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Parte I - Esta parte representa 20% da cotacio da prova (4 valores)

Cada uma das questdes seguintes vale 1 ponto. Cada resposta errada envolve uma penalizacdo de 0,33
pontos. Cada questdo tem apenas uma reposta correcta. Identifique a resposta correcta com um circulo em
volta da alinea correspondente.

1. Qual dos seguintes problemas € um caso tipico que seja tratado por um gestor de operacdes?
A - Quais devem ser as fontes de financiamento para desenvolver um novo projeto?
B - Qual serd um local satisfatério para uma nova instalagao?
C - Nenhuma das decisdes se referem a operacoes.
D - Todas as decisdes sao tipicas das operagdes.

2. Os consumidores/clientes podem ser um recurso a transformar numa determinada operagdo, sendo:

A - A transformacao que ocorre € do tipo “fisica” e/ou “fisiologica” e/ou “psicoldgica”.

B - A transformacdo que ocorre é do tipo “armazenagem’ e/ou “localizacdo”.

C - A transformacdo que ocorre é do tipo “fisica” e/ou “fisioldgica” e/ou “psicoldgica” e/ou
“armazenagem’” e/ou “localizacio”.

D - Os consumidores/clientes s@o o output do processo € ndo um recurso a transformar.

3. Ao reduzir o servigo oferecido ao cliente torna-se mais facil competir com base em
A - Order-Winners.
B - Preco.
C - Qualidade.
D - Flexibilidade

4. Um gestor de uma cadeia de restaurantes do tipo fast-food afirmou que deviam ser incluidas sopas e
saladas a sua gama atual pois os seus concorrentes ja tinham incluido nos seus menus este tipo de comida
considerada “sauddvel”:

A - A flexibilidade (volume) é um order-winner para esta cadeia de restaurantes.

B - A flexibilidade (mix) € um order-winner para esta cadeia de restaurantes.

C - A flexibilidade (volume) é um order-winner para os concorrentes desta cadeia de restaurantes.
D - A flexibilidade (mix) é um qualifying factor para esta cadeia de restaurantes.

5. Economias de escala traduzem:
A - Conjuntos de recursos reunidos numa localizacdo geogréfica.
B - A reducio do custo unitdrio de producao que ocorre quando os volumes de producao aumentam.
C - As quantidades de bens e servigos produzidos num determinado local.
D - S3o usadas para determinar a acessibilidade ao mercado.

6. A producio de sapatos pode ser realizada através de um processo:
A - Jobbing.
B - Batch.
C - Massa.
D - Todas as anteriores.

7. Ao usar a técnica QFD (Quality Function Depoyment) no desenvolvimento de um novo produto, qual a
sequéncia em que devem ser realizadas as diversas atividades?
A - Percecdo de produtos concorrentes; Caracteristicas do produto; Matriz de relacionamento; Requisitos
dos clientes.
B - Requisitos dos clientes; Caracteristicas do produto; Matriz de relacionamento; Perce¢dao de produtos
concorrentes.
C - Requisitos dos clientes; Matriz de relacionamento; Percecdo de produtos concorrentes; Caracteristicas
do produto.
D - Caracteristicas do produto; Matriz de relacionamento; Os requisitos dos clientes; Percecdo de
produtos concorrentes.
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8. Os “Taguchi Methods” na avaliacdo e melhoria do design preliminar de um produto t€ém como objetivo:

A - Aferir o valor que os clientes atribuem a cada um dos requisitos do produto na House of Quality.
B - Eliminar qualquer custo que nao contribua para o valor e desempenho do produto.

C - Avaliar a robustez do design do produto.

D - Nenhuma das anteriores.

9. Uma descri¢dao de um processo em termos da forma como as atividades se inter-relacionam pode
designar-se por:

A - Capacidade do processo (process capacity)

B - Layout de processo (process layout)

C - Estrutura de componentes (component structure)

D - Mapa de processo (process blueprint)

10. O método do centro gravitico:

A - Considera a distancia em linha reta entre pontos.

B - Considera a distancia real entre pontos.

C - Nao considera a distancia entre pontos.

D - S6 considera a distancia a percorrer até aos clientes.

11. Uma solucdo possivel para aumentar a capacidade produtiva numa linha de montagem é:

A - Aumentar o tempo de ciclo.

B - Reduzir o tempo de laboragao.
C - Aumentar o tempo de laboragao.
D - Constituir stocks.

12. A organizacao do layout funcional estd focada na:

A - Atribui¢do de carga homogénea as vdrias estagdes de trabalho.
B - Minimizacdo do tempo de ciclo.

C - Minimizacao do espaco em armazém.

D - Nenhuma das anteriores.

13. A empresa XY tem implementada uma linha de montagem e pretende produzir 240 unidades por dia.
Qual o tempo de ciclo da linha?

A - 2 minutos, se a empresa trabalhar 8 horas por dia.

B - 0,03 minutos, se a empresa trabalhar 8 horas por dia.

C - 30 minutos, se a empresa trabalhar 8 horas por dia.

D - 4 minutos, se a empresa trabalhar 3 turnos por dia (8 horas cada).

14. E exemplo de ‘bottleneck’:
A - O posto de trabalho antes do qual se acumula a producao em vias de fabrico.
B - O fornecimento que abastece o inicio da linha e ndo permite a nenhum posto de trabalho ter uma taxa
de utilizacao da capacidade de 100%.
C - O posto de teste final que s6 permite testar, no hordrio normal de trabalho, 95% das pecas que lhe
chegam.
D - Todas as anteriores.

15. Um fabricante de PCs que adquiriu um cliente de primeiro nivel realiza:
A - Uma integragado horizontal.
B - Uma integracao vertical a jusante (downstream).
C - Uma integracao vertical a montante (upstream).
D - Nenhuma das opg¢des anteriores.
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