§ gado que 08 resultados tém sido genericamente
| gsfatérios. Entre as empresas que tém OPT im-
i jantado hoje, podem-se listar: Eastman Kodak,
‘yickers, ITT Canon, British Aerospace, British
' geel, Lucas, Perkins, Philips, ICI, entre outras,
| gsribuidas em paises tdo variados como Canada,
‘ franca, Estados Unidos, Austrdlia, Noruega, Sué-

cia, Inglaterra, entre outros, Entretanto, a amos-
tra de usudrios ainda é pequena para que se pos-
sa afirmar que o OPT € um sistema de uso geral e
de bom desempenko {embora ele esteja se tor-
nando uma alternativa cada vez mais importante
de Sistema de Administragio da producdo).

QUESTOES PARA DISCUSSAQ

.1 Quais os trés objetivos operacionais bdsicos

I gue o OPT considera? Discuta sucintamente
cada um deles. Quais as vantagens, de acor-
do com os defensores do OPT, do uso desses
trés objetivos ao invés dos tradicionais?

2, 0 OPT considera que ha dois tipos de recur-
sos dentro dos sistemas produtivos. Quais ti-
pos 30 esses e por que merecerfam trata-
mento diferente do SAP?

3. Explique o principio do OPT segundo o qual
0 SAP deveria balancear fluxo e nio capaci-
dade dos recursos.

¢ Qual a diferenca entre “afivar” um recurso e
“utilizar” um recurso?

3. Por que os beneficios ndo seriam iguais rela-
tivamente a reduzir o tempo gasto em prepa-
ragiio de méquinas para uma mdquina garga-
lo e para uma méquina nio-gargalo?

ExERcicios

11 A Figura 15.11 ilustra um processo produti-
:  vo. Segundo a teoria das restrigdes, defina
claramente (a) onde vocé localizaria os esto-
ques (e como faria para dimensioné-los); (b)
onde vocé definiria posicBes de inspecio de
qualidade.

6. Em termos do sistema OPT, ¢ que sio os lo-
tes de processamento e de transferéncia, qual
a relagio entre eles para wm recurso e quais
as principais vantagens de considerar ambos
como diferentes?

7. Descreva sucintamente o funcionamento do
mecanismo de drum-buffer-rope do OPT.

8. Por que se diz que o OPT utiliza-se de ambas
as légicas de programagfo: para frente e
para tras? Para quais situages o OPT utili-
za-se de uma e para quais situacBes utili-
za-se da cutra?

9. O que é & por que existe a conveniéncia de o
OPT estabelecer time buffers secunddrios?

10. Quais os passos a serem seguidos para bem
gerenciar um sistema produtivo utilizando o
OPT? Descreva sucintamente cada um.

Mercado

Figwra 15.11 Diagrama representando processo
produtivo.
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2. A fdbrica XY confecciona dois produtos, X e Y.
Precos de venda e demandas de mercado sdo
mostrados ne diagrama da Figura 15.12.
Cada produto usa matérias-primas com seus
correspondentes custos, como mostrado. A f4-
brica tem trés maquinas A, B e C. Cada uma
processa uma unidade de matéria-prima por
vez. Os tempos de processo também sdo mos-
trados no diagrama e a ordem dos processos &
livre. Nio hd geragio de defeitos nem tempos

X
$ 190/un.
100 un./sem,

de setup. Despesa operacional
clui tudo menos materiais (vari
R$ 12.000 por semana.

.(ﬁ),(a) que iy.
avels) Moty 5

a) Qual o gargalo dessa fabrica?

b} Qual o mix de produtos
lucro da fabrica?

¢) Qual ¢ luere méximo possivel de obter
PoOr semana com essa fabrica?

que maximiz, ,

Y
$ 2007un.
50 un./sem.

Recursos A, Be G
Disponibifidade: 2.400 min./sem,
Despesa operaclonal: $ 12.009/sem.

3 ; : o
WP MP2 MP3
$ 60/un, $ 40/un. $ 40/un.

Tigo de
i roduto
Tipode o Recurso usado p
=) . =1 - £ Preco
E MP3 insumo ha atividade S itiio
2 |\ F40un—tepragg  Z Tempo gasto £ Hnitarlo de
= LA a. venda
Unitéria do pelo recurso na
insumo atividade Demanda

Figura 15.12  Fdbrica XY - ilustragio de processo.
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o para estudo

Este ¢ de fato um desafio proposto pelo
prio Eli Goldratt. Na época, segundo Chase
al., 2004, Goldratt, promovendo as vegdqs
OPT, ofereceu US§ 5.000 para quem apre-
tasse o melhor programa de producfio para
éguinte problema (veja o quio bem;-\,a::gcé
wnsegue resolvé-lo, usando os principiols_:.;co-
mentados neste capitulo): o

Montagem
e despacho

Pega - Operagéo

Fonte: Chase, Jacobs e Aquilano, 2004.

Figura 15.13 Fabrica do desafio de Eli Goldratr,

A TAREFA

A meta é despachar a maior quantidade:
de unidades, dad condigbes descritas a se
guir, Produza pr
Gantt para cada 't
periodo de oito
trar seu program
gura 15.13.

fébrica é descrita pela

Pedidas
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