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RESUMO

Este estudo investiga os desafios de reprovacédo e evaséo enfrentados pelos
alunos do curso de Engenharia de Produgdo da Universidade Federal do Parana
(UFPR) e propée um plano de acado para melhorar esses indices. Utilizando a
metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), foram identificadas
as causas do problema e elaboradas solugdes para enfrenta-lo. A primeira etapa do
estudo consistiu na definigdo do problema, seguida pela coleta e analise de dados para
medir a extensdo do problema. Em seguida, foram realizadas analises mais
aprofundadas para identificar as causas-raiz da reprovagao e evasao no curso. Com
base nessa analise, foram propostas melhorias, incluindo estratégias pedagdgicas,
apoio psicopedagogico e acgbes de engajamento estudantil. Os resultados desta
pesquisa foram compilados em um relatério A3, que apresenta as principais
conclusdes, recomendacdes e um plano de acdo detalhado para implementar as
melhorias sugeridas. Espera-se que este estudo contribua para a redugdo da
reprovagao e evasao no curso de Engenharia de Produgdo da UFPR e promova uma

experiéncia mais positiva e eficaz para os estudantes.

Palavras-chave: Engenharia de Producdo. DMAIC. Relatorio A3. Reprovagdes e

evasoes.
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1. INTRODUGAO

O curso de Engenharia de Produgao é reconhecido por sua complexidade e
abrangéncia, preparando profissionais para atuarem em diversas areas, desde a
gestdo de processos industriais até a logistica e a gestdo da qualidade (AFONSO,
2008).

No entanto, apesar de sua importancia e demanda no mercado de trabalho,
problemas como reprovacgao e a evasao em cursos de engenharia e de outras areas
representam um obstaculo importante para a formacao de profissionais qualificados
(MISLEH, 2020).

De acordo com Ferreira e Santos (2019) e Hoffmann (2019) as dificuldades
académicas dos alunos podem ser originadas de diversas causas, seja por falta de
preparo, desmotivagdo ou incompatibilidade com a metodologia de ensino. Além disso,
a reprovacao em disciplinas-chave € uma realidade que afeta muitos estudantes,
comprometendo ndo apenas seu percurso académico, mas também sua autoconfianga
e perspectivas de carreira.

Diante desse cenario, torna-se fundamental identificar as causas subjacentes
aos altos indices de reprovagao e evasao e, mais importante ainda, propor estratégias
eficazes para enfrentar esses desafios. Este trabalho busca explorar algumas das
possiveis solugdes para melhorar a qualidade do ensino, a retengdo de alunos e,
consequentemente, o sucesso académico e profissional dos estudantes de Engenharia
de Producao.

O objetivo deste estudo foi analisar os principais desafios enfrentados pelos
alunos do curso de Engenharia de Produ¢do da Universidade Federal do Parana
(UFPR) em relagéo a reprovagao e evasao, bem como propor um plano de agao para
melhorar esses indices. Para tanto, foi empregada a metodologia DMAIC para a
identificagcao das causas do problema e proposicéo das solucdes. Por fim, os resultados

desta pesquisa foram estruturados em um relatério A3.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo, sdo abordadas as definicdes do Six Sigma e as etapas do ciclo
DMAIC.

2.1. SIXSIGMA

De acordo com Rodrigues (2006), o Six Sigma (Seis Sigma) € uma metodologia
de melhoria continua que visa aumentar a satisfagdo do cliente, eliminar defeitos e
reduzir custos de processos. Isso é alcancado por meio da utilizacdo de diversas
ferramentas, técnicas e analises estatisticas para mensurar, controlar e melhorar o
desempenho operacional de uma organizagao.

A nomenclatura Seis Sigma deriva da representacéo estatistica do nivel de
variabilidade de um processo em relagdo ao atendimento de suas especificagdes. A
letra Sigma simboliza o desvio padrdo de uma distribuigdo; portanto, quanto menor for
0 desvio padrao de um processo, mais sigmas podem ser aceitos dentro da
especificagdo. Dessa forma, o programa € medido pela escala sigma, que calcula a
ocorréncia de defeitos por milhdo (ppm), visando alcangar quase zero defeitos —
especificamente, 3,4 defeitos por milhdo de operacdes, o que equivale a uma eficacia
de 99,999966% (WERKEMA, 2004).

Segundo Rotondaro (2002), o Seis Sigma também pode ser considerado um
sistema de gestdo focado nas expectativas dos clientes, funcionando como um
instrumento para a transformacao da cultura organizacional. Essa estratégia abrange
todos os setores da empresa, desde as areas técnicas até as mais qualitativas, e possui

diversos objetivos que visam aumentar a lucratividade dos negdcios.

2.2, CICLO DMAIC

Segundo Werkema (2004), o Seis Sigma dispde de uma robusta metodologia
de resolucdo de problemas, constituida por cinco etapas, conhecida como modelo
DMAIC: Define (definir), Measure (medir), Analyze (analisar), Improve (melhorar) e
Control (controlar).

De acordo com Rodriguez (2015), esse modelo é baseado na mesma légica do
ciclo PDCA, criado por W.E. Deming, como relacionado na Figura 1, porém aprimora a
etapa Plan, considerada a mais importante, organizando melhor o planejamento do

projeto.



Figura 1: Ciclo PDCA x DMAIC
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Fonte: Rodriguez (2015)

2.2.1. Define (Definir)

Esta primeira etapa tem por objetivo definir com precisdo o escopo do projeto.
Para isso, é realizado a descrigdo e o histérico do problema, a meta e 0 mapeamento
do principal processo envolvido (WERKEMA, 2004).

2.2.2. Measure (Medir)

Na etapa medir, elabora-se o plano de coleta de dados, no qual séo definidas
as variaveis inerentes ao processo e identificadas as fontes de dados. Em seguida,
avalia-se a confiabilidade da medi¢cdo por meio de estudos de repetitividade e
reprodutibilidade dos sistemas de medi¢cdo, além de determinar a amostragem
adequada para as analises que serdo conduzidas ao longo do projeto. Por fim, na fase
efetiva de coleta de dados, geralmente sao realizados o calculo do sigma do processo
e a medicao da capacidade e dispersao para fundamentar a investigagdo das causas
do problema (CARPINETTI, 2010).

2.2.3. Analyse (Analisar)

A terceira etapa é dedicada ao diagnostico da ocorréncia do problema e a
investigacdo das causas principais de forma quantificada, sempre que possivel.
Durante essa fase, os dados coletados na etapa Measure sdo compilados utilizando
ferramentas da qualidade voltadas para a investigacao de causas, como brainstorming,
diagrama de causa-efeito e cinco porqués. Além disso, sdo empregadas técnicas
estatisticas direcionadas a analise de causas, como DOE, ANOVA e teste de hipéteses,

para relacionar o problema a sua verdadeira causa raiz (WERKEMA, 2004).



2.2.4. Improve (Melhorar)

Na quarta etapa, sdo elaborados planos de acédo e implementadas possiveis
solugdes com base nas informagdes reunidas na etapa Analyze. Para guiar a
elaboracdo do plano de acgao, utilizam-se a ferramenta 5W2H e o Grafico de Gantt.
Apos o plano ser desenvolvido, as agdes sao efetivamente implementadas e validadas
por meio de um piloto. Esta fase é considerada critica para o projeto devido a
necessidade de uma boa comunicagcdo entre a equipe e as pessoas envolvidas,
garantindo que a melhoria seja realmente integrada ao processo (ROTONDARO,
2002).

2.2.5. Control (Controlar)

Na etapa final (Control), confirma-se o sucesso das agdes por meio do
acompanhamento de indicadores de desempenho, retorno de investimento, medigao
da capacidade e do calculo do nivel sigma do processo. Apds a implementagao das
melhorias, também sao realizados treinamentos dos colaboradores e criacdo de

procedimentos operacionais padronizados (WERKEMA, 2004).

3. METODOLOGIA

O método de pesquisa utilizado neste trabalho é a pesquisa-agao, na qual,
segundo Turrioni e Mello (2012) o termo “pesquisa” refere-se ao conhecimento
desenvolvido e a palavra “agdo” aponta a evolugao de uma situagao real, ou seja, com
0 objetivo de aplicar o conhecimento na pratica, alterando o cenario dentro de uma
comunidade, grupo ou organizagdo. A pesquisa-agcédo é dividida em cinco etapas:
planejamento da pesquisa, coleta de dados, analise de dados, tomada de agédo e
avaliagcado da acao e reiniciando o ciclo.

Na pesquisa-agcdo envolve a colaboragdo entre pesquisadores e
colaboradores, com objetivo de identificar problemas, desenvolver agdes e
implementar solugdes, seguindo o ciclo de planejamento.

Para a realizagdo dessa pesquisa, foi utilizado o DMAIC da metodologia
aplicada no Lean Six Sigma, com intuito da melhoria continua. Para atingir os objetivos
previamente planejados ao final da pesquisa, esta metodologia requer uma sequéncia
l6gica de atividades. Como segue na Tabela 1 a seguir o roteiro da metodologia a ser
seguida relacionando as etapas da pesquisa agao com o ciclo DMAIC, acompanhadas

de uma lista de itens a serem verificados.



Tabela 1: Roteiro Metodolégico

Etapas da Pesquisa-Agao Etapas do DMAIC Roteiro do Projeto

Contexto e Propositos Define - Definigdo do problema

- Confiabilidade dos dados

- Comportamento dos dados
- Meta e possiveis ganhos

- Equipe do projeto

- Principal processo

Coleta de Dados Measure - Estratificacdo do problema
- Foco do problema

- Metas especificas

Andlise de Dados Analyse - Causas potenciais e matriz de
priorizacao GUT

- Causas fundamentais

Planejamento da Acao Improve - Plano de Agéo 5W1H

Implementacao

Fonte: A autora (2024)

4. RESULTADOS E DISCUSSAO MAPA DE RACIOCINIO

Neste capitulo serdo desdobradas as etapas do DMAIC que sao: Define,
Measure, Analyse e Improve. A etapa Control nao foi realizada neste trabalho pois nédo

sera possivel acompanhar a aplicacdo do plano de agao.

4.1. DEFINE

Nesta etapa de definicdo do problema foram abordados os seguintes topicos:
descricdo do problema, confiabilidade dos dados, histéricos dos dados, meta e o

principal processo.

4.1.1. Descricdo do Problema

O numero de reprovagdes e cancelamentos entre os alunos de engenharia de
producao da Universidade Federal do Parana, acarreta custos para instituicdo. Logo, a
metodologia DMAIC pode ser utilizada para identificar as causas das reprovacoes e
cancelamentos. Com a identificacdo das causas € possivel propor solugbes para

reduzir ou evitar esses problemas. Com isso, espera-se que diminuindo as reprovacgdes
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e cancelamentos os custos também diminuam, além de proporcionar uma melhor

jornada para os académicos.

4.1.2. Confiabilidade de Dados

Os dados fornecidos para analise sao dados fornecidos pela propria instituicao
e sdo armazenados no seu servidor. Os dados sao utilizados para acompanhamento e
controle do curso pela Universidade Federal do Parana, sendo assim, pode-se

considerar que os dados sao confiaveis.

4.1.3. Historico dos dados

Os dados histéricos (Figura 2) indicam que os valores de reprovagbes e
cancelamentos nao seguem um padrao, eles variam conforme o passar dos semestres.
Também foi observado que o niumero de matriculas teve uma queda apés o 2°
semestre de 2019, o que faz abrir uma nova oportunidade de estudo para investigar as

causas do declinio no nimero de matriculas.

Figura 2: Dados histéricos de alunos por semestre 2019 - 2023
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Fonte: A autora (2024)
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4.1.4. Meta

A meta sera redugao de 20% no numero de reprovagdes e de cancelamento
de disciplinas até julho de 2025. Desta forma, espera-se reduzir custos para instituicao

e o0 aluno concluir o curso dentro do prazo de cinco anos.

4.1.5. Principal processo

O principal processo envolvido é a trajetéria do estudante ao cursar uma
disciplina. Este processo esta apresentado no fluxograma da Figura 3 e funciona da
seguinte maneira: O aluno € selecionado para o curso por meio de um processo
seletivo. Cada disciplina dentro do curso possui sua prépria carga horaria, conforme
descrito na ementa do curso. Durante o periodo letivo, o aluno € submetido a
avaliagdes em cada disciplina, com o requisito de alcan¢ar uma frequéncia minima de
75% e uma média de notas de pelo menos 70 para ser aprovado. Se o aluno nao atingir
a frequéncia minima, sera reprovado automaticamente. Além disso, caso ndo alcance
a média de 70 pontos, o aluno tera a oportunidade de realizar um exame final
abrangendo todo o conteudo da disciplina. Se ainda assim nao obtiver a nota minima

no exame final, sera considerado reprovado na disciplina.

Figura 3: Fluxograma do principal processo envolvido
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Fonte: A autora (2024)
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4.2. MEASURE

Nesta etapa foram abordados os seguintes topicos: estratificagao, foco do

problema e metas especificas.

4.2.1. Estratificagédo e foco do problema

A partir dos dados dos histéricos escolares de 2019 a 2023, foram obtidos o
total de matriculados, aprovados, reprovados por frequéncia, reprovados por nota e
cancelados.

Com base nesses resultados foi construido um diagrama de Pareto (Figura 4)

para identificar as trés disciplinas com maiores reprovacgdes e cancelamentos.

Figura 4: Diagrama de Pareto das disciplinas com maior niumero de reprovag¢des e cancelamentos entre
2019 a 2023
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Fonte: A autora (2024)

De acordo com o diagrama de Pareto as trés disciplinas com maior numero de
reprovacgdes e cancelamentos foram: tecnologia da decisao 1 (29%), informatica para

engenharia de produgéo (19%) e tecnologia de deciséo 2 (12%).
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4.2.2. Metas especificas

Para alcancar a meta global foram definidas trés metas individuais:

Meta 1: Reduzir em 10% o numero de reprovacdes e cancelamentos na
disciplina de Tecnologia da Decisao 1 até julho 2025.

Meta 2: Reduzir em 5% o numero de reprovagbes e cancelamentos na
disciplina de Informatica para Engenharia de Produgéo até julho 2025.

Meta 3: Reduzir em 5% o numero de reprovacdes e cancelamentos na
disciplina de Tecnologia da Decisao 2 até julho 2025.

Pelo motivo da disciplina "Tecnologia da Deciséo |" apresentar o maior numero

de cancelamentos e reprovacgdes, se decidiu atribuir um valor maior para a sua meta.

4.3. ANALYSE

Na etapa Analyse o levantamento das causas potenciais do problema foi
realizado com base na experiéncia de estudante da pesquisadora e com discussdes
com a orientadora e professores da area.

Na sequéncia, todas as causas potenciais foram inseridas na matriz GUT
(Figura 5) para priorizar as causas que devem ser tratadas como prioritarias. Na matriz
GUT todas as causas sao avaliadas com relagao a Gravidade (G), Urgéncia (U) e

Tendéncia (T), atribuindo notas de 1 a 5.

Figura 5: Matriz de Priorizagdo GUT

Cancelamentos G U T Total
Dificuldade da disciplina 5 5 5 125
Horario das aula da disciplina 2 1 1 2
Aluno estad matriculade em muitas disciplinas no semestre 3 1 1 3
N&o tem base para cursar a disciplina 5 5 5 125
Aluno nao tem afinidade com o professor da disciplina 1 1 1 1

Reprovagao por frequéncia G U T Total
Grade horéria x rotina do aluno 1 1 1 1
Aluno se sente desmotivado 3 3 4 36
Dificuldade de ir para aula (horario de transporte) 1 1 1 1
Dificuldade financeira (nao ter dinheiro para ir para aula) 1 1 1 1
Aluno com problemas pessoais 2 3 3 18

Reprovacao por nota G U T Total
Aluno tem dificuldade de acompanhar o contetido 5 5 5 125
Prova incompativel com o contetido passado em sala de aula 5 5 5 125
Professor nao esclarece as duvidas do aluno 5 5 5 125
Dificuldade do aluno interagir com os colegas para solicitar ajuda 1 1 1 1

Aluno nao tem conhecimentos basicos com a disciplina

(programacgao, matematica basica, estatistica) 2 2 4 16
Néo tem monitor para a disciplina 1 1 1 1
Aluno nao realiza os exercicios propostos 1 1 1 1

Fonte: A autora (2024)
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De acordo com os itens mais priorizados pela matriz GUT, as causas prioritarias
sdo as seguintes:
e Causas prioritarias de cancelamentos: dificuldade da disciplina e ndo tem base
para cursar a disciplina.
e Causas prioritarias de reprovacgao por frequéncia: aluno se sente desmotivado.
e Causas prioritarias de reprovacdo por nota: aluno tem dificuldade de
acompanhar o conteudo, prova incompativel com conteudo passado em sala de

aula, professor nao esclarece as duvidas do aluno.

4.4. IMPROVE

Com a identificacdo das causas prioritarias do problema utilizando a matriz
GUT, foi possivel a elaboracdo de um plano de acao através da ferramenta 5SW2H para
a realizacao das tratativas adequadas para cada uma das causas.

Esta ferramenta consiste em definir as atividades, os responsaveis, os prazos,
o local, a metodologia e o motivo de cada agao estabelecida no plano, através de
perguntas simples e objetivas (o0 que, quem, quando, por qué, onde, como), auxiliando
os envolvidos no problema a levarem em consideracao todos os itens necessarios para
a mitigacao das causas, evitando assim o esquecimento de informagdes relevantes.

O Plano de Acao 5W1H do presente trabalho se encontra no Anexo |.

5. CONCLUSOES

Ao longo deste estudo, foi identificado pela metodologia DMAIC que as
disciplinas com maior numero de reprovagdes e cancelamentos, foram Tecnologia da
Decisao |, Informatica para Engenharia de Producéo e Tecnologia da Deciséo Il.

Diante desse cenario, diversas propostas de melhorias foram discutidas ao
longo do estudo. Metodologias ativas, formagédo docente, monitorias e aprimoramento
da estrutura curricular foram algumas das solugdes apontadas como potenciais para
enfrentar os desafios de reprovacao e evasao.

Além disso, a importancia de uma compreensao mais profunda dos fatores que
contribuem para esses problemas, como o perfil do estudante e as caracteristicas do
ambiente académico, sdo oportunidades para trabalhos futuros.

E importante destacar que as propostas de melhorias ndo constituem solucées

isoladas, mas sim um conjunto de medidas que devem ser implementadas de forma
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integrada e continua. A colaboracao entre professores, coordenadores, orientadores
educacionais e estudantes é essencial para o sucesso dessas iniciativas. Além disso,
€ necessario um compromisso institucional com a promocdo de um ambiente

académico acolhedor, inclusivo e propicio ao aprendizado.
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