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PROVA 3 - ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Questio 1 — Calculo do tempo de ciclo. Uma fabrica precisa produzir 480 unidades de um produto por turno de 6
horas. Sabendo que o processo funciona em um unico turno por dia, qual deve ser o tempo de ciclo maximo para
atender essa demanda?

Calcule o tempo de ciclo necessario para atender a essa demanda (em segundos ou minutos).

Tempo disponivel

Tempo de ciclo =
Demanda

Tempo disponivel = 6h x 60 min x 60 s =21.600 s
TC=21.600/480=45s

Questio 2 — Distribuicio das tarefas. A Administradora da Produgdo precisa fazer o balanceamento da linha de
producdo que € responsavel. Nesta linha sdo realizadas seis tarefas de forma sequencial, ou seja, para realizar a tarefa B
tem que realizar primeiro a tarefa A. Além disso, sdo tarefas que sdo complicadas de dividir em subtarefas. Foi realizado
um estudo que concluiu que o tempo de ciclo de 90 segundos seria o ideal para atender a demanda minima.

Considere o conjunto de tarefas abaixo com seus respectivos tempos de execucao (em segundos):

‘TarefaHTempo (s)‘
LA |l 40 |
| B | 35 |
Lc | 30 |
. D || 20 |
| E | 25 |
L F L 30 |

Logo, sabendo que o tempo de ciclo maximo é 90 segundos, distribua as tarefas em postos de trabalho de forma
balanceada, buscando o melhor custo-beneficio.

a) Organize as tarefas em postos de trabalho.

.. || N° de ||Eficiéncia|| Ociosidade P ~
Cenario Postos| (%) Total (s) Distribuiciao dos Postos Observacoes

1 3 80 % 45 s P1: A+B (75 s) P2: C+D (50 s) P3: E+F (55 || Viavel, mas

s) desigual
P1: A (40 s) P2: B (35 s) P3: C+D (50 s) P4: Melhor
(1)
2 i | S s E+F (55 5) equilibrio
Igual ao Cen.
3 3 20 % 45 s P1: A+B (75 s) P2: C+D+E (75 s) P3: F (30 1 em

s) eficiéncia e
postos
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, . || N° de ||Eficiéncia|| Ociosidade P ~

Cenario Postos| (%) Total (s) Distribuicao dos Postos Observacoes

P1: A (40 s) P2: B (35 s) P3: C (30 s) P4: Muitos
o
4 b LU 438 D+E (45 s) P5: F (30 s) postos
Muito
P1: A (40s)P2: B(355s) P3: C(30s) P4: D .
o
S 6 || 5% 60's (20 s) P5: E (25 5) P6: F (30 s) 0Cioso,
muito postos
6 3 70% 75 § P1: A (40 s) P2: B+CSJ;D (85 s) P3: E+F (55 Muito ocioso

A melhor alternativa é o cendrio 2, pois tem maior eficiéncia, consequentemente menos ociosidade e mais equilibrio, ou
seja, a linha fica mais balanceada e tem TC ciclo menor (55s), ou seja, sua capacidade de produgéo é maior.

Quem optou pelo cenario 1, 3 e 4, eu considerei parcialmente correto, pois sdo alternativas possiveis apesar de menos
eficiente que o cenério 2.

Quem optou pelo cenario 4 ou 5, por ser opgdes muito ruins frente as demais possibilidades eu ndo considerei correta.

b) Quantos postos de trabalho s3o necessarios?

Eu considerei correta a resposta que se enquadra com sua escolha na atividade anterior. Para quem escolheu o cenario 2,
a resposta € 4 postos de trabalho.

Questao 3 — Calculo de eficiéncia da linha
Considere a linha que vocé balanceou da questdo anterior (questdo 2).

a) Calcule o tempo total de trabalho (lead time da producdo / duragdo da produgdo).

40 + 35 + 30 + 20 + 25 + 30 — 180 segundos

b) Calcule a eficiéncia da linha que vocé balanceou na questdo anterior, utilizando a formula:

Tempo total de trabalh
E f-iciévwiu—( eripo tota ¢ kraha o ) % 100

N° de postos x Tempo de ciclo

Eu considerei correta a resposta que se enquadra com sua escolha de linha de producao da questdo a). No meu caso,
optando pelo cenario 2:

TC=55s
Numero de postos de trabalho = 4
E = (180/4*55) = 81,8 %
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Questao 4 — Identificacdo de gargalos. Durante o balanceamento de outra linha de producao, foram atribuidas as
seguintes cargas de trabalho por posto:

‘PostoHDuragz’io da tarefa (s)‘
L] 85 |
L2 | 90 |
[3 ] 75 |
KN 55 |

a) Qual ¢é o Tempo de Ciclo? Justifique.
E o posto com maior tempo de operacio.

Posto 2, pois consome 90 s (igual ao tempo de ciclo).
b) Qual é a ociosidade total da linha?

Tempo total disponivel = 4 postos x 90 s =360 s
Tempo efetivamente usado = 85 +90 + 75+ 55=305 s

Ociosidade total — 360 — 305 —

Ou
E =305/(4 postos x 90 s)*100 = 84,72 %
0=100-84,72=15,27 %

Questao 5 — Interpretacio e melhorias

A linha de produgdo da empresa X apresenta uma eficiéncia de 68%. O gerente deseja aumentar essa eficiéncia com
pequenas alteragdes no balanceamento. Cite duas estratégias que poderiam ser adotadas para melhorar a eficiéncia da
linha.

Redistribui¢do das tarefas para reduzir a ociosidade entre os postos.

Divisao de tarefas longas em subtarefas para melhor encaixe no tempo de ciclo.
Inclusdo de operadores multifuncionais para reduzir gargalos.

Automatizagao de tarefas mais demoradas.
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QUESTAO 6: Cinco Ordens de Fabricacio (OF1 a OF5) precisam passar por trés opera¢des sequenciais: Corte
(Maquina A), Furacao (Maquina B) e Acabamento (Maquina C). A programacao inicial esta definida no grafico de
Gantt abaixo, considerando os tempos de operagdo e os setups ja incluidos.

A tabela a seguir apresenta os tempos de processamento em horas e as datas de entrega para cada ordem:

Farcagge | MA | MB | e |
OF1 4 3 1 19
OF2 2 2 ’ 9
OF3 1 4 2 16
OF4 2 2 1 15
OF5 2 3 4 20

a) Com base nestes dados, faga o sequenciamento da produgdo de acordo com 3 cenarios:

CENARIO 1 - PEPS (primeiro que entra, primeiro que sai)

A

MB

MC

MA

MB

MC
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b) Considerando cada um dos sequenciamentos, qual regra resultou em menor nimero de ordens atrasadas? Justifique
sua resposta.

MDE e MTP pois entram com grande antecedéncia, sem atrasos, qualquer uma destas opg¢des sdo viaveis na tomada de
decisdo gerencial

c) Se o objetivo da empresa for minimizar o niimero de ordens em atraso, qual regra parece mais adequada? E se o
objetivo for minimizar o tempo total de processamento na maquina B, qual regra traria melhor desempenho?

MDE e MTP pois entram com grande antecedéncia, sem atrasos, qualquer uma destas opg¢des sdo viaveis na tomada de
decisdo gerencial

O tempo total de processamento da maquina B ¢é igual para todas as opgoes, porém a maquina fica livre mais cedo (16h)
na op¢ao MDE e MTP.



