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RESUMO 
 
 

Este estudo investiga os desafios de reprovação e evasão enfrentados pelos 

alunos do curso de Engenharia de Produção da Universidade Federal do Paraná 

(UFPR) e propõe um plano de ação para melhorar esses índices. Utilizando a 

metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), foram identificadas 

as causas do problema e elaboradas soluções para enfrentá-lo. A primeira etapa do 

estudo consistiu na definição do problema, seguida pela coleta e análise de dados para 

medir a extensão do problema. Em seguida, foram realizadas análises mais 

aprofundadas para identificar as causas-raiz da reprovação e evasão no curso. Com 

base nessa análise, foram propostas melhorias, incluindo estratégias pedagógicas, 

apoio psicopedagógico e ações de engajamento estudantil. Os resultados desta 

pesquisa foram compilados em um relatório A3, que apresenta as principais 

conclusões, recomendações e um plano de ação detalhado para implementar as 

melhorias sugeridas. Espera-se que este estudo contribua para a redução da 

reprovação e evasão no curso de Engenharia de Produção da UFPR e promova uma 

experiência mais positiva e eficaz para os estudantes. 

 
 
Palavras-chave: Engenharia de Produção. DMAIC. Relatório A3. Reprovações e 

evasões. 
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1. INTRODUÇÃO 
 

O curso de Engenharia de Produção é reconhecido por sua complexidade e 

abrangência, preparando profissionais para atuarem em diversas áreas, desde a 

gestão de processos industriais até a logística e a gestão da qualidade (AFONSO, 

2008).  

No entanto, apesar de sua importância e demanda no mercado de trabalho, 

problemas como reprovação e a evasão em cursos de engenharia e de outras áreas 

representam um obstáculo importante para a formação de profissionais qualificados 

(MISLEH, 2020).  

De acordo com Ferreira e Santos (2019) e Hoffmann (2019) as dificuldades 

acadêmicas dos alunos podem ser originadas de diversas causas, seja por falta de 

preparo, desmotivação ou incompatibilidade com a metodologia de ensino. Além disso, 

a reprovação em disciplinas-chave é uma realidade que afeta muitos estudantes, 

comprometendo não apenas seu percurso acadêmico, mas também sua autoconfiança 

e perspectivas de carreira. 

Diante desse cenário, torna-se fundamental identificar as causas subjacentes 

aos altos índices de reprovação e evasão e, mais importante ainda, propor estratégias 

eficazes para enfrentar esses desafios. Este trabalho busca explorar algumas das 

possíveis soluções para melhorar a qualidade do ensino, a retenção de alunos e, 

consequentemente, o sucesso acadêmico e profissional dos estudantes de Engenharia 

de Produção. 

O objetivo deste estudo foi analisar os principais desafios enfrentados pelos 

alunos do curso de Engenharia de Produção da Universidade Federal do Paraná 

(UFPR) em relação à reprovação e evasão, bem como propor um plano de ação para 

melhorar esses índices. Para tanto, foi empregada a metodologia DMAIC para a 

identificação das causas do problema e proposição das soluções. Por fim, os resultados 

desta pesquisa foram estruturados em um relatório A3. 
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2.   REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 
 
Neste capítulo, são abordadas as definições do Six Sigma e as etapas do ciclo 

DMAIC. 

 

2.1. SIX SIGMA 

De acordo com Rodrigues (2006), o Six Sigma (Seis Sigma) é uma metodologia 

de melhoria contínua que visa aumentar a satisfação do cliente, eliminar defeitos e 

reduzir custos de processos. Isso é alcançado por meio da utilização de diversas 

ferramentas, técnicas e análises estatísticas para mensurar, controlar e melhorar o 

desempenho operacional de uma organização. 

A nomenclatura Seis Sigma deriva da representação estatística do nível de 

variabilidade de um processo em relação ao atendimento de suas especificações. A 

letra Sigma simboliza o desvio padrão de uma distribuição; portanto, quanto menor for 

o desvio padrão de um processo, mais sigmas podem ser aceitos dentro da 

especificação. Dessa forma, o programa é medido pela escala sigma, que calcula a 

ocorrência de defeitos por milhão (ppm), visando alcançar quase zero defeitos – 

especificamente, 3,4 defeitos por milhão de operações, o que equivale a uma eficácia 

de 99,999966% (WERKEMA, 2004). 

Segundo Rotondaro (2002), o Seis Sigma também pode ser considerado um 

sistema de gestão focado nas expectativas dos clientes, funcionando como um 

instrumento para a transformação da cultura organizacional. Essa estratégia abrange 

todos os setores da empresa, desde as áreas técnicas até as mais qualitativas, e possui 

diversos objetivos que visam aumentar a lucratividade dos negócios. 

 

2.2. CICLO DMAIC 

Segundo Werkema (2004), o Seis Sigma dispõe de uma robusta metodologia 

de resolução de problemas, constituída 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 lógica 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. 



7 

 
Figura 1: Ciclo PDCA x DMAIC 

 
Fonte: Rodriguez (2015) 

 

2.2.1. Define (Definir) 

Esta primeira etapa tem por objetivo definir com precisão o escopo do projeto. 

Para isso, é realizado a descrição e o histórico do problema, a meta e o 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 são definidas 

as variáveis inerentes ao processo e identificadas as fontes de dados. Em seguida, 

avalia-se a confiabilidade da medição por meio de estudos de repetitividade e 

reprodutibilidade dos sistemas de medição, além de determinar a amostragem 

adequada para as análises que serão conduzidas ao longo do projeto. Por fim, na fase 

efetiva de coleta de dados, geralmente são realizados o cálculo do sigma do processo 

e a medição da capacidade e dispersão para fundamentar a investigação das causas 

do problema (CARPINETTI, 2010). 

2.2.3. Analyse (Analisar) 

A terceira etapa é dedicada ao diagnóstico da ocorrência do problema e a 

investigação das causas principais de forma quantificada, sempre que possível. 

Durante essa fase, os dados coletados na etapa Measure são compilados utilizando 

ferramentas da qualidade voltadas para a investigação de causas, como brainstorming, 

diagrama de causa-efeito e cinco porquês. Além disso, são empregadas técnicas 

estatísticas direcionadas à análise de causas, como DOE, ANOVA e teste de hipóteses, 

para relacionar o problema à sua verdadeira causa raiz (WERKEMA, 2004). 
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2.2.4. Improve (Melhorar) 

Na quarta etapa, são elaborados planos de ação e implementadas possíveis 

soluções com base nas informações reunidas na etapa Analyze. Para guiar a 

elaboração do plano de ação, utilizam-se a ferramenta 5W2H e o Gráfico de Gantt. 

Após o plano ser desenvolvido, as ações são efetivamente implementadas e validadas 

por meio de um piloto. Esta fase é considerada crítica para o projeto devido à 

necessidade de uma boa comunicação 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 ações por meio do 

acompanhamento de indicadores de desempenho, retorno de investimento, medição 

da capacidade e do cálculo do nível sigma do processo. Após a implementação das 

melhorias, também são realizados treinamentos dos colaboradores e criação de 

procedimentos operacionais padronizados (WERKEMA, 2004). 

 

3. METODOLOGIA 
 

O método de pesquisa utilizado neste trabalho é a pesquisa-ação, na qual, 

segundo Turrioni e Mello (2012) o termo “pesquisa” refere-se ao conhecimento 

desenvolvido e a palavra “ação” aponta a evolução de uma situação real, ou seja, com 

o objetivo de aplicar o conhecimento na prática, alterando o cenário dentro de uma 

comunidade, grupo ou organização. A pesquisa-ação é dividida em cinco etapas: 

planejamento da pesquisa, coleta de dados, análise de dados, tomada de ação e 

avaliação da ação e reiniciando o ciclo.  

Na pesquisa-ação envolve a colaboração entre pesquisadores e 

colaboradores, com objetivo de identificar problemas, desenvolver ações e 

implementar soluções, seguindo o ciclo de planejamento. 

Para a realização dessa pesquisa, foi utilizado o DMAIC da metodologia 

aplicada no Lean Six Sigma, com intuito da melhoria contínua. Para atingir os objetivos 

previamente planejados ao final da pesquisa, esta metodologia requer uma sequência 

lógica de atividades. Como segue na Tabela 1 a seguir o roteiro da metodologia a ser 

seguida relacionando as etapas da pesquisa ação com o ciclo DMAIC, acompanhadas 

de uma lista de itens a serem verificados. 
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Tabela 1: Roteiro Metodológico 
Etapas da Pesquisa-Ação Etapas do DMAIC Roteiro do Projeto 

Contexto e Propósitos Define - Definição do problema 

- Confiabilidade dos dados 

- Comportamento dos dados 

- Meta e possíveis ganhos 

- Equipe do projeto 

- Principal processo 

Coleta de Dados Measure - Estratificação do problema 

- Foco do problema 

- Metas específicas 

Análise de Dados Analyse - Causas potenciais e matriz de 

priorização GUT 

- Causas fundamentais 

Planejamento da Ação Improve - Plano de Ação 5W1H 

Implementação 

Fonte: A autora (2024) 

 

 
4. RESULTADOS E DISCUSSÃO MAPA DE RACIOCÍNIO 

 

Neste capítulo serão desdobradas as etapas do DMAIC que são: Define, 

Measure, Analyse e Improve. A etapa Control não foi realizada neste trabalho pois não 

será possível acompanhar a aplicação do plano de ação.  

 

4.1. DEFINE 

Nesta etapa de definição do problema foram abordados os seguintes tópicos: 

descrição do problema, confiabilidade dos dados, históricos dos dados, meta e o 

principal processo.  

 

4.1.1. Descrição do Problema  

O número de reprovações e cancelamentos entre os alunos de engenharia de 

produção da Universidade Federal do Paraná, acarreta custos para instituição. Logo, a 

metodologia DMAIC pode ser utilizada para identificar as causas das reprovações e 

cancelamentos. Com a identificação das causas é possível propor soluções para 

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

jornada para os acadêmicos.  

 

4.1.2. Confiabilidade de Dados  

Os dados fornecidos para análise são dados fornecidos pela própria instituição 

e são armazenados no seu servidor. Os dados são utilizados para acompanhamento e 

controle do curso pela Universidade Federal do Paraná, sendo assim, pode-se 

considerar que os dados são confiáveis. 

 

4.1.3. Histórico dos dados 

Os dados históricos (Figura 2) indicam que os valores de reprovações e 

cancelamentos não seguem um padrão, eles variam conforme o passar dos semestres. 

Também foi observado que o número de matrículas teve uma queda após o 2º 

semestre de 2019, o que faz abrir uma nova oportunidade de estudo para investigar as 

causas do declínio no número de matrículas. 

 
Figura 2: Dados históricos de alunos por semestre 2019 - 2023 

 
Fonte: A autora (2024) 
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4.1.4. Meta 

A meta será redução de 20% no número de reprovações e de cancelamento 

de disciplinas até julho de 2025. Desta forma, espera-se reduzir custos para instituição 

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

4.1.5. Principal processo 

O principal processo envolvido é a trajetória do estudante ao cursar uma 

disciplina. Este processo está apresentado no fluxograma da Figura 3 e funciona da 

seguinte maneira: O aluno é selecionado para o curso por meio de um processo 

seletivo. Cada disciplina dentro do curso possui sua própria carga horária, conforme 

descrito na ementa do curso. Durante o período letivo, o aluno é submetido a 

avaliações em cada disciplina, com o requisito de alcançar uma frequência mínima de 

75% e uma média de notas de pelo menos 70 para ser aprovado. Se o aluno não atingir 

a frequência mínima, será reprovado automaticamente. Além disso, caso não alcance 

a média de 70 pontos, o aluno terá a oportunidade de realizar um exame final 

abrangendo todo o conteúdo da disciplina. Se ainda assim não obtiver a nota mínima 

no exame final, será considerado reprovado na disciplina. 

 
Figura 3: Fluxograma do principal processo envolvido 

 
Fonte: A autora (2024) 
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4.2. MEASURE 

Nesta etapa foram abordados os seguintes tópicos: estratificação, foco do 

problema e metas específicas.  

 
4.2.1. Estratificação e foco do problema  

A partir dos dados dos históricos escolares de 2019 a 2023, foram obtidos o 

total de matriculados, aprovados, reprovados por frequência, reprovados por nota e 

cancelados. 

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

para identificar as três disciplinas com maiores reprovações e cancelamentos. 

 
Figura 4: Diagrama de Pareto das disciplinas com maior número de reprovações e cancelamentos entre 

2019 a 2023 

 
 

Fonte: A autora (2024) 
 

De acordo com o diagrama de Pareto as três disciplinas com maior número de 

reprovações e cancelamentos foram: tecnologia da decisão 1 (29%), informática para 

engenharia de produção (19%) e tecnologia de decisão 2 (12%).  
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4.2.2. Metas específicas  

Para alcançar a meta global foram definidas três metas individuais: 

Meta 1: Reduzir em 10% o número de reprovações e cancelamentos na 

disciplina de Tecnologia da Decisão 1 até julho 2025.      

Meta 2: Reduzir em 5% o número de reprovações e cancelamentos na 

disciplina de Informática para Engenharia de Produção até julho 2025.   

Meta 3: Reduzir em 5% o número de reprovações e cancelamentos na 

disciplina de Tecnologia da Decisão 2 até julho 2025. 

Pelo motivo da disciplina "Tecnologia da Decisão I" apresentar o maior número 

de cancelamentos e reprovações, 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 experiência de estudante da pesquisadora e com discussões 

com a orientadora e professores da área. 

Na sequência, todas as causas potenciais foram inseridas na matriz GUT 

(Figura 5) para priorizar as causas que devem ser tratadas como prioritárias. Na matriz 

GUT todas as causas são avaliadas com relação a Gravidade (G), Urgência (U) e 

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

 
Figura 5: Matriz de Priorização GUT 

 
Fonte: A autora (2024) 
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De acordo com os itens mais priorizados pela matriz GUT, as causas prioritárias 

são as seguintes:  

 Causas prioritárias de cancelamentos: dificuldade da disciplina e não tem base 

para cursar a disciplina.  

 Causas prioritárias de reprovação por frequência: aluno se sente desmotivado. 

 Causas prioritárias de reprovação por nota: aluno tem dificuldade de 

acompanhar o conteúdo, prova incompatível com conteúdo passado em sala de 

aula, professor não esclarece as dúvidas do aluno.  

 

4.4. IMPROVE  

Com a identificação das causas prioritárias do problema utilizando a matriz 

GUT, foi possível a elaboração de um plano de ação através da ferramenta 5W2H para 

a realização das tratativas adequadas para cada uma das causas.  

Esta ferramenta consiste em definir as atividades, os responsáveis, os prazos, 

o local, a metodologia e o motivo de cada ação estabelecida no plano, através de 

perguntas simples e objetivas (o que, quem, quando, por quê, onde, como), auxiliando 

os envolvidos no problema a levarem em consideração todos os itens necessários para 

a mitigação das causas, evitando assim o esquecimento de informações relevantes. 

 O Plano de Ação 5W1H do presente trabalho se encontra no Anexo I. 
 
 
5. CONCLUSÕES 

 

Ao longo deste estudo, foi identificado pela metodologia DMAIC que as 

disciplinas com maior número de reprovações e cancelamentos, foram Tecnologia da 

Decisão I, Informática para Engenharia de Produção e Tecnologia da Decisão II. 

Diante desse cenário, diversas propostas de melhorias foram discutidas ao 

longo do estudo. Metodologias ativas, formação docente, monitorias e aprimoramento 

da estrutura curricular foram algumas das soluções apontadas como potenciais para 

enfrentar os desafios de reprovação e evasão. 

Além disso, a importância de uma compreensão mais profunda dos fatores que 

contribuem para esses problemas, como o perfil do estudante e as características do 

ambiente acadêmico, são oportunidades para trabalhos futuros. 

É importante destacar que as propostas de melhorias não constituem soluções 

isoladas, mas sim um conjunto de medidas que devem ser implementadas de forma 
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integrada e contínua. A colaboração entre professores, coordenadores, orientadores 

educacionais e estudantes é essencial para o sucesso dessas iniciativas. Além disso, 

é necessário um compromisso institucional com a promoção de um ambiente 

acadêmico acolhedor, inclusivo e propício ao aprendizado. 
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