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PROVA 2 – ADMINISTRAÇÃO DA PRODUÇÃO

1. O gráfico de Gantt é utilizado principalmente para:                                                                                            (0,5)
A) Calcular o caminho crítico
B) Medir a eficiência das máquinas
C) Controlar e visualizar o cronograma de atividades
D) Registrar os custos da produção






2. Imagine uma empresa que fabrica mochilas escolares. Diante da chegada do período de volta às aulas, o gestor decide rever sua estratégia de produção. 
· Indique qual dos objetivos de desempenho deve ser priorizado e por quê. 
· Relacione com os demais objetivos e discuta possíveis conflitos entre eles.                                                    (1,0)
No contexto da volta às aulas, o objetivo que deve ser priorizado é a rapidez (velocidade de entrega), pois o produto tem alta sazonalidade e os clientes (varejistas ou consumidores finais) esperam receber as mochilas a tempo do início das aulas. A agilidade na produção e entrega garante a presença no mercado no momento certo, evitando perda de vendas.
· Confiabilidade se torna uma aliada da rapidez: entregar no prazo prometido é essencial.
· Qualidade não pode ser negligenciada, pois mochilas com defeito podem gerar devoluções e prejudicar a imagem da marca, mas em momentos de pico pode haver pressão para manter o ritmo, sacrificando controles de qualidade.
· Flexibilidade pode entrar em conflito com a rapidez: adaptar o mix de produtos ou personalizações pode retardar o processo, por isso, o portfólio pode precisar ser enxugado nesse período.
· Custo também pode entrar em conflito: priorizar rapidez pode demandar turnos extras, transporte expresso ou produção em lotes maiores, elevando os custos operacionais.








3. Considere quatro empresas fictícias:
· Alfa Construtora: faz casas e edifícios personalizados.
· Beta Confecção: produz camisetas e calças em linha de montagem.
· Gama Usinagem: organiza as máquinas por função (fresagem, torneamento, furação).
· Delta Eletrônicos: adotou grupos de máquinas para linhas específicas de produtos.
Associe cada empresa a um tipo de layout e justifique sua escolha.                                                                      (1,0)
	                                                                                                                                                                 
Empresa
	Tipo de Layout
	Justificativa

	Alfa Construtora
	Posicional
	A construção ocorre no local fixo da obra, e os recursos (mão de obra, materiais, equipamentos) se deslocam até o produto (a casa ou edifício).

	Beta Confecção
	Por Produto (linear)
	Produção em linha com fluxo contínuo e padronização, ideal para grandes volumes com pouca variedade.

	Gama Usinagem
	Funcional (por processo)
	Máquinas agrupadas por tipo de operação; o produto percorre caminhos distintos conforme suas necessidades.

	Delta Eletrônicos
	Celular
	Agrupamento de máquinas por famílias de produtos, combinando eficiência com certa flexibilidade.







4. Durante um mapeamento de processos, uma equipe percebeu que uma etapa é repetida duas vezes sem necessidade. O que essa equipe identificou?                                                                                                            (0,5)
a) Gargalo
b) Custo fixo
c) Desperdício 
d) Valor agregado

Justificativa:
Repetir uma etapa sem necessidade é um exemplo clássico de desperdício em processos. 
No mapeamento de processos, identificar atividades que não agregam valor (como retrabalho ou repetição desnecessária) é fundamental para otimizar o fluxo e aumentar a eficiência. 

Desperdício - É qualquer atividade que consome recursos, mas não agrega valor ao produto ou serviço final. 

Gargalo - É o ponto mais lento ou limitado de um processo, que reduz o ritmo de toda a operação. Ele impede que o processo funcione com máxima eficiência, porque tudo que vem depois depende da liberação do gargalo.







5. (Verdadeiro ou Falso)                                                                                                                                                (1,0)
(     ) O layout funcional é mais indicado quando há grande variedade de produtos e baixo volume.
(     ) O layout celular combina características do layout funcional e do layout por produto.
(     ) O layout por projeto é ideal para produção em massa de itens padronizados.
(     ) O layout por produto promove fluxo contínuo e redução do tempo de ciclo.
Gabarito:
V – V – F – V

6. No método CPM, o caminho crítico:                                                                                                                        (0,5)
A) É o caminho com menor número de atividades
B) Indica as atividades com maior folga
C) Representa o tempo mínimo necessário para concluir o projeto
D) Deve ser sempre evitado


7. Perspectivas da Estratégia de Produção                                                                                                                  (0,5)
(1) Perspectiva de cima para baixo
(2) Perspectiva de baixo para cima
(3) Perspectiva do mercado
(4) Perspectiva baseada em recursos
( 4  ) Foco nas competências internas
(1   ) Diretrizes estratégicas da alta gestão
( 2  ) Aprendizado e melhorias a partir das operações
( 3  ) Análise das exigências dos clientes e concorrência



















8. Uma empresa naval está executando um projeto de construção de um navio de médio porte. O gerente de produção listou as principais atividades do projeto, suas durações estimadas e suas dependências:
	Código
	Atividade
	Duração (semanas)
	Precedência

	A1
	Projeto estrutural
	2
	-

	A2
	Compra de materiais
	2
	Após início de A1

	A3
	Corte e montagem da estrutura
	3
	Após término de A1 e A2

	A4
	Instalação de sistemas
	2
	Após término de A3

	A5
	Pintura e acabamento final
	1
	Após término de A4

	A6
	Testes e entrega
	1
	Após término de A5



a) Elabore um gráfico de Gantt para representar esse cronograma e indique o prazo final do projeto.             (1,5)

Duas possibilidades: esperar executar parte do projeto estrutural para adiantar a compra, fazendo uma compra grande para ganhar no custo unitário ao mesmo tempo não precisar esperar muito para receber ou com base no histórico de construções parecidas e experiência comprar um pouco menos mas uma quantidade relevante para ganhar mais tempo, pois o fornecedor pode solicitar um prazo maior para fazer a pré montagem das estruturas.
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9. Uma fábrica de móveis personalizados trabalha sob encomenda, com um sistema produtivo por projeto. Para atender um cliente, foi planejado o seguinte fluxo:
	Atividade
	Descrição
	Duração (dias)
	Precedência

	A
	Desenho técnico
	4
	-

	B
	Escolha e compra da madeira
	1
	-

	C
	Corte das peças
	4
	A, B

	D
	Montagem
	7
	C

	E
	Acabamento e pintura
	3
	D


a) Monte a rede PERT com as ligações de precedência.                                                                                            (1,0)
b) Calcule o caminho crítico e o tempo total do projeto.                                                                                           (0,5)
c) Se a atividade A atrasar um dia, o projeto será impactado?                                                                                (0,5)


























10. Uma empresa produz peças usinadas sob demanda para diversos clientes. O fluxo não é linear, e as peças passam por centros de usinagem diferentes.                                                                                                           (1,5)
	Nº Pedido
	Tipo de Peça
	Qtde Peças
	Data Prometida
	Tempo Total de Usinagem

	P1
	Eixo tipo A
	150
	Dia 5
	3 dias

	P2
	Polia tipo B
	300
	Dia 4
	2 dias

	P3
	Engrenagem C
	100
	Dia 3
	2 dia



Utilizando o critério de FIFO (First In First Out) e também a Menor Data Prometida (EDD), determine as duas possíveis sequências de produção e compare as vantagens e desvantagens.
FIFO (First In First Out)

	Nº pedido
	Data Liberação
	Data prometida
	Tempo proces-samento 
	Sequência
	Data Inicio
	data de Entrega (ci)
	Lead time = (data entrega - data liberação)
	Pontualidade = entrega - data prometida
	Atraso
	Adian-ta-mento

	Ordem 1
	0
	5
	3
	1
	0
	3
	3
	-2
	
	2

	Ordem 2
	0
	4
	2
	2
	3
	5
	5
	1
	1
	

	Ordem 3
	0
	3
	2
	3
	5
	7
	7
	4
	4
	





Menor Data Prometida (EDD)
	Nº pedido
	Data Liberação
	Data prometida
	Tempo proces-samento 
	Sequência
	Data Inicio
	data de Entrega (ci)
	Lead time = (data entrega - data liberação)
	Pontualidade = entrega - data prometida
	Atraso
	Adian-ta-mento

	Ordem 1
	0
	5
	3
	3
	4
	7
	7
	2
	2
	

	Ordem 2
	0
	4
	2
	2
	2
	4
	4
	0
	
	

	Ordem 3
	0
	3
	2
	1
	0
	2
	2
	-1
	
	1
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