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CONHECIMENTOS ESPECIFICOS

O planejamento de pessoal é utilizado para se ajustar a capacidade
da empresa de atender a demanda. A esse respeito, julgue os itens

a seguir.

51 Contratar pessoal extra durante os periodos de alta demanda,
dispensando-o quando a demanda reduzir-se, ¢ uma estratégia
para ajustar a capacidade, mesmo que isso incorra em custos
mais altos para a empresa.

52 A capacidade pode ser ajustada mediante contratacdo de
pessoal em tempo parcial, a fim de promover alocacdo de
pessoas para trabalhar em turnos apos o expediente normal de
trabalho.

53 A subcontratagdo ¢ uma estratégia que pode ser utilizada pela
empresa para ajustar a capacidade. O atendimento aos niveis
de qualidade deve ficar totalmente vinculado a empresa
contratada, de modo que a empresa contratante fique isenta de
qualquer problema de qualidade que ocorra no processo.

54 Uma forma utilizada para se ajustar a capacidade é variar o
namero de horas produtivas trabalhadas pelos empregados
com horas extras.

O MRP 11 (Manufacturing Resources Planning 1) tem como
objetivo planejar os recursos de manufatura, os quais incluem a
capacidade de pessoal. O MRP 1 (Material Requirement Planning
I) ¢ utilizado nas empresas com o objetivo de calcular a quantidade
de determinado componente que deve estar disponivel para a
fabricag@o de um produto e 0 momento em que isso deve ser feito.
Julgue os itens seguintes, acerca de planejamento e controle de
pessoal.

55 A identificacdo de atrasos no lead time de producdo tem
impacto pouco significativo sobre o controle da capacidade de
méo de obra.

56 O MRP II calcula a quantidade necesséria de mdo de obra e de
equipamentos para se produzir determinada quantidade de
produto.

57 Com base nos dados obtidos pelo MRP I sobre o que, quanto
e quando produzir, o MRP II promove o calculo da
necessidade de méo de obra e identifica se a empresa terd um
estouro de capacidade e, ante essa possibilidade, estabelece
acdes para se solucionar o problema (horas extras, turnos
adicionais, subcontratacdes etc.).

58 O controle da capacidade de méo de obra depende do grau de
detalhamento do apontamento da produgéo, que, embora seja
uma atividade que néo agrega valor diretamente ao produto,
deve ser bem avaliada e controlada de forma centralizada por
meio do sistema.

O tempo-padrio ¢ utilizado para se determinar a capacidade de
trabalho em centros produtivos. Acerca desse tema, julgue os
proximos itens.

59 Para o célculo do tempo-padrio necessita-se do tempo
selecionado, que ¢ obtido por meio da cronometragem.
A estimativa do ntimero de observagdes que devem ser
realizadas na cronometragem pode ser calculada de varias
formas, as quais incluem o método simplificado, que utiliza
medidas da média e da amplitude da amostra.

60 Uma das formas de se calcular o fator de avaliagdo, que é
utilizado no célculo do tempo-padrdo, é considerar fatores
como habilidade e condigdes fisicas do operador, consisténcia
nos movimentos, condi¢gdes do ambiente, maquinas e
ferramentas e esforco durante a operagéo.

61 Tempo-padrdo ¢ o tempo necessdrio para se executar
determinada tarefa ou operagfo especifica, independentemente
da qualificagdo do executor e do treinamento por ele recebido.

62 O estudo de tempos tem como finalidade determinar, por
exemplo, o custo do produto, balancear a linha de produg@o,
determinar necessidade de equipamento e mio de obra.

63 O célculo do tempo-padrio deve considerar as tolerdncias por
parada de maquina, necessidades fisioldgicas do trabalhador,
tempo de recuperacdo pelo desgaste fisico e mental do
trabalhador e tolerdncias especiais, como a rotatividade
(turnover) dos trabalhadores. A estimativa dessas tolerancias,
que ¢ de facil mensuragdo, utiliza-se da amostragem do
trabalho.

O tempo de manufatura pode ser medido a partir da disponibilidade
de itens para a producdo até a disponibilizagdo do produto ao
cliente. Existem pardmetros de tempo dos processos de
transformagéo que sofrem influéncias técnicas e organizacionais.
Acerca dos parametros de medida do tempo de manufatura, julgue
os itens subsequentes.

64 O tempo de carga e descarga, por ser considerado como o
tempo de carregamento de maquina, ndo tem impacto sobre o
calculo do tempo de manufatura.

65 Para se calcular o tempo de manufatura, deve-se considerar a
atividade de inspecdo de maquina, que esta vinculada ao tempo
de preparagdo do lote (setup).

66 O tempo de processamento basico inclui tempos de paradas
para limpezas, ajustes e quebras de maquinas e é fundamental
para se calcular o tempo de manufatura.

67 O tempo de transporte deve ser considerado ao se calcular o
tempo de manufatura, pois compreende o tempo de
deslocamento dos materiais (lote) entre o final do
processamento de um centro produtivo até a sua estocagem no
centro seguinte.

68 O tempo de estocagem deve-se a formagdo de estoques
intermediarios (buffers) entre centros produtivos e, portanto,
ndo entra no calculo do tempo de manufatura.
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Julgue os itens seguintes, a respeito do MRP 1.

69 O lead time estimado de produgdo maior que o /ead time real
ocasiona recebimento tardio, ou seja, falta de estoque.

70 O MRP I considera pardmetros como politicas e tamanho do
lote (lotes minimos, maximos, multiplos, fixos), estoques de
seguranca e lead times.

71 A execugdo de um sistema de MRP I em uma empresa
demanda, entre outros dados, o tempo de sefup.

72 Para se trabalhar com o MRP I, é necessario um estoque de
seguranca de produtos intermedidrios para se garantir o
atendimento a demanda.

O controle de qualidade proporciona melhorias aos processos nos
aspectos econdmicos, de eficiéncia, de produtividade e de
qualidade. Com relacdo a esse assunto, julgue os proximos itens.

73 O tipo de controle estatistico de processo a ser utilizado
depende do sistema de produggo adotado pela empresa.

74 O controle de qualidade tem como objetivo separar itens bons
dos ruins no processo fabril.

75 O controle de qualidade enfatiza a deteccdo de defeitos com o
proposito de retrabalhd-los antes de entregar o produto ao
cliente.

76 As ferramentas do controle de qualidade incluem o controle
estatistico de processos, que ¢ uma ferramenta de
monitoramento e controle, visando garantir que as
especificagdes previamente definidas das varidveis sejam
atendidas.

77 Pode-se dizer que um processo que opera apenas com fontes
aleatdrias de variagdes esta sob controle estatistico.

A empresa Alfa fabrica um componente eletronico de um
televisor. A taxa de produgdo do componente ¢ de 100 pecas
por dia, ao custo de R$ 20,00 por unidade. Conforme inspecionado,
constatou-se que o processo gera 85% de pecgas boas e 15%
ndo conformes. Dos 15% de pecas ndo conformes, 60% sdo
retrabalhadas e 40% sdo refugadas; o custo para retrabalho ¢ de
R$ 4,00 por pega.

Considerando a situago hipotética acima, julgue os itens a seguir.

78 Apos o retrabalho, a empresa produz 94 pecas boas por dia.

79 Se, ap6s adotar o controle estatistico de processo, a empresa
reduzir a variabilidade e o ntimero de pecas ndo conformes cair
para 5%, mantendo-se em 60% a quantidade de pecas
ndo conformes que serdo retrabalhadas e em 40%, a de pecas
refugadas, entdo o custo de fabricacdo por pega boa produzida
passara a ser igual ou superior a R$ 20,00 e inferior a
R$ 21,00, desde que mantido o mesmo custo de retrabalho.

80 O custo de fabricagdo por pega boa produzida é superior a
R$ 21,00 e inferior a R$ 22,00.
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Tendo em vista que os custos da qualidade podem ser classificados
em custos de prevengdo, custos de avaliagdo e custos de falhas
internas e externas, e considerando o fato de que as empresas tém
grande dificuldade em contabilizar seus custos de ma qualidade no
processo produtivo, julgue os itens seguintes.

81 Os custos de prevengdo estdo relacionados com a checagem de
problemas ou erros durante e ap6s a confecgdo do produto, tais
como atividades de inspecdo e adocdo de planos de
amostragem.

82 Os custos de falhas externas se referem aos erros detectados no
momento em que os produtos sdo expedidos para o cliente, tais
como retrabalho de produtos, refugo de matéria-prima e
produtos e custos de garantia.

83  Os custos de falhas internas se referem aos erros detectados
pelo cliente, tais como comprometimento da imagem da
empresa e tempo de produgdo perdido em razdo de erros.

84 O modelo tradicional dos custos da qualidade assume que os
custos da qualidade sdo conhecidos e mensurdveis, mas os
custos das falhas sdo bastante subestimados por serem dificeis
de serem quantificados.

85 Os custos de avaliagfo est@o relacionados com a inspegdo de
problemas, falhas e erros, tais como treinamento para a
qualidade e manutengéo preventiva.

Julgue os itens seguintes, referentes a custos.

86 Visto que custos e receitas sdo relagdes lineares, a quantidade
de equilibrio € o ponto de intersegdo entre a linha da renda
total e a linha do custo total.

87 Quanto menor for a frequéncia de contato com os
consumidores, menor sera o custo de produgéo.

88 A andlise do ponto de equilibrio baseia-se no fato de que todos
os custos relacionados a produgdo sdo divididos em duas
grandes categorias: custos fixos e custos varidveis.

89 Baixo volume de produg&o implica custo unitério alto.

A respeito da otimizagdo de sistemas de producdo, julgue os
proximos itens.

90 As intervengdes para o alcance da eficacia de um processo
devem considerar a estrutura do processo, o envolvimento do
cliente nesse processo, a flexibilidade de recursos e a
intensidade de capital.

91 A otimizagdo de processos deve ser iniciada pelas principais
etapas de cada um dos seus subprocessos.

92 Tanto a ergonomia fisica quanto a ergonomia cognitiva podem
levar a otimizago de um processo fabril.

93 Em caso de existéncia de hiato entre prioridades competitivas
e capacidades competitivas, ¢ indicado buscar decisdes de
melhoria de processos.

94  Um processo de back office deve ser analisado em relacdo a
sua complexidade e variacdo, seu alto nivel de contato com o
cliente e seu fluxo de trabalho.
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Com relagdo a controle da produg@o, principalmente nos aspectos
rendimento, produtividade e efetividade, julgue os itens
subsecutivos.

95 O equilibrio entre as atividades de planejamento e de controle
da produgfo é um aspecto sujeito a varias mudangas ao longo
do tempo.

96 As decisdes tomadas para planejar e controlar uma operagio
produtiva independem tanto da natureza da demanda quanto da
natureza do fornecimento.

97 Para controlar a produgéo é preciso dispor de um sistema de
informagdes que relate periodicamente sobre o material em
processo acumulado nos diversos centros, o estado atual de
cada ordem de producdo, as quantidades produzidas de cada
produto e como estd a utilizagdo dos equipamentos.

98 O grafico de Gantt é uma ferramenta de controle de operacdes
que permite controlar as entradas e saidas de materiais de cada
centro de trabalho.

99 Mediante o controle das entradas e saidas de fluxo, é possivel
manter sob controle as quantidades de estoques em processo
nos centros de trabalho.

Julgue os itens a seguir, referentes a arranjo fisico e estudo de
viabilidade econdmica.

100 Com volumes maiores e variedade menor, o fluxo dos recursos
transformados torna-se uma questdo mais importante, que deve
ser objeto de decisdo referente a arranjo fisico.

101 As caracteristicas de volume e variagdo de uma operagéo vdo
reduzir a uma ou duas opgdes os tipos de arranjo fisico que
poderéo ser adotados.

102 Estudos acerca da viabilidade economica de um arranjo fisico
devem considerar as dimensdes volume, variedade e grau de
contato direto com o consumidor. Por outro lado, se as
instalacdes forem as mesmas para qualquer situa¢fio, sera
dispensavel a analise da dimens&o variagdo, pois a variagdo de
demanda inerente ao que sera produzido geralmente independe
dessas instalagdes.

103 Viabilidade econdmica da produgéo ¢ o mesmo que viabilidade
econdmica do arranjo fisico.

104 Em regra, um arranjo fisico posicional é mais viavel
economicamente que o arranjo fisico por processo.

Acerca de supervisdo e geréncia de produgdo, julgue os proximos
itens.

105 Sistema de diregfo € a designagdo genérica que se da ao
conjunto de atividades que visa assegurar que programagdes
sejam cumpridas, que padrdes sejam obedecidos, que os
recursos sejam usados de forma eficaz e que se obtenha a
qualidade desejada.

106 O nivel diregdo focaliza o atendimento aos objetivos de curto
prazo. Portanto, a maior parte do tempo do gerente desse nivel
deve ser dedicado a dire¢do de empregados.

107 O nivel gerencial médio ¢ responsavel pelo estabelecimento
dos objetivos da area de produg@o e pelo controle que faz com
que os planos sejam cumpridos.

108 O chamado planejamento agregado da produg@o ¢ um bom
exemplo de atividades conduzidas no nivel gerencial tatico da
organizagao.

109 As decisdes e os planos vindos da média geréncia especificam
os objetivos que a geréncia operacional (como o gerente de
fabrica, por exemplo) deve cumprir.

Julgue os seguintes itens, relativos a sistemas de processamento de
dados e comércio eletronico.

110 Server farm é caracterizado como um grande grupo de
servidores mantidos por um fornecedor comercial, e
workstation, como um computador de mesa com recursos
graficos e matematicos diferenciados ou poderosos.

111 No multiprocessamento, uma CPU executa uma tarefa de cada
vez, enquanto, na multiprogramagéo, as tarefas sfo executadas
simultaneamente em um unico sistema contendo mais de uma
CPU.

112 O comércio eletrdnico apresenta tendéncia a gerar beneficio
para o consumidor mediante a eliminagéo do intermediario, em
virtude de empresas atuantes nesse setor terem como foco a
relacdo direta entre fabricante e cliente.

113 No ambito da gestdo de sistemas de processamento de dados
nas empresas, no nivel estratégico de decisdo tem-se a figura
do analista de sistemas e, no nivel operacional de execucéo, o
analista de processos.

Acerca de custos, supervisdo e geréncia de produgio, controle de
producéo e arranjo fisico, julgue os proximos itens.

114 Apesar de haver custos e outras desvantagens associados a
manutengdo de estoques, eles de fato facilitam a acomodagéo
entre o fornecimento e a demanda.

115 Considerando que uma maquina tenha cinco diferentes
trabalhos a processar e que qualquer um dos cinco trabalhos
possa ser processado em primeiro lugar para, em seguida, se
processar os quatro trabalhos remanescentes,
independentemente de ordem, entdo havera 124 possiveis
programacgdes dos trabalhos em um processo simples.

116 A andlise custo-volume ¢ uma das técnicas utilizadas para
estudo de alternativas de capacidade.

117 Se uma operagdo deve ser repetida N vezes ao dia, durante o
qual determinada maquina estara disponivel por % horas, entdo
o numero m de maquinas necessarias para acomodar todas as

operagdes sera igual a m = , ém que ¢ representa o

t-N
) 60-h-E
tempo (em minutos) de cada operagdo, e E representa a
eficiéncia do processo.

118 Em geral, as decisdes do dia a dia da area de produgdo tém o
prazo de algumas semanas para serem tomadas, e muitas delas
sdo tratadas no nivel de supervisdo.

118 As fungdes ligadas as geréncias operacionais sdo previsdo da
demanda, programag@o e controle da produgéo, administragéo
de projetos, controle do estoque e da qualidade e medida da
produtividade.

120 Em um processo produtivo, para se conciliar o volume e o
tempo, devem ser desempenhadas as seguintes atividades
distintas, embora integradas: liberagdo, carregamento e
sequéncia.
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