T|ÊÍÍ"ÍF'lÍ_`|(}-:')) Í LÉJÉT 17595 ff- ÊTRÊE-(TEf"ÍPÚ'Í'E-")Í¡ 3 LSET F6-$ -'= 

STR$(TENPO(4)) 1 LSET F7$ = STR¶(TEfiPÚ(5)) Â LQET F8¶ = STR¶(TEHPÚ(Ó)) 
24-'72-l_5ÍÊT F9'Í- == 5T|¡?ÊÊ‹(TEÍ"ÍPÚ(Ã-7)) I LSET Í¡7i'2"§- == STRÍ-(TEÍ"'ÍPÉl(Ê)ÍJ I LÊET Fíi¶z W ÊTR¶(TENPU(9)? Í LSET FÍÉÉ = STR$(TENPÚ(1@)) 1 LSET F13$ = STR$(TEN“ PÚÊÍÍÊ) Z LSET Fi4$ 5 STR¶(TÉfiPÚ(1É))í PUT @3,REG 25@ LSET FÂÊ = $TR$(ÊÉG@) í PUT fi3,1 

PRÍÍWT I ÍNPUT 'QUER INCLÍJIR ÚUTRU 'v'›'*|L|.Í|Í3 “¡UP':Í- 1 .ÍF ÚPÊÊ- == "Qu GÚTÚ i8@ ELSE CLÚSE #3 I RETURN 
:::::::::::22:::::::::::2:::::::::::::::::.':::::3:2::::::::::::::::::::::::2:::::r°.:::::::::::: 

ÊÊQ REM ÉLTERÊCÊÚ DE GÉMÊ ÚE UPERÉCÚES 
f2'í_;'¡2z :::::::::::::::::::::x1:::::::::::::::::::::::::::::::::=:::::::.:::::::::=::::::::. : ::::::: 
3@@~50suB saø 
siø cLs : PRINT Tâscâós Lrfifiâcâü Dê sânâ DE 0PERâcoEs QE um PRnnuTo“ zââ Pníwv : INPUT 'úuân 2 ú coolsn on PRQDUTU â SER âLTERâDm ";cúú : wenn z com + 1 z Pâzmr z INPUT “QUER Lzsrâesm ce/N› 'füPm : IF oww z "w“ UHTJ :~M z 'W F -Êz

n 

-~ 

1% 

31'.. 

336 GET 3,NCUD I PRODUTU$ = Fiš I LÚTE$ = F2$ 1 TEHPÚ(i) = UâL(F3$) 
I TEMPü(23 K VëL (F4$3 1 TEMPUí3} * VHL (FEÉ) I TENPÚí4) = UÊL (Fóiš I TEMPD(5) * UñL(F7$) Í TEHPO(ó) = VAL (F8$) 
34@ TEMPUCT) m UñLíF?%) I TEHPÚÍÊ) = UÉL (Fiüi) í TEMPU(9) H UÉL (Fiiš) I TEHPOÊÍQ) * UAL (Fi2$) I TEHPD(1i) = UëL(Fi3$) I TEHPD(iÊ} = 
UÀL (Fí4$§



.14E 

fiãw OLE Í PRINT TÉR(2ó?;'GfiNâ DE OPERÊCOEO' 1 PRINT I PRINT 'PRODUTO I ";PRODUTO% ` " ° 
I PRINT LOTE I ";LOTE$¡ 1 PRINT PECfi8'í PRINT I PRINT I PRINT TâB(i@)¡ 1 FOR I = í TU 33 I PRINT `~'; 

1 NEXT I 2 PRINT Séü PRINT 
I POR I = 1 

_... .¬.
› 

./ 'Z' 1: UR 
USINO 

TfiB{í@)¡ ° POSTO OPERÉTIUO TEMPO TOTÊL "I PRINT TfiB(í0)¡ TO 33 I PRINT '~'; 
1 NEXT I 3 PRINT ' 

É í TO iã I IP TEMPO(Iš W Q GOTO 38% EL É PRINT TAB(1®) 
PO RR ';I¡I PRINT TâB(2?? USING ' R.RR 'ê 

, .... .. .<.
I ÉÊ 

TENPU(Iš 
P .L 

,au Màâr 1 rwf 1 PRINT TfiB(1@}¡ Í FOR I = i TO 33 1 PRINT '~ 
, I NEXT I 1 

..,_.. 

399 PRINT I PRINT IPRINT I INPUT `GUäL O NOME DO PRODUTO '¡PRODUTO$ Í INPUT "GUÊL O TâNñNHO DO LOTE ";LOTE$
, 4@@ 

INF 

Siü 
zíf. Ç' Çf 

FOR I = í TO IQ Í PRINT UBINO "QUÉL O TEMPO TOTÉL NO PO Rã' ` 
5.- ~. 

UT " °sTEHPU(Iš INEXT I 
41% PRINT l INPUT 'CONFIRHG UÉLORES ÍSJNE '¡OPI 1 IF ORI = 'N' GOTO 

-BET Fiñ E PRODUTOI 1 LÊET FEI = LOTE? I LSET P3$ = 5TR¶{TENPO(1)) ' 
T 1 1 ' 

I LEÊET f.Ê1'TP-.'š=CTEPš|”O(§Í2)) 1 EFI- == ÊÍTREI-('TEí'‹PII|(LÊ¡)) Í F-š-'Í- E¡'TR*I-(TÍÊ.i“'¡'~ PO{4)š I F7% = 5TR¶(TEHPOí5)) I LSET FBI = STR¶(TEHPO(ó)) 
« 1 LÊET PRI K 5TR¶(TEMPOí7))Ví LEET FÂÚI H STR${TENPO(S)) 3 LGET Píí$ z za .~;.' 
' x' '...' *Zz 

1 STR$íTENPO€9)§ 1 LSET Pi2% = 5TR${TEHPO(i®)) I LSET FIBI = STR$(TEH~ Pfiflíšš I LÊET Píâi 2 STR$(TEMPO(í2)šI PUT %3,NCOO 
,fé .9 z'7› 

1 Í '_- 

Íi. Ê* 

ÂSÊ 
123 

4 27' *E7 
fêz «iii 

5®@ 
` U . . 

51% 
I TENPO(Ê) = UÉL (P4%) I TEMPU(3) W 

PRINT I INPUT “QUER ÉLTERÉR OUTRO UÊLOR '¡OP% I IF OPI = 'S' GOTO ELSE CLOÊE R3 I RETURN - 

T.ZIZZI=1:ÍII'-".Z:II'.I.`IZ`.!Í:Í2'.23.12222:Z:I:II:ZZ:I:Z:2=I:2:2:2:=f:L:Z:2:1fTÍ§:12:IZ."2:ZI:Ã 

REM ÊUNEULTÉ ä ümfifi DE UPERêCüE5 
::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

üü5UB~83@ 
496 EL5 1 PRINT TfiB(2¿) 'CONSULTA A DE UN PRODUTO' 

1 NCOD * COD + í 

Gñfiâ DE OPERâCOES PRINT I INPUT QUñL E O CODIGO DO PRODUTO "¡COO 
ÉLOR = É 

LOTEI = FEI I TEHPO(i) = UêL(F3$) 
VÊL (FEI) I TEMPO(4) = VÊL (Fói) I 

|-›~ tá GET R 3,NCOD 2 PRODUTOI m Í 

TENPO(5) = UäL(F7$) I TENPO(¿) = UGL (FBI) 
52% TEMPOí7) m UâL(P9$) Í TENPO($) m VÊL (Fi®%) I TEMPO(9) = UÊL (Píi$3 I TENPO(i@) = UÊL (Fíãíš I TEHPO(ii) = UfiL(Fi3$) I TENPO(i2) E UQL 
53% 

(Pí4¶) I UÊLOR = UäL(Fí5$) 
PRINT I PRINT TfiB(2ó)¡'GñMfi DE OPERÊCOES' I PRINT 3 PRINT 'PRODUTO ;PROUUTO% I PRINT LOTE I ¿LOTEI; I PRINT PECÊS I PRINT I PRINT 

É PRINT TñB(í@?¿ I FOR I = 1 TO 33 1 PRINT '~'; 
1 NEXT I I PRINT 54% PRINT TAB€iQ}; ' POÊTO OPERQTIVO TEMPO TOTAL "I PRINT TâB(í®); 

Í FOR I 1 1 TO BS I PRINT '~'¡ 
I NEXT I I PRINT §5@ FOR I W ÊÍTO IE I IF TEHPO{I) m @ GOTO 5ó@ ELEE PRINT TABCÍÚ) USING ' PO %ä\ '¡I;í PRINT TfiB(29) USING ' %.R# '¡ 

TENPOCI) 
5ó@ NEXT I I PRINT TñB(i®); 1 POR I m 1 TO 33 I PRINT '~'¡ 

Í NEXT I 1 PRINT I PRINT "UÉLOR EM UEP DO PRODUTO I ";UñLOR 
'L~*=:§@z- 

BO 
ÊPÊ 
é@@ 
áíü 
ó 26? 
‹í:~ II- '42 

PRINT I INPUT UUER LONbULTMR OUTRO UHLOR ¡OP$ I IE OPI = 'S' GO~ 
' 49% ELSE ÉLOÊE R3 Í PRINT "PâE5EI" I RETURN 

IZÉZZÍIZI22122222122:ZZIIÊIÊIÉÍZÍJÍ:1212222122:E172I:Z=2:".;I2:Z:Z1:?:1222112222221-'1f`1f:= 

REM UÉLOR EN UEP DOE PRODUTOS 
z:::::::::::::::::;::::::::::::::::r:::::::::::::::::::::::::;:'::::::::;:::::::::t:: 

GOÊUB 53% 
LLS I PRINT TäE(Ê¿? 'CÊLCULO DO UÊLOR EN UEP'a DOS PRODUTOS' PRINT 1 INPUT "QUÊL E O CODIGO DO PRODUTO 'JCOO I NOOD H COO + i
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. TEHPÚC23 É UÀL íP4%š I TEMPU(3) 1 UÊL íP5$š I TEMPÚ(4) w UÉL \PóI 
TEfiPQ(5š = UfiL(F?¶} L TEHPD€é) 2 UÊL (PBS) 
ÓEQ TEMPÚí?š H UfiL(P?$) í TEHPU(8) H UÊL (PÍÊÊ) 1 TEMPU(9) * VÊ- 
(Fií%? I TEHPU€í@? = UÉL (PIÊI) Í TEHPÚ€íi3 = UäL£Pi3$) 1 TEHPU(í2 ~ 

VÉL (Fí4%3 I CLUÊE R5 
_ ¬ _ 66% PRINT ' PRINT TâB(Qóšâ°GâMÉ DE ÚPERÊEÚES' É PRINT I PRINT 'PRDDUTÊ 

1 "¡PRÚDUTU¶ ' PRINT 1 PRINT I PRINT TfiB(i@)é I POR I w 1 TU 33 
PRINT "~'¡ 

I NEÊT I I PRIN 
ó7@ PRINT TñR(í@)¡ ' PDQTÚ DPERATIUÚ TEHPÚ TOTAL 'I PRINT TâBíiP\ 

TU 33 I PRINT "~"; 
1 NEXT I I PRINT 

óäü FÚR T = í TU ÍÊ I IP TEMPD(I) É Ê GÚTÚ ÓRP ELSE PRINT TâE(1fi' 
" PU Rã "âI;i PRINT TfiB(E?3 USING " %.%ä 

Í PGR I É í 

USING 
TEHPUÃÊÉ 
69% NEXT I 1 PRINT TñB(i®); I FOR I = í TD 33 1 PRINT '*"¡ 

1 NEXT I

T 

PRIHT I LINE INPUT PREEEIUNE ENTER PñRfi ÉUNTINUÊR é âi 
_ za' I..¡h.. z..... 

... _... ,. ..._ 

.-- J "" 

UT fâøa, 
ma” 

`$"` 

CIÉIÊ 
"QUÉL E Ú REGIÊTRU BE INTEREÊEE "¡REGÊ I REGÊ É REGÊ + í I GET %2,RÍ Í 

Yfiü TITULÚR fi Pifi 

d%. 3 R5 Pfiä, E Ê5 FEE, 5 
ÉS Fíiä, 5 fiš FIEI .. 

I> U". 

- ¿__. _ - 
` Póm, 5 A5 PTI, Ç 

5 äã Fí3¶ 
71% ÍZT #É,í I NREG2 m UäkíPíI) I CL5 I PRINT 'NU ÊRQUIUÚ DDS PÚTE ~ 

QÚDUTIUÚE HÉ ';HREGÊ¡ I PRINT ' REGISTROS' I PRINT 1 INPUT 

I> v- 

Yãü ÚPEN "UFP Pñär 69%? 'FH = E5 1 FIPTÚ RP. 95 ÉS Fi%, 5 äã PÊ%. É f' 
° ' 

E 
"` K \ l H L. KI I 

É- PE- I- , .Ê 1'-~x P 9“¡í~ _. 
Í» H Í 

?3@ UEP(i) w UÉL(P2$) 1 UEPCÊB = UäL(F3$) I UEP(3) = UÉL (FÁI) 
UEP<ëš K UfiL (ESE) 1 UEPÉÊP H UfiL(Pó$) I UEP(5) K UâL(F7$) I UEP{7\ = 

UQLCPSIB I UEP(8) * UñL(P9%) I UEP(93 = UñL(Fi@%š É UEP€i®) = 
UfiL(Pii¶3 I UEPiií3 H Ufik(PíEI) I UEP(í23 = UâL(Fi3$) 
74% PRINT I PRINT TQB(2ô3¡'PDTENCIñI$ PRUDUTIUOS' 1 PRINT Í PRINT 'T ~ 
TULÚ I "JTITULUR I PRINT I PRINT 1 PRINT Tfifiííüšâ I EUR I w Í TD Ef 
PRINT '~`; 

í NEXT I Z PRINT 
?5@ PRINT TéB(í@)¡ ' POSTE DPERäTIUD UEP/h 'I PRINT TñB(1U 
É PUR I-= i TU 33 Í PRINT W 

; I NEXT I I PRINT 
7¿@ 
`7'I~'(/x z.z..- 
.,._. Íüú 

FOR I = 1 TD 12 I IF UEP£I) = É BDTD 5é® ELSE PRINT TâB(i@) USING 
" PU Rã ";I;I PRINT TfiB(29) UÉINB “ ä#.%% "é UEPII 

NEXT I 2 PRINT TñB(íü)¡ 2 FOR I = i TU S2 É PRINT '~'¡ 
I NEXT I 

' UÉLUR = @ I EDR I m í TU ÍE Z VÊLUR R VÊLÚR + TEMPU(I) % UEP(I) 
NEXT I 

“I UÉLGR = UALDR Í UQLCLUTEI) Í UâLOR = CINT(UêLOR ä 1@®@) 
íüüü I UÊLUR w CINT(UÊLUR%í®®3fí@@ 
?9@ PRINT IPRINT 'U UALDR EH UEP's DO PRUDUTD '¡PRDDUTUI¡ I PRINT 
UÊING " E fiääufiä "ê VÊLUR I CLUSE #2 
SÊÉ PRINT I INPUT 'QUER GRÉUÉR ND ÊRGUIUÚ DD PRODUTO (SIN) ”¡DP$ 1 IF 
UPÉ w “N” GÚTÚ 51% ELSE GQSUB 83% I LSET PÍEI = STR¶(VâLUR) i PUT Ré, 
HCUD I CLUâE R3 
8i@ PRINT 1 INPUT 'QUER CONTINUÉR É CñLCULâR UÊLUR DO PRODUTO EH Í` 
(5/N) "¡UP% I IP UPE K "E" GÚTÚ éíä ELÊE RETURN 
REQ RESET I END 
83@ OPEN “BñHêÊ.Bâ5” ÉSRS LEN É G9 1 PIELD äšf 25 AS FíI, 

às Fiúâ, 4 fis`F11m 
a4@ RQTUQN 

.§'.=. 

'_'¡';› EO
z 
-z 
J. 

En* 

*.à››

w 

|››~ 
L.. hP- 

ÉS FEI 4 
ÉS Fši, 4 fiä PÂI, 4 âfi FEÊ, 4 *E fáš, 4 ÊQ PYÉ. 4 ÊS FSI,~ ÊÊ PQI, 4 

` I " 2%, 4 - F13$, 4 ÉS Pi4$, 4 ÉS `
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3 - LISTHGEM PROG3.TE5 

3@ PEN PROGRÊHH Päfifi RELfiTDRIü DE' " DDS PRODUTOS E MEDIDA Dfi PRü~ 
Uüüfiü 
ëü PEN 
Sw zm ++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++1 
5% ÚIM TEMPU€í2} UEPíí2?.UEPPfiRCíí23,UEPPfiR(i5,iE),NP<15),@U(i5). 

O c w 4 Q 

133 

s i E 

QPíí5?.PU(i5?,UEPTQTP(í§Ê,UEPTUTUíi5),PECEITâíí5),CT€i5),NF(i5),LU~ 
CRÚ(í53,RUT(í5. ÊFICIíí5),EPICñ€í5),PRÚÚ(í5},PRÚDUT0I(í53,CÊPDCi5),CÉW 
PE(í”` RESE 
` -S 3 PRINT TñBCí5)é 'ENTPÊDÉ DE DÉÚOS E ENISSQO DE PELÊTDRIÚÊg

1 

¡."›L=" 

-_¿M 

PHINi ' 

ÊQ PP PÊÍLT HEÊÊÚLHÊ Ufiä ÚPCHÚ I' 
Í PRINT Í PNINT TÊÉTÊÉB; ii? ENW 

TRÊÚÉ É ÚÊÚQ5' I PNÍNT Tfifiífifišiuífiš RELÊTÚNIÚ ía 
1 PRINT TÊB(Ê5)J Í 

RELÉTÚÊIU Ê'í PRINT TÉÉ{Ê5"'ffi* RELÊTÚRIQ 3' ÊPÊINT TÊBÍÊ5)¡ “ 

ÉÊIÊÉ'
_ 

QÊ PNINTi JT BQUÊL É ÚPÊÊÚ I. UN UP ÊÚÊUB í@@,5ó@,94@,ií5@.íÊ4É 
1 Gnffi ?@ ~ 

l-T 

..Z. 

_.. L. 

‹›. » f 
u

a 

/~. 

./~. 

LT* 

'.-,Í

M É-22 'T3
. 21 ̀?Í."‹ 

::::::::::::-.:::::::::::-.::::-::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

ií@ REPÍ fZNTPfiÚ¢|íH§ Úäüüã 
::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::'.::::::::1:::::r.::::::::::::::::::::::::".. 

. 3. . ,-. : 13% UPEN 'UEP ^f` -C”Í -"` K 55 I 
T __ 2, Ea ` Píí, 5 fiã FEÊ, 5 fiã 

PEI. 5 ää Í ' E ÊÊ PWÉ. É Ê5 Póš. -_ ÍII, 5 F8%,5 PPI, 5 âä 
Pifiä. É M? 7 É Pífli, É É? EÊÊÊ ' 

. , í4@ GET Í, ETE * UäL{Fí%) Í GÚSUB í27® I PRINT 'NU ÉRQUIUÚ DDS Í.. 

T: 

I-=~ 

i-*' 

..'í:.

- 

w~W= 

u 
.

. 

;:;_':¡ 

.__ 

z¬;'

f 

n-n 

fé... 

'.'. 

___: 

ƒ;_z¡ 

‹-_;'¡

. 

'T 
~:›

3 â 
Í 

_'=.' 

Lflh 
:_ 

..¬. 

'Ú 

'TI 

.~.z 

.. 

'_ 

ÍÍC 

-.V_- 

~. 

-,

É 'T' 

E 
U) 

.__ 

RJD 

3*D U3 

'_'

w 

3) -T_T) 

PUTENCIÀIE RUI ÍIVUE Hà “¡NREBÊé I PRINT ' 'Ê ISTRUE' I PRINT I INP 
PUT 'QUÉL E Ú REBISTPÚ UE INTEPEEBE ';PEGÉ I ~ REG2 + 1 1 GET äã, 
'EG2 

@ UEP(íš = UÊLCPÊIE I UEP£2? 2 UQLÍFÉIÉ I UEPCEB = UâL (F4%) 
JEP(4) w VAL (F5%š I UEPKÊB m VAL fá¶3 I UEP(á) fl UñL(F7$) I UEP(?) * 
UAL{P8$) 1 WUEPCÊF H UfiLíF9¶) ` IEPCÊ) = UâL(F1@¶) I UEP(i®) É 
VfiLíPíí$) I UEP(ííä H UäLíPí2%3 I UEPCIÊ) H UáL(Fi3¶š 
169 GUSUB iE7@ í PRINT I PRINT TäB(2ó)¡'PUTENCIâIS PPÚDUTIUO5' Í PRINT 
I PPINT TfiB(2®); I EUR J = É TU 33 I PRINT '~“¡ 

I NEXT J I PRINT 
i7@ PRINT TñB(2@); “ PÚQTU DPERQTÍUU UEPfh 'Í PRINT TAB(Ê®)â 
I PGR J H í TU 33 I PRINT '~“¡ 

I NEXT J I PRINT 
186 FBR J z TG 12 1 IF UEP(J) = Ê BDTD 199 ELSE PRINT TAB(2®) USING 
' PU fiz "âJâI PRINT T . EP) UEINB ' %#.%# _ 

's UEPÊJ) 
i9@ NEXT J I PRINT TàB(2®)¡ 1 FDP J = TU 33 Í PRINT 'mfz I NEXT J í 

PRINT 
2@@ CLOSE _ PRINT I LINE INPUT §.-E ENTER PñPâ CONTINUGR 
21% GÚEUB LE» 
22@ GÚSUE _ 

E3@ PRINT Í PRINT I INPUT 'üUñL E Ú NES '¡HE5$ I PRINT 1 INPUT 'QUÊL U 
TUTÊL WE CUÊTÚÊ "Ê TRâN5PüRMfiCäü 'êUP I PRINT I INPUT "QUÉL U TÚTfiL 
DRS ÚESPE5ñ5 ÉDH. T "¬“EPEIÉI5 '; DEU 1 PRINT I INPUT 'QUÉL Ú TOTAL DE 
DESPEEÉE FINQNCEIRÉE "i DPI PRINT 
ÉÀQ PRINT I INPUT 'CÚNEIPHÊ UÊLE EZ íã/N) ';ÕP$ 3 IF HPI = 'N' GDTO 
22% 
25® GUSUE _ 

Eóë PRINT I PRINT 1 INPUT 'QUHL U NUNERÚ DE TURNUBT1TURNU 1 PRINT I 

INPUT 'üUñL Ú NUHEPÚ UE ÚIH5 TRHBHLHHUUÊ 'iblfiá I PRINT I INPUT HUHL 
D NUHEPU DE HÚRÉB PñRñÚâ$“â PQPÉDÊEÍ PRINY 
g7@ PRINT : íNwUT "QUNFIRMQ UfiLüREE á5/N) ';üP$ 1 IF UPÊ z “N” BDTD 

”›«7 U1 

n'\ 

firw 
1» :U /"s A 

I,
à 

»fi*fl 

FJ 

'*~.` 

"'-Â? 

\lE SH?

I 
-'T f")

I 
1» EF! 

U
Q 

F. É3

É r 

}.h‹ U w (Éh 

25@ fiLsE = ""| Í-C? i-i W .L 4
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28@ CÊPÚ = É * TURHÚ % ÚÍÊ5 % UÊÊ{ÊÊ Í CÉPÉ Z ÊÊFÚ * PQÊÊDHÊ Ê UEP(Ê) 
29€' P R INT 1 Í” Ff INT ÍJÉÂÉ i`*lÊÂ 

'Í É ÉÍf~Í=|Í¡*;'¿¡¡:`,ÍÍ}s¿ä§.Í'ÍÊ DÊ-(EP ÚÍ\ÊIUÍÊl_. |Í*|'Í': Í:fÔ||3 Ff Í Êífä NU MEÍ5 FU Í 
DE #äfläfi.ää '¡CñPÚ¡ Í PRÍNT 'UEP'§" 
300 PR ÍÍÍ*-FT Í P F2 Í NT L|iÊ¡Í NG H 

(ix CM” Nf; I l§*|¿`:§}'!.:.' EFÍÊT I 'Jrfë Uffz í¡'f'5|l3 F5 I CIC": NC! NEE FU I íÍ'i:ÍÂ 

fififififizfifi 'ififipfi Í PÊÍHT 'UEPÍã- 
Êiü PRINT Í PRINT “NÊ LINHÊ ÚE PRÚÚUTÚÊ ÚÊ FÊBRÍCÊ HÊ “¡REÚ@¡ Í PRÍNT 'REÚÍSTRÚ5' Í PÊÍHT í PÉÍNT Z LINE ÍNPUT NTECLE ENTEÊ PÊRÉ CÚNTINUÊÉ 

E 1551 'ff- 

ÊÊÊ PRÍNT Â FOR Í 3 í TU REGÊ 1 RE5 * Í * 1 
Í GÊT ëÊ.ÉÊÉ 

33% PRÚÚUTÚÊÊÍÊ K FÍÊ Í LÚTEÊ H FÊÊ l TÉfiPÚíí§ W UÊLÍFÊÊ) Í TÉMPÚ(2} * 
UÊL (F4¶? I TEN9Ú(3) W UÊL CFÊÊÊ Í TEMPÚCÂÂ 1 UÊL (Fó¶§ ' TÊHPÚÍÕÊ Â 
'J ÍÍXL 'Í FÍ7 Í Í TÍÍÍVIP Ú É 15 É 11"- =v'¡f*¡{._ 'Ã 5:É 
Êfiä TEMPÚÉÍÊ = UÉL(F?$§ Í TEHPÚÍÊÊ W UÊL (FÍÊÊÊ Í TEfiPÚ(9) = VHL 
(F Í Ê. ) Í TE§""¡P Ú Í 512* Í! 1-*Í U|`í'|L (ff Í Í* Í ÍÍÍÉÊÍÊÊQ Ú ii í 1 fl =f== '~.1':ff:L. (Í F Í. Í "ÍÍÍ Í"'Í|3 Ú if Í fl “T 

UÊL ÍFÍÂÊÍ Í UÊLÚR 1 UfiLí?Í5¶} 
Ífi¡ÍÍÂ'ÊÍ-' CL. Ê? Í P R Í NT Tlfäfíf íÊ;'-5 3 

Í' 
ÍÉÍKÍÍÍÍÍÊÊ :Õr¡r.Í'¡'-Í: Í“'ÍÍÊÍ`\ÍÊ.Íf-'f:L UE ÍÍ'¡ff:ÍÍ§' UÍÉI 

'Í 

3Ó@ PRÍNT Í PRÍNT TÊBÍÍÉÊ "ÉNTÊÊÚÉ ÚÊ ÚÉÚQÊ QQ PÊÚÚUTÚ "§PÊÚÚUTÚ$(Í) 1 
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HNEXO 3 - RELHÇÃO Dfi ESTRUTURH DE CUSTOS DOS POSTOS OPERfiTIUOS 
E PRODUTO-BHSE PHRH HS SIMULHCÕES DE CONJUNTURH ECONÕMICH

\



PO 
PO 
P0 
PO 
PO 
PO 
PO 
PO 
P0 
PO 
P0 
PO 

RELACAO DOS 

O3\3i?~(.fl-b(.›Ji¬.Z'!->›

9 
10
1 

12 

MOD 

70.00 
21.25 
20.00 
22.50 
25.00 
40.00 
23.33 
22.81 
20.00 
11.25 
25.00 
9.50 

ITENS 

HOI 

20.14 
4.53 
6.04 
4.03 
8.06 
16.11 
10.00 
6.72 
7.92 
5.94 

17.00 
5.60 

DE CUSTO DE TRANSFORMACAO POR POSTO OPERATIUO (Cz$/h 

ENC DEP ENE MQC MAN 

24.91 13.14 83.48 21.84 
0.80 1.33 1.85 1.64 
0.00 1.76 0.00 4.37 
1.59 2.33 0.00 8.74 
1.13 4.58 0.00 4.37 
5.31 99.81 0.00 17.47 
5.49 3.44 3.32 5.28 
6.33 2.66 1.66 3.56 
1.31 2.22 2.78 3.38 
0.08 0.48 1.35 0.63 
1.89 1.70 3.70 1.27 
0.00 0.37 0.00 1.01 

95.90 
27.43 
27.71 
28.22 
35.17 
59.70 
35.46 
31.42 
29.70 
18.29 
44.68 
16.06

A VALORES PARA A SITUAÇÃO PADRÃO

1 

MAE 

17.05 
3.65 

24.36 
12.18 
12.18 
19.49 
8.54 
4.61 
4.90 
3.68 
4.16 
4.72 

.148 

FOTO~IND 
346.46 
62.47 
84.24 
79.59 
90.49 

257.89 
94.86 
79.77 
72.21 
41.70 
99.41 
37.27



RELACÊO Dê COHPOSICAO DÓS 

CG 

\š 

0- 

C! 

-X1 

Lú 

P3 

ë-“~ Po 
Po 
Po 
Po 
Po ~ 

wo 
P0 
Po 
Po § 
Po íø 
Po 11 
Po 12 

PRODUTO 

MOD 

0.23 
0.36 
0.26 
0.31 
0.30 
0.18 
0.27 
0.31 
0.30 
0.29 
0.27 
0.27 

BASE 2 0.27 

N01 ENC 

0.07 0.29 
0.08 0.44 
0.08 0.34 
0.06 0.36 
0.10 0.39 
0.07 0.25 
0.11 0.38 
0.09 0.40 
0.12 0.41 

15 0.44 
.i8 0.45 
ió 0.43 

@®® 

s

u 

0.09 0.36 

RELACÊO Dê COMPOSICAO DOS 

P0 
P0 
P0 
P0 
P0 
P0 
P0 
P0 
P0 9 
P0 10 
P0 ii 
P0 12 

CÚ\š0~Lf¡J>(.‹.3PJl›-'~ 

PRODUTO 
BASE 

MOD 

0.20 
0.34 
0.24 
0.28 
0.27 
0.15 
0.24 
0.28 
0.27 
0.27 
0.25 
0.25 

0.24 

MOI ENC 
0.06 0.27 
ø.ø7_ ø.44 
ø.ø7'.ø.33 
ø.øs @.35 
ø.ø9 'q.a9 
ø.øó øçza 
ø.1ø ø¬37 
ø.øs øgse 
ø.11 ø.Q1 ø.14z ø.4g 
G
Q 

=

n 

iö 40.43 

0.08 0.35 

17 ø.45 
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ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMâCAO 

DEP ENE NÊC MÊN Mfiü 
ø.øó ø.ø3 ø.21 ø.øó ø.ø4 
ø.ø1 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø5 
ø.øø ø.ø2 ø.øø ø.ø5 ø.25 
ø.ø2 ø.ø2 ø.øø ø.11 .ø.1a 
ø.ø1 ø.ø4 ø.øø ø.ø5 ø.11 
ø.ø2 ø.34 ø.ø@ ø.øf ø.ø7 _ 

ø.ø5 ø.ø3 ø.ø3 ø.ø5 ø.øa Seg I Slm`l 
ø.ø7 ø.ø3 ø.ø2 ø.ø4 ø.e5 
@.ø1 ø.ø3 ø.ø3 ø.ø4 ø.øó 
ø.øø ø.øí ø.ø3 ø.ø1 ø.ø7 
ø.ø2 ø.ø1 ø.ø3 ø.ø1 ø.ø3 
ø.øø ø.ø1 ø.øø ø.ø3 ø.1ø 

0.04 0.07 0.04 0.05 0.07 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORNACAO 

DEP ENE NAC HAN MAE 
ø.1ø' ø.ø4 ø.23 ø.øó ø.øs 
ø.ø2 ø.ø2 ø.ø3 ø.ø3 ø.øó 
ø.øø ø.ø; ø.øø ø.ø5 0.29 
ø.øa ø.ø3 *ø.øø ø.11 ø.15 
ø.ø2 ø.øs ø.øø ø.ø5 ø.13 ø.ø3 0.38 ø.øø ø.ø7 ø.ø7 Seq I sim_2 ø.øa ø.ø4 ø.ø3 ø.ø5 ø.ø9 
ø.11 ø.ø3 ø.ø2 ø.ø4 ø.øó 
ø.ø3 ø.ø3 ø.ø4 ø.øs ø.ø7 ø.øø ø.ø1 ø.ø3 ø.ø2 ø.ø9 
ø.ø3 ø.ø2 ø.ø4 ø.ø1 ø.ø4 
ø.øø ø.ø1 ø.øø ø.ø3- ø.1a 

0.06 0.08 0.05 0.05 0.08



RELÊCAO Dê COMPOSICêO DOS 

MOD N01 ENC 

0.20 0.06 0.27 
10.34 0.07 0.44 
0.24 0.07 0.33 
0.28 0.05 0.35 
0.27 0.09 0.38 
0.14 0.06 0.22 

P0 W 0.24 0.10 0.37 
P0 ` 0.28 0.08 0.39 
PO ? 0.28 0.41 
P0 10 0.27 ".14 0.44 
PO 11 0.25 " 

PO 12 0.25 

PO 
P0 Í 
PO 
P0 
PO ` 

P0 

€f"\O-l'.5“.$>.'.;_”."..l›-*› 

*S=$“~4Í~Í~® 

I

B 

f-›~: 

1-›~ 

`-._ 

:~»

Q B .B 
U5 

.iã 0-43 

PRODUTO 
BASE = 0.24 0.08 0.35 

RELfiCAO.Dfi COHPOSICAO DOS 

MOD HOI ENC 

0.06 0.27 
0.07 0.43 
0.07 0.30 
0.05 0.33 
0.09 0.37 
0.06 0.22 
0.10 0.36 
0.08 0.38 
0.11 0.40 
0.14 0.43 
0.17 0.44 
0.14 0.41 

P0 
P0 
P0 
P0 
P0 
P0 
PO 
PO 
P0 
P0 
P0 
PO 

PRODUTO 
BASE = 

0.20 
0.33 
0.22 
0.27 
0.26 
0.15 
0.24 
0.28 
0.27 
0.26 
0.25 
0.24 

*O¡IT\ãÚ~U2-‹l>{¡Jf'J!-*- 

10 
11 
12 

0.24 0.08 0.34 

.$5¶ 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORMâCAO 

DEP ENE HQC MAN MQE 

0.07 0.04 0.24 0.06 0.05 
0.01 0.03 0.03 0.03 0.06 
0.00 0.02 0.00 0.05 0.29 
0.02 0.03 0.00 0.11 0.15 
0.01 0.06 0.00 0.05 0.13 
0.02 0.43 0.00 0.06 0.07 
0.06 0.04 0.03 0.06 0.09 
0.08 0.04 0.02 0.04 0.06 
0.02 0.04 0.04 0.05 0.07 
0.00 0.01 0.03 0.02 0.09 
0.02 0.02 0.04 0.01 0.04 
0.00 0.01 0.00 0.03 0.13 

seq I sim-3 

0.04 0.10 0.05 0.05 0.05 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORHÊCAO 

DEP ENE MAC NAN MAE 

ø.ø7 ø.ø4 ø.24 ø.ø7 ø.øó 
ø.ø1 ø.ø2 ø.ø3 ø.ø3 ø.ø7 
ø.ø@ ø.ø2 ø.øø ø.ø5 0.34 
ø.ø2 ø.ø3 ø.øø ø.12 *ø.19 ~ 

ø.ø1 ø.ø5 ø.øø ø.ø5 ø.17 
ø.ø2 0.36 ø.øø ø.o7 ø.1ø seq I Sim_4 
ø;øó e.ø4 ø.ø3 ø.øó ø.11 
ø.øs ø.ø3 ø.ø2 ø.ø5 ø.ø7 
ø.ø2 ø.@3 ø.ø4 ø.ø5 ø.ø9 
ø.øø ø.ø1 ø.ø3 ø.ø; ø.11 
ø.ø2 ø.ø2 ø.ø4 ø.ø1 ø.ø5 
ø.øø ø.ø1 ø.øø 0.03 ø.1ó 

0.04 0.08 0.05 0.06 0.11



RELACAO Dê COMPOSICÉO DOS 

P0 
PO 
P0 
PO 
PO 
P0 
P0 
PO 
P0 
P0 
P0 
P0 

PRODUTO 
BâSE 2 

íz-_' 

U1 

JE- 

U3 

PJ 

É-` 

m\0

? 
10 
ii 

MOD 

0.22 
0.35 
0.24 
0.29 
0.28 
0.ió 
0.25 
0.30 
0.29 
0.28 
0.26 
0.26 

0.2ó 

HOI ENC 

0.06 0.28 
0.08 0.43 
0.07 0.31 
0.05 0.34 
0.0? 0.37 
0.07 0.23 
0.ií 0.36 
0.09 0.39 
0.ií 0.40 
0.15 0.43 
0.18 0.44 
0.15 0.42 

0.09 0.35 

RELACÊO Dê COMPOSICQO DÚS 

P0 
PO 
P0 
P0 
P0 
PO 
PO 
P0 
P0 
P0 
PO 
P0 

PRODUTO 

10 
15 

O3\U×f.flJ>£.sJPJ§->-

9 

id 

MOD 
0.23 
0.37 
0.25 
0.30 
0.29 
0.16 
0.26 
0.30 
0.30 
0.29 
0.27 
0.27 

N01 ENC 
ø.ø7 ø.2s 
ø.ø8 ø.41 
ø.ø7 ø.3ø 
ø.ø5 ø.32 
ø.ø9 ø.3ó 
ø.ø2 0.21 
ø.11 ø.35 
ø.ø9 Q.3? 
ø.12 øgav 
ø.15 ø.4ú 
@.1a ø.42 
ø.1ó ø;4ø 

BASE 2 0.27 0.09 0.33 

.15Ê 

ITENS UE CUSTO DE TRâNSFORMACâ0 

DEP ENE MAC NÉN HQE 
ø.øa ø.ø4 ø.2ø ø.ø7 ø.øä 
ø.ø1 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø3 ø.øó 
ø.ø@ ø.ø2 ø.øø ø.ø5 ø.3ø 
ø.ø2 ø.ø3 ø.øø ø.í1 ø.1ó 
ø.ø1 ø.ø5 ø.øø ø.ø5 ø.14 
ø.ø2 ø.37 ø.øø ø.ø? ø.øe Seg 1 Sim_5 ø.øó ø.ø3 ø.øa ø.øó ø.ø9 
ø.ø9 ø.@3 ø.ø2 ø.ø5 ø.ø3 
ø.ø2 ø.ø3 ø.ø3 ø.ø5 ø.ø7 
ø.øø ø.ø1 ø.ø3 ø.ø2 ø.ø9 
ø.ø2 ø.ø2 ø.ø3 ø.ø1 ø.ø4 
ø.øø ø.ø1 ø.øø ø.ø3 ø.13 

0.05 0.08 0.04 0.06 0.08 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORNACAO 

DEP ENE HÊC HÊN MAE 
ø.ø9 ø.ø4 ø.1ó ø.ø7 ø.øó 
0,01 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø3 ø.øó 
ø¬øø ø.ø2 ø.øø ø.øs ø.3ø 
ø.ø2 ø.ø3 .ø.øø 0.12 ø.1ó 
ø.Q1 ø.ø5 ø.øø ø.ø5 ø.14 
ø.ø2 ø.3s ø.øø ø.ø7 ø.øa Seq 1 Sim_5 ø.øw\ ø.ø4 ø.ø2 ø.øó ø.1ø 
®.ø9 ø.ø3 ø.ø1 ø.ø5 ø.øó 'ø.ø2 “ø.@3 ø.ø2 ø.ø5 ø.ø7 
ø.øø ø.91 ø.ø2 ø.ø2 ø.øv 
ø.ø2 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø1 ø.ø5 
ø.øø ø.ø1 ø.øø ø.ø3 ø.13 

0.05 0.09 0.03 0.06 0.09



RELACAO DA COMPOSICAO DOS 

PO 
P0 _ 
P0 
P0 
PO ` 

PO 
P0 
PO 
P0 9 
PO 10 
PO 11 
PU 12 

m\J$£IÀ£flÉJH 

PRODUTO 
BASE 

MOD 

0.29 
0.40 
0.32 
0.36 
0.34 
0.24 
0.31 
0.35 
0.34 
0.32 
0.30 
0.30 

0.32 

MOI ENC 

0.08 0.33 
0.09 0.43 
0.10 0.37 
0.06 0.37 
0.11 0.40 
0.10 0.29 
0.13 0.39 
0.10 0.41 
0.13 0.41 
0.17 0.43 
0.20 0.44 
0.18 0.43 

0.11 0.38 

RELACâO Dê COMPOSICAO DOS 

P0 
PU 
P0 
PO 
P0 
P0 
PD 
P0 
PD 9 
PU 10 
PO 11 
PD 12 

W`40×@-bãúñlw 

PRODUTO 
BASE 

MOD 
0.18 
0.33 
0.24 
0.27 
0.27 
0.15 
0.22 
0.25 
0.27 
0.27 
0.24 
0.25 

0.23 

N01 ENC 

0.05 0.24 
0.07 0.43 
0.07 0.33 
0.05 0.34 
0.09 0.38 
0.06 0.22 
0.09 0.33 
0.07 0.34 
0.11 0.40 
0.14 0.44 
0.16 0.43 
0.15 0.43 

0.08 0.33 

.1S3 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORHÉCAO 

DEP ENE MâC MAN MQE 

0.04 0.02 0.14 0.07 0.03 
0.01 0.01 0.01 0.02 0.03 
0.00 0.01 0.00 0.05 0.16 
0.01 0.01 0.00 0.10 0.08 
0.01 0.03 0.00 0.04 0.07 
0.01 ø.Ê4 0.00 0.08 0-05 seq II Sim-1 
0.03 0.02 0.02 0.05 0.05 
0.04 0.02 0.01 0.04 0.03 
0.01 0.01 0.02 0.04 0.03 
0.00 0.01 0.02 0.01 0.04 
0.01 0.01 0.02 0.01 0.02 
0.00 0.00 0.00 0.02 0.06 

0.02 0.04 0.02 0.05 0.04 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORHACQO 

DEP ENE Nfiü MAN MAE 
0.19 0.03 0.21 0.06 0.04 
0.04 0.02 0.03 0.03 0.06 
0.00 0.02 0.00 0.05 0.29 
0.06 0.03 0.00 0.11 0.15 
0.04 0.05 0.00 0.05 0.13 
0.06 0.37 0.00 0.07 0.07 
0.16 0.03 0.03 0.05 0.08 Seq II Sim_2 
0.21 0.03 0.02 0.04 0.05 
0.05 0.03 0.04 0.05 0.07 
0.01 0.01 0.03 0.02 0.09 
0.05 0.02 0.04 0.01 0.04 
0.00 0.01 0.00 0.03 0.13 

0.12 0.08 0.04 0.05 0.08



RELfiCfiO Dê CÚHPOSICAD DOS 

PO 
PU 
P0 
PU 
PO 
PU 
P0 
PU 
PU 
PU 10 
PU ii 
PO 12 

~¡)G3`~J0×£5!‹š›£0§`‹J!~* 

PRODUTO 
BâSE 

MOD 

'S 19 
0.33 
0.23 
0.27 
0.26 
0.11 
0.24 
0.28 
0.27 
0.27 
0.25 
0.25 

0.23 

N01 ENC 

0.0ó . 

0.07 
0.07 z 
0.05 
0.08 
0.05 
0.10 
0.08 
0.11 
0.14 

®'S'<S>® 

I 

I

I 
üJbJ~!>PJ 

.-b'J(:.`I`~1 

0.37 
0.17 
0.36 
0.38 
0.40 
0.43 

.17 0.44 
15 0.43 ®

®
I 

0.08 0.33 

RELACêO DA CUMPOSICfi0¬DUS 

PO 
PU _ 
P0 . 

PG 
P0 
P0 
PO 
PO 
PU 9 
P0 10 
PD ii 
PU 12 

m\¡O-!.'¡-b-.âJ`*J!'^ 

PRODUTO 
BASE 

MOD 
0.26 
0.39 
0.32 
0.35 
0.33 
0.19 
0.29 
0.32 
0.33 
0.32 
0.29 
0.30 

0.30 

MOI 'ENC 

ø.øe ø.3ø 
ø.øe ø.42 
&.1ø ø.3ó 
øiøó ø.3ó 
øàii ø.39 
ø.øs ø.23 
ø.12 ø.37 

iø ø.37 
13 ø.4ø 
17 ø.43 

ø.2ø ø.43 
ø.1s ø.43 

®~S›~® 

I 

ug 

0.10 0.35 

.154 

ITENS DE CUSTU DE TRÉNSFQRMACAO 

DEP ENE NÉC MfiN NQE 

0.0? 0.07 0.23 0.0Ó 0.05 
0.0í 0.04 0.03 70.03 0.06 
0.00 0.04 0.00 0.05 0.28 
0.02 0.06 0.00 0.11 0.15 
0.01 0.09 0.00 0.05 0.13 
0.02 0.55 0.00 0.05 0.06 seq II Sim-3 
0.06 0.07 0.03 0.05 0.09 
0.08 0.06 0.02 0.04 0.06 
0.02 0.06 0.04 0.05 0.07 
0.00 0.02 0.03 0.02 0.09 
0.02 0.03 0.04 0.01 0.04 
0.00 0.02 0.00 0.03 0.13 

0.04 0.16 0.04 0.05 0.08 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORHACAO 

DEP ENE MAC MAN MAE 
ø.11 ø.ø4, ø.1s ø.øó ø.ø3 
@.ø2 ø.ø2 ø.ø1 ø.ø2 ø.ø3 
d.øø ø.ø2 ø.øø. ø.ø5 ø.15 
ø.ø3 ø.ø3 ø.øø ø.1ø ø.ø7 
ø.Q2 ø.ø5 ø.øø ø.ø4 ø.øó 
ø.@3 ø.37 ø.øø ø.øó ø.ø4 seq II Sim-4 
ø.ø&, ø.ø3 ø.ø2 ø.ø5 ø.ø4 
ø.11` ø.ø3 ø.ø1 ø.ø4 ø.ø3 
ø.ø3 ø.ø3 ø.ø2 ø.ø4 ø.ø3 
ø.ø@ ø.ø1 ø.ø2 ø.ø1 ø.ø4 
ø.ø3 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø1 ø.ø2 
ø.øø ø.ø1 ø.øø ø.ø2 ø.øó 

0.06 0.08 0.02 0.05 0.04



RELACAO DA COMPOSICAO DUS 

PO 
PU 
P0 
PO 
P0 
PU 
PU 
P0 
PO 9 
PU 10 
P0 11 
PU 12 

U3`*~¡0-U3-š›í.:Js'*-JP-*~ 

PRODUTO 
BÊSE 

MOD 

0.35 
0.43 
0.37 
0.40 
0.38 
0.30 
0.35 
0.39 
0.37 
0.35 
0.32 
0.33 

0.36 

N01 ENC 
0.10 0.37 
0.09 0.43 
0.11 0.39 
0.07 0.38 
0.12 0.41 
0.12 0.34 
0.15 0.40 
0.12 0.4í 
0.14 0.42 
0.18 0.43 
0.22 0.43 
0.19 0.43 

0.12 0.40 

RELÉCAO DA COHPUSICAU DOS 

PU 
PO 
P0 
PU 
P0 ' 

PO 
PO 
PO 
PO 
PU 10 
PO 11 
PU 12 

~00'3`¬J0×(."-àbJ!'U*^ 

PRODUTO 
BASE 

MOD 

0.20 
0.34 
0.24 
0.28 
0.28 
0.16 
0.25 
0.29 
0.28 
0.27 
0.25 
0.26 

*S PJ U! 

NDI ENC 
0.06 0.28 
0.07 0.44 
0.07 0.33 
0.05 0.35 
0.09 0.39 
0.06 0.23 
0.11 0.37 
0.08 0.39 
0.11 0.41 
0.14 0.44 
0.17 0.45 
0.15 0.43 

0.09 0.35 

1¬
L

. 

ITENS DE CUSTO DE TRANSFORHACAU 

DEP ENE NGC MfiN MÊE 
ø.ø2 ø.øâ ø.ø7 ø.ø1 ø.øø ø.øø ø.ø1 ; ø.ø1 
ø.øø ø.ø1 ø.øø 
ø.øø ø.ø1 ø.øø 
ø.øø ø.ø1 ø.øø 
ø.ø1 ø.12 ø.øø ø.ø2 Seq II Sim-5 
ø.ø1 ø.ø1 ø.ø1 ø.øs ø.ø2 ø.ø2 ø.ø1 ø.øø ø.ø4 ø.ø1 
ø.øø ø.ø1 ø.ø1 ø.ø4 ø.ø1 
ø.øø ø.øø ø.ø1 ø.ø1 ø.ø2 ø.øø ø.øø ø.ø1 ø.ø1 ø.ø1 
ø.øø ø.øø ø.øø ø.ø2 ø.ø3 

s›®‹9e›s>® 

I 

I 

H 

I 

I

I 

®‹s››s›s›® 

m.às>m 

;=â

® ® w 
0.04 
0.03 

0.01 0.02 0.01 0.05 0.02 

._. 

ITENS DE CU3T0 DE TRANSFORNACAÚ 

DEP ENE Mâc Mâm Mêfi 
ø.ø7 ø.ø4 ø.24 ø.øó ø.ø5 
ø.ø1 ø.ø2 ø.ø3 ø.ø3 ø.øó ø.øø -ø.ø2 ø.øø ø.ø5 ø.29 ø.ø2 ø.ø3 ø.øø ø.11 ø.15 
ø.ø1 ø.ø5 ø.øø ø.ø5 ø.13

_ ø.ø2 ø.39 ø.øø ø.ø7 ø.ø8 Seg II S1m'6 
ø.øó ø.ø4 ø.ø3 ø.øó ø.ø9 ø.øs ø.ø3 ø.ø2 ø.ø4 .ø.øó @.ø2 ø.ø3 ø.ø4 ø.øs ø.ø7 ø.øø ø.ø1 ø.ø3 ø.ø2 ø.ø9 ø.ø2 ø.ø2 ø.ø4 ø.ø1 ø-ø4 ø.øø ø.ø1 ø.øø ø.ø3 ø.13 

0.04 0.09 0.05 0.05 0.08


