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Introducao

Este é o exame simulado EXIN LSSA Lean Six Sigma Black Belt (LSSBB.PR). As regras e
regulamentos do exame do EXIN se aplicam a este exame.

Este exame consiste de 60 questdes de multipla escolha. Cada questao de multipla escolha possui
um certo numero de alternativas de resposta, entre as quais apenas uma resposta é a correta.

O numero maximo de pontos que pode ser obtido neste exame é 60. Cada resposta correta vale 1
ponto. Vocé precisa de 38 pontos ou mais para passar no exame.

0 tempo permitido para este exame é de 180 minutos.
Para este exame vocé pode usar uma calculadora simples.
Vocé é autorizado a utilizar a literatura do exame e o Minitab durante todo este exame.

Boa Sorte!
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Exame simulado

1/60
Uma organizagao confronta-se com baixa qualidade, baixa lucratividade e baixo desempenho da
produgéo.

Por qual motivo essa empresa deveria considerar uma transformacéo Lean?

A) Lean se concentra, em particular, nas necessidades da organizacgéao.

B) Lean se concentra, primeiramente, em aumentar a eficiéncia.

C) Lean é barato, com pouco ou nenhum custo.

D) Lean oferece oportunidades para melhorar os processos dos negécios.

2/60

Um programa de projetos de melhoria de processo deve ser iniciado em uma linha de montagem
de saida de pneus e escapamentos. Um gerente de programa sera necessario para liderar essa
mudanga, empregando varias ferramentas analiticas para avaliar as metas de desempenho atuais
e potenciais.

A quem deve ser atribuida essa fungao de gerente de programa?

A) Champion
B) CEO/Diretor
C) Black Belt
D) Yellow Belt

3/60
Por favor, leia as seguintes caracteristicas de entrega:

1. Produto bem embalado para chegar com seguranga

2. Entrega alcangada no dia seguinte em um servigo de cinco dias
3. Presente surpresa gratis com cada pedido

4. Materiais de embalagem de alta qualidade

De acordo com KANO, quais caracteristicas de entrega podem fazer com que um cliente fique
altamente satisfeito se atendidas?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,3.4
D) 2,34
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4/60

0 gerente de uma cafeteria criou uma lista de requisitos de clientes obtidos ouvindo as suas
reclamacoes, realizando pesquisas, analisando grupos focais e conduzindo entrevistas. O gerente
definiu os seguintes Criticos para a Qualidade (CTQs) para entender o que atende as necessidades
do cliente:

Direcionador para qualidade Métricas para CTQ
Preco - Faixa de € 2,00 até € 3,50
Escolha - Numero de marcas oferecidas

- Café saboroso
- Fresco: ndo mais de 5 minutos de preparo

Funcionarios - Servigo agradavel
- Atendimento imediato: menos de 5 minutos
Ambiente - Agradavel e limpo

Os dados sdo uma tradugdo apropriada da Voz do Cliente (VOC) em métricas para os CTQs?

A) Sim, porque os direcionadores da qualidade cobrem uma ampla gama de fatores.
B) Sim, porque esse diagrama deve identificar os fatores de influéncia.

C) Nao, pois 'Ambiente' e 'Escolha’ sdo subjetivos e ndo operacionalizaveis.

D) Na&o, porque o prego deve ter uma taxa Unica em vez de um intervalo.

5/60
A ABC & Cia estd introduzindo um ‘Business Balanced Scorecard’ (BSC) para alinhar todas as
atividades de negodcios existentes com a declaragéo de visdo da empresa.

Qual fator deve ser considerado da perspectiva do ‘Processo do Negécio'?

A) Atividades duplicadas entre fungdes

B) Conhecimento necessario para fazer o trabalho
C) Lucratividade e retorno do investimento

D) Desempenho de qualidade por cliente
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6/60
Os custos e beneficios de um projeto de melhoria estao resumidos na tabela abaixo.
Ano 0 Ano 1 Ano 2
Custo de Equipe €10.000 €0 €0
Custo Capital €20.000 €0 €0
Reducao de Defeitos €0 €15.000 €15.000
Recursos Redistibuidos €0 €9.000 €9.000

Uma taxa de juros de 5% pode ser assumida para o custo do dinheiro.
Leia as afirmag0es a seguir:

1. O Retorno do Investimento (ROI) no ano 1 é -20%.
2.0 ROl noano 2 é 60%.

3. 0 Valor Presente Liquido (VPL) é € 14.600.

4.0 VPL é € 13.900.

Quais afirmagdes séo verdadeiras?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34
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7/60

O diretor de vendas de uma empresa de recuperagao de avarias de veiculos expressa preocupagao
com a introdugao de um novo processo de vendas. Embora apoie totalmente a necessidade de
uma mudanga no processo existente, ele tem pouca confianga de que esse processo sera
prontamente adotado pelas equipes de vendas e nao acredita no sucesso dessa implementacao.

Parceiro de coadlizGo Parceiro de coalzdo

(2) (2)

+

e Oportunista Cético Cético
(4) (3] (3)

consenso sobre o conteludo
.

Oponente Oponente
(5) ()

- -/ +

confionca no resultodo

Qual é arelagéo do diretor de vendas com esse projeto?

A) Aliado

B) Parceiro de Coalizao
C) Oponente

D) Cético

8/60
Qual afirmagado nao descreve 'licdes aprendidas' de um projeto de melhoria?

A) Uma empresa que enfrenta uma pressao crescente para cortar custos e acelerar os prazos de
entrega deve implementar controles internos e investir em novas tecnologias.

B) A elaboragdo de um contrato com o Ministério da Industria e Comércio é um processo mais longo do
que o esperado, e deve-se buscar uma compensagao por isso.

C) A experiéncia do departamento de compras indica que os atrasos geralmente ocorrem quando os
contratos com fornecedores terceirizados né@o incluem um prazo dentro do qual a entrega do servigo
é esperada.

D) Duas empresas que forneceram suporte técnico e se mostraram ndo confidveis em outros projetos
nao serdo identificadas como potenciais prestadoras de servicos.
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9/60

Uma equipe de estudantes de medicina esteve trabalhando em grupo por algumas semanas. Uma
questao foi levantada sobre a relagdo altura/peso usada no calculo do indice de Massa Corporal.
Ao saber que um dos membros da equipe tem experiéncia em treinamento de saude e
condicionamento fisico, o restante da equipe voltou-se para esse membro para orientagao.

Em que estagio de desenvolvimento esta essa equipe?

A) Formacgao
B) Turbuléncia
C) Normatizagéo
D) Atuagdo

10/ 60

Um departamento dentro de uma organizagao estd prestes a implementar a filosofia 5S pela
primeira vez. Nenhum outro departamento dentro da organizagdo tem qualquer experiéncia com
isso.

Que fungdo deve ser designada para gerenciar essa implementagao?

A) Black Belt

B) Champion

C) Especialista no assunto

D) Membro da equipe dentro do departamento

11/60

- Um projeto esta atualmente na semana 9 de implementagao.

- A entrega de determinados materiais pelo fornecedor esta prevista no Grafico de Gantt do projeto
para a semana 10.

- O projeto serd entregue com atraso se os materiais ndo forem recebidos até a semana 15.

- O fornecedor prometeu que esses materiais devem chegar na semana 13.

Quanto tempo a entrega pode ser atrasada a partir da semana de entrega original sem atrasar todo
o projeto (Flutuagdo Total)?

A) 2 semanas
B) 3 semanas
C) 5semanas
D) 6 semanas
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12/60

Os clientes nos caixas de auto-atendimento de um supermercado continuam recebendo a
mensagem de erro 'por favor, coloque o item na sacola’, pois eles ndo conseguem abrir
rapidamente as suas sacolas plasticas.

Leia as declaragdes abaixo:

1. A experiéncia do cliente ao abrir uma sacola plastica demora mais do que o registro de saida
permite

2. Quais partes do processo de escaneamento, ensacamento e pesagem estao envolvidas

3. O tempo médio para abrir uma sacola; o tempo médio que leva para aparecer a mensagem de
erro

4. Quem tem mais influéncia entre o cliente, o fornecedor de sacolas e o fornecedor de software

No roteiro do DMAIC, o que é determinado antes da fase Definir (Tollgate)?

A) 1,2,3
B) 1,2,4
c) 1,3,4
D) 2,34

13/60

Um fabricante de embalagens produz solugdes de embalagens de alto volume para uma variedade
de clientes de alto nivel. Um operador de linha de produgao identificou um defeito na caixa de
papelao que estdo produzindo. O picote da tira usada para abrir cada caixa ndo estd sendo
perfurado corretamente, entdo quando um cliente tenta abrir uma caixa, a tira ndo destaca.

Um Relatério de Ndo-Conformidade (RNC) foi preenchido.

Aplicando o método de solugdo de problemas das Oito Disciplinas (8D), que agdo nao deve ser
tomada em seguida?

A) Bloquear pegas em transito que poderiam ter um problema de qualidade

B) Encontrar quais pegas similares também poderiam ter esse problema de qualidade

C) Desligar a linha de produgdo imediatamente e resolver o problema

D) Iniciar verificagOes adicionais da qualidade para evitar a saida de pecas com problemas
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14/ 60
Uma companhia aérea internacional, aplicando o método de solugéo de problemas das Oito
Disciplinas (8D), capacitou uma equipe para resolver o seguinte problema:

Um grande numero de passageiros reclamou do tempo de espera durante o embarque. Com base
nos dados internos de acompanhamento de desempenho, o Desperdicio (Muda) médio é de 6
minutos por sessdo de embarque.

Nao ha solugdo disponivel a curto prazo para esse problema.
Qual é o préximo passo que essa equipe deve dar?

A) Nomear uma equipe multidisciplinar para analisar o problema

B) Criar uma Diagrama de Causa e Efeito para identificar as causas mais provaveis do problema
C) lIdentificar sistemas de embarque alternativos que possam resolver o problema

D) Melhorar os sistemas de qualidade para evitar que esse problema aconteca no futuro

15/60

O diretor de um laboratorio realizou uma avaliagé@o de risco para perigos. Em resposta as
descobertas, o diretor selecionou Equipamentos de Protegao Individual (EPI) apropriados. Os EPIs
foram fornecidos aos funcionarios. O uso de EPI deve ser descrito em um procedimento. Esse
procedimento deve ser elaborado pelos funciondrios do laboratério e aplicado pelo supervisor do
laboratorio.

Qual entrada é menos apropriada para fazer parte do Procedimento Operacional Padrdo (POP)?

A) Os funciondrios que usam EPI devem ser treinados para adequada selecao, cuidado e uso.
B) Os 6culos de protegdo estdo disponiveis no gabinete de EPI e s&o atribuidos pessoalmente.
C) Supervisor de laboratério avalia e acompanha o uso de EPI trimestralmente.

D) Os éculos de seguranga devem atender aos requisitos da ANSI Z87.1 (Ultima edic&o).

16/ 60
Qual é o propdsito do monitoramento, avaliagéo e auditoria?

A) Garantir a conformidade com as leis obrigatérias ou requisitos da ISO
B) Ajudar aidentificar as causas raizes dos problemas

C) Identificar e gerar alertas sobre riscos significativos

D) Identificar quem é responsavel por desvios de produtos/servigos

17/ 60
Qual é o foco da gestado de desempenho?

A) Discutir e definir metas pessoais com funciondrios individualmente

B) Discutir o desempenho dos KPIs estabelecidos na organizagdo

C) Discutir o suporte que é necessdrio e os riscos que os funcionarios enxergam
D) Rever o dia de trabalho anterior e focar o dia atual
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18/ 60
Qual afirmagao nao pertence ao fundamento Kaizen?

A) Lucro é a prioridade

B) Qualidade é a prioridade

C) Trabalho padronizado

D) O cliente é a préxima etapa do processo

19/60
Por que a visualizagao de dados é util?

A) Visualizagdo permite que a organizagdo esteja 80% correta hoje, em vez de 100% correta em 6
meses.

B) Visualizagdo incentiva o pensamento fora da caixa para gerar o maior nimero possivel de ideias.
C) Visualizacdo identifica e elimina a causa raiz de falhas ou problemas.
D) Visualizagdo permite tirar conclusées de uma grande quantidade de dados.

20/60

0 gerente de uma agéncia de viagens 'online' esta revisando seus processos atuais para identificar
possiveis areas de melhoria. Todos os processos serdo descritos separadamente para discussao
e consideragao na proxima reunido de equipe.

Qual atividade deve ser descrita como um processo fisico?

A) Lidar com areclamagéo do cliente

B) Enviar bilhetes e recibos de pagamento por correio para os clientes
C) Receber o pagamento da reserva

D) Atualizar o 'website' com os recursos e funcionalidades do cliente

21/60
0 que um alto indice OEE indica?

A) Uma maquina ndo precisa de muita manutengao.

B) Uma maquina esta sendo explorada de forma muito eficaz em comparagdo a chamada maquina
"ideal".

C) Uma maquina esta funcionando quase o tempo todo com apenas algumas paradas.

D) Uma maquina esté funcionando de forma ideal em termos das 8 categorias de Desperdicio (Muda) do
Lean.
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22/60
Qual é a melhor forma de medir o desempenho de pontualidade (‘on-time") das ferrovias
nacionais?

A) Calcular a diferenga entre a hora de partida programada e a hora de partida real durante um periodo
de um més

B) Verificar a internet para registrar o horario de partida de cada trem durante um periodo de um més
C) Registrar o nimero de trens que partiram no horario de partida programado durante um periodo de

um dia
D) Registrar o nimero de trens que partiram no hordrio de partida programado durante um periodo de
um més
23/60
Calcule o 'Takt Time' usando as seguintes informacoes:
Demanda do cliente: 80.000 pegas por més
Dias Uteis: 21 por més
Disponivel: 2 turnos de 8 horas cada
Pausas: 1 hora por turno

A) 0,22 segundos por pega
B) 6,62 segundos por peca
C) 13,23 segundos por pega
D) 15,12 segundos por peca

24/60
Dado o seguinte processo com 4 etapas sequenciais, de A a D:
Etapa do Processo Input FTR Perda Retrabalho Output
A 80 72 5 3 75
B 75 66 5 4 70
C 70 56 10 4 60
D 60 45 10 5 50

Qual é o ‘Total Process Yield’ e o ‘Rolled Throughput Yield'?

A) Total Process Yield = 47,5% e Rolled Throughput Yield = 62,5%
B) Total Process Yield = 56,3% e Rolled Throughput Yield = 62,5%
C) Total Process Yield = 62,5% e Rolled Throughput Yield = 47,5%
D) Total Process Yield = 62,5% e Rolled Throughput Yield = 56,3%
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25/60
Leia o conjunto de dados: 2,5, 6,9, 8, 5,7

Qual é a amplitude (R)?

26/ 60

A Philips & Cia fabrica chaves de fenda. Ap6s uma andlise completa do mercado, eles
determinaram que os clientes preferem chaves com cabos de borracha em vez de os atuais cabos
de plastico. Uma pesquisa do cliente mostra que eles estdo dispostos a pagar € 1 a mais por isso.

Existe um custo adicional de € 0,60 por chave de fenda para a producgéo e logistica desses cabos
de borracha.

Existe algum valor agregado em substituir o ‘design’ atual da chave de fenda por um com cabo de
borracha?

A) Sim, pois mudar o 'design’ de um produto agrega valor.

B) Sim, pois os clientes estdo dispostos a pagar mais por isso e isso pode ser realizado de forma
lucrativa.

C) Nao, pois os cabos de borracha ndo sdo necessarios para chaves de fenda.
D) Nao, pois hd um custo adicional de € 0,60 para produzir chaves de fenda com cabos de borracha.

27/60
Um processo operacional consiste em 5 etapas sequenciais, de A a E. Uma equipe de melhoria cria
o Mapa do Fluxo de Valor (VSM) do Estado Atual e registra os seguintes dados do processo:

Etapa do processo A B Cc D E
Tempo de processamento (segundos) | 3,6 3 3,4 4,5 3,8
Estoque (Pecas) 850 500 420 130 1100

O ‘Takt Time’ é de 5 segundos.
Qual é a Porcentagem de Valor Agregado?

A) 0,12
B) 0,15
C) 0,17
D) 0,30
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28/60

Qual risco é iminente com base nas informagdes abaixo?
Dias uteis 20 por més
Duracgao do turno 8 horas
Turnos 3 por dia de trabalho
Pausas 60 minutos por turno
Tempo de inatividade 20 minutos por turno
‘Cycle time’ 30 segundos por produto
Demanda do cliente 52.000 produtos por més

A) Superproducéo (Muda)

B) Superprocessamento (Muda)
C) Espera (Muda)

D) Sobrecarga (Muri)

29/60
0 que nao é um Desperdicio (Muda)?

A) Inspecgdo

B) Produzir apenas o que o mercado pede
C) Retrabalho

D) Transporte de materiais

30/60

Uma fabrica possui vdrias inspegdes incorporadas ao seu processo de produgdo. Muitas dessas
inspecOes sao necessarias para cumprir os regulamentos de salde e seguranga, outras inspegoes
sdo para fins de controle da qualidade e duas inspe¢des sdo mandatérias pelo cliente.

Alguma dessas inspegdes deve ser classificada como Superprocessamento ou Desperdicio
(Muda)?

A) Sim, pois as inspe¢bdes mandatérias por um cliente sdo movimentos desnecessarios.
B) Sim, pois as inspec¢des que medem a qualidade néo alteram o produto.

C) Nao, pois todas as inspegdes sdo classificadas como valor agregado.

D) Nao, pois as inspegdes mandatoérias sdo classificadas como atividades necessarias.

Exame simulado EXIN LSSA Lean Six Sigma Black Belt (LSSBB.PR)

EXIN
LSSA Lean Six Sigma

BLACK BELT

15




=%IN

31/60

- Um processo continuo tem 5 etapas consecutivas.

- O tempo que uma pessoa leva para processar uma pega € o tempo do processo.

- Considere um ‘Takt Time' de 4,5 minutos e tempo de processo sem variagao.

- Em cada turno de 8 horas, os funciondrios tém 30 minutos para almogo e dois intervalos de 15
minutos.

Etapa WIP Touch Time (Minutos) Empregados
A 10 8 2
B 40 15 3
C 2 3 1
D 10 20 5
E 2 12 4

Qual é a melhor acdo que pode ser tomada para melhorar o Fluxo desse processo?

A) Reduzir o nimero de funcionarios; o processo é superprodutivo

B) Aumentar o nimero de funcionarios; ‘Work in Process’ (WIP) estd aumentando

C) Manter o nimero total atual de funcionarios; treind-los em varias tarefas

D) Pagar os funcionarios para trabalharem com um intervalo de 15 minutos em cada turno

32/60
Leia as seguintes caracteristicas:

1. Prevenir erros

2. Prevenir a superprodugao

3. Pecas sao entregues no momento certo

4. Pegas sao entregues na quantidade correta

Que caracteristicas pertencem ao Sistema Puxado (Pull)?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34
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33/60
O processo de troca de um molde em uma prensa estéa descrito abaixo:

1. Esvaziar linha / Parar a produgao

2. Remover o molde A da prensa

3. Limpar e armazenar o molde A

4. Pegar o Molde B do armazenamento

5.Ajustar o molde B sob a orientagdo de um especialista mecanico
6. Instalar o Molde B na prensa

7. Liberar o processo de produgao por um supervisor

8. Iniciar a producgao

Quais atividades devem ser eliminadas, ou colocadas como 'externas’, para reduzir o tempo de
troca?

A) 3,4,5
B) 3,4,7
C) 3,7.8
D) 4,6,7

34/60
Uma Andlise de Modos e Efeitos de Falha (FMEA) é conduzida.

Qual resultado do FMEA priorizaria o desenvolvimento de agdes mitigadoras para melhorar as
medidas de inspegao?

A) Classificagdes de risco com indices de severidade alta, ocorréncia baixa e detecgdo média
B) Classificagdes de risco com indices de severidade média, ocorréncia alta e detecgdo baixa
C) Classificagdes de risco com indices de severidade média, ocorréncia média e deteccdo média
D) Classificagdes de risco com indices de severidade baixa, ocorréncia média e detecgao alta
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35/60

Uma empresa de manufatura estd substituindo uma serra horizontal existente por duas novas
serras de corte vertical. Essas serras irdo garantir uma precisdo de 0,0005" (polegadas), facilitando
o corte preciso de grandes painéis em pedagos menores, ocupando menos espago no chao.

Nos estagios iniciais do projeto DMAIC, em cada um dos grupos de foco do cliente, de entrevista
com cliente e de pesquisa ao cliente, a Voz do Cliente (VOC) especificou a necessidade de
'seguranca’.

A Andlise de Modo e Efeito de Falha Potencial (FMEA) revisou varios problemas de seguranga em
potencial e classificou cada um com um Numero de Prioridade de Risco (RPN) relativamente alto.

O lider do projeto desenvolveu um plano de controle para inspecionar e monitorar detalhadamente
o desempenho do produto, mas isso ndo inclui nenhuma medida de seguranga.

Esse plano de controle deve ser implementado?

A) Sim, pois a seguranca ndo é um requisito Critico para a Qualidade (CTQ).
B) Sim, pois o lider do projeto estd mais bem informado do que o cliente.

C) Nao, pois um plano de controle sempre inclui medidas que reduzem os problemas de alto risco de
seguranga.

D) Nao, pois esse plano deve conter agdes para minimizar potenciais falhas.

36/60

Uma empresa de correios mantém estatisticas sobre todas as suas rotas de entrega. Registros
anteriores mostraram que a rota X leva entre 10 e 15 minutos de tempo de entrega, dependendo
das variagdes no trafego.

Ao verificar os registros de entrega da semana passada, o gerente de turno percebeu que, na terga-
feira, a rota X levou 34 minutos para concluir a entrega. Ele sinalizou isso como uma variagdo de
causa comum e propds o uso de bicicletas, que podem se mover mais facilmente em
engarrafamentos do que os veiculos que eles usam atualmente.

Essa é uma observagao valida?

A) Sim, pois o desempenho esta fora dos limites superiores e inferiores normais.

B) Sim, pois todo o processo deve ser melhorado para que a variagao seja reduzida.

C) Nao, pois o excesso de trafego pode ter atrasado o motorista.

D) Nao, pois essa é uma variacdo de causa especial que deve ser investigada mais adiante.
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37/60

Uma empresa de andaimes esta substituindo seu sistema de andaimes de ago existente por um
novo sistema de encaixe. Eles desejam que o novo sistema seja leve e facil de transportar, mas
forte como o antigo. Eles gostariam de reduzir o tempo necessario para montar e desmontar as
torres de andaime no local e manter o mesmo nivel de estabilidade do sistema antigo.

Como deve ser obtido o requisito de seguranca para a caracteristica Critica para a Qualidade
(CTQ) externa?

A) 0O novo sistema deve resistir a um teste com 150% da carga especificada

B) O sistema de encaixe deve atender aos requisitos legais de capacidade de suporte de carga e
estabilidade

C) As torres de andaimes devem ser seguras quando usadas dentro das especificagdes determinadas
D) As torres de andaimes ndo devem desmoronar ou tombar

38/60
Qual descrigao melhor descreve a Filosofia Kata da Toyota?

A) De acordo com um roteiro DMAIC, avangos estdo sendo realizados.

B) Pela pratica repetitiva e desenvolvimento de habilidades, a melhoria continua torna-se parte de seu
trabalho diario.

C) As demandas dos clientes sdo definidas como Insatisfatérias, Satisfatérias e Encantadoras.

D) Com o ‘Toyota Kata’, o treinador determina como um determinado objetivo pode ser alcancado de
forma estruturada.

39/60
0 que estd documentado no Estado Atual do Mapa do Fluxo de Valor (VSM)?

A) Localizagdo de produto com defeitos

B) Fluxos de materiais e informagdes de um processo
C) Oportunidades de falha no processo

D) Fluxo logistico ideal através de um processo

40/ 60

- Uma amostra aleatéria de tamanho n deve ser retirada de uma grande quantidade de tubos
largos.

- O diametro das pecas tem um desvio padrdo de T mm.

- Um Black Belt deseja estimar a verdadeira média p com um intervalo de confianga de 95% de 0,2
mm de didmetro.

Qual valor esta mais préximo do tamanho da amostra exigida?

A) 83
B) 165
Cc) 271
D) 385
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41/60

Considere:

- um processo com distribuicdo normal e bem centralizada

- uma taxa de defeito relatada de 45.600 ppm (Partes por Milh&o)
- uma tolerancia de 20 unidades

Qual é o desvio padrao desse processo?

A) 5
B) 6
c) 10
D) 12

42 /60
Um fabricante de dispositivos de diagnéstico deseja langar um novo dispositivo no mercado. Esse
dispositivo tem uma probabilidade muito elevada de falhar.

- A probabilidade de falha é constante dentro de um lote.

- O tamanho do lote é de 100.

- O lote é inspecionado por meio de testes destrutivos em uma amostra de 25 dispositivos.
- Os dispositivos restantes sdo enviados para o cliente.

- E aceitavel um méximo de 50% dos dispositivos com falha.

Qual distribuicao deve calcular a probabilidade do nimero aceitavel de dispositivos com defeito na
amostra?

A) Distribuigdo Binomial

B) Distribuicdo Hipergeométrica
C) Distribuicdo Normal

D) Distribuicdo de Poisson

43 /60

As porcas fabricadas por um fornecedor devem ser compativeis com parafusos fabricados por
outro fornecedor. Essas porcas devem ser produzidas dentro de 0,02 mm do didmetro
especificado de 6 mm.

Que ferramenta deve ser usada para medir os produtos em relagédo a essa determinada tolerancia?

A) Calculadora

B) Calibrador Passa-Ndo Passa
C) Régua

D) Desvio Padrédo

44 /60
0 que um Gage R&R quantifica?

A) Reprodutibilidade e repetitividade de um sistema de medigao
B) Repetitividade de um sistema de medigao

C) Relatdrios e repeticdes de um sistema de medigao

D) Reprodutibilidade de um sistema de medi¢édo
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45/ 60

- O tempo de produgédo deve ser reduzido em 1 minuto

- 25 amostras sdo tomadas

- O desvio padrao do processo é de 2 minutos

- Assuma uma distribuicdo normal e aplique um alfa de 5%

Qual é o poder do teste?

A) 14%
B) 19%
C) 80%
D) 86%

46/ 60

Em 2021, 2 tipos de vacinas para Corona foram testadas em 2 grupos de pessoas.

- Cada grupo continha 100 pessoas.

- O especialista Black Belt registrou o nimero das pessoas afetadas e nado afetadas de cada grupo:

Vacina Negativo Positivo
A 76 24
B 64 36

Qual afirmagao é verdadeira?

A) Ambas as vacinas ndo tém efeito.

B) O Black Belt ndo pode dizer se ha diferenca significativa entre as vacinas ou nao.
C) Nao ha diferenga significativa (a = 0,05) entre as vacinas.

D) A Vacina A é significativamente melhor.

47/ 60

Dada a seguinte tabela de Analise de Variancia (ANOVA):
Fonte DF SS MS F P
A 2 764,38 382,19 330,75 0
B 1 4,2 4,2 3,64 0,105
A*B 2 106,04 53,02 45,88 0
Erro 6 6,93 1,16
Total 11 881,55

Que afirmagéo pode ser feita?

A) O fator principal A tem um efeito significativo na resposta e o alto R-sq indica que esse modelo pode
ser (til.

B) O fator principal A tem um efeito significativo na resposta, mas o R-sq é muito baixo para que esse
modelo seja util.

C) O fator principal B tem um efeito significativo na resposta e o alto R-sq indica que esse modelo pode
ser util.

D) O fator principal B tem um efeito significativo na resposta, mas o R-sq é muito baixo para que esse
modelo seja util.
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Um dado é langado 100 vezes. Uma andlise Qualidade de Ajuste (Goodness-of-Fit) é realizada com
um nivel de confianga de 95% e com os seguintes dados.

Categoria | Observado | Proporgao Teste Esperado | Contribuicao Qui-Quadrado
1 13 0,166667 16,667 0,80667
2 26 0,166667 16,667 5,22667
3 19 0,166667 16,667 0,32667
4 13 0,166667 16,667 0,80667
5 9 0,166667 16,667 3,52667
6 20 0,166667 16,667 0,66667

Leia as afirmagdes a seguir:

1. A hipbtese alternativa para o teste é aceita.

2. O valor critico para a estatistica Qui-Quadrado é 11,07 quando o p-valor é igual a 0,5.

3. Os dados esperados seguem uma distribui¢cdo Qui-Quadrado.
4. A estatistica Qui-Quadrado calculada no nivel de 2,5% é insignificante.

Quais afirmagdes séo verdadeiras?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34

49/60

Um economista quer prever quanto uma pessoa estara gastando em um carro novo. ‘Renda’, ‘Ql’,
‘Idade’ e ‘Férias’ (Quanto uma pessoa gasta em férias) sdo varidveis preditoras numa andlise de
regressao linear multipla.

Coeficientes

Termo Coef SE Coef Valor-T Valor-P VIF
Constante -4574 1783 -2,56 0,022

Renda 0,5104 0,0806 6,33 0 11,04
Ql 8,9 20,3 0,44 0,667 1,65
Idade 0 56,1 0 1 2,24
Férias 0,27 1,79 0,15 0,001 9,08

0 que é verdade sobre essa andlise?

A) Uma das duas varidveis correlacionadas deve ser removida da analise.
B) O modelo final pode ser derivado pela multiplicagdo da coluna de dados ‘Coef’ por cada termo.
C) 0O modelo final deve conter apenas os termos 'Constante’, 'Renda’ e 'Férias'.

D) O preditor ‘Idade’ deveria ser removido dos dados e proceder uma nova regressao.
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50/ 60

Dado o seguinte conjunto de dados:
A B Cc
6,935 14,2 2,265
1,523 13,1 0,597
2,599 12,7 1,237
4,009 15,2 1,649
4,687 14,7 2,312

Abaixo estdo os resultados da analise para descrever a variagdo de A, B e C, com apenas dois
componentes principais.

Autovalor 2,4552 0,4614 0,0834
Proporcional 0,818 0,154 0,028
Acumulativo 0,818 0,972 1

Analise de Componentes Principais: A; B; C Andlise propria da Matriz de Correlagao

Variavel PC1 PC2

A 0,593 -0,471
B 0,523 0,842
C 0,613 -0,263

Qual variavel é responsavel pela maior contribuicao para a variabilidade total?

A) A contribui menos para modelar a varidvel PC2.
B) B contribui mais para todos os PCs.

C) PC1 éresponsdvel pela maior variagédo na analise.
D) PC2 é responsdvel pela maior variagdo na analise.

51/60
Durante 10 dias consecutivos, 3 pegas de um processo foram amostradas para andlise da
capacidade e do desempenho do processo. Os limites de especificagdo sao LSL=85 e USL=105.

O cliente solicita um processo Seis Sigma. Os resultados sdo mostrados abaixo:

Capacidade Global Capacidade Potencial (dentro)
PPL = 2,03 CPL = 3,37
PPU =1,04 CPU=1,73

Que afirmagéo pode ser feita?

A) Um projeto Seis Sigma precisa ser iniciado para reduzir a variagao de curto prazo.

B) Todos os dados estdo dentro das especificagdes: o desempenho do processo atende aos requisitos
do cliente.

C) Se o processo for centralizado, o requisito do cliente pode ser atendido.
D) O processo tem uma capacidade de curto prazo ruim, pois o valor de Ppk é muito baixo.
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52/60

Para calcular a capacidade do processo de dados nao-normais, uma transformacao Box-Cox é
aplicada com um lambda = 0,5.

Qual seria o efeito na LSC de 16 no grafico transformado?

A) Permanece em 16
B) Alterapara4

C) Alterapara8

D) Altera para 256

53/60
Dado o seguinte conjunto de dados:
Temperatura Material Rendimento
-1 -1 62
1 -1 74
-1 1 56
1 1 70

Qual é o efeito principal da temperatura neste experimento fatorial de 2%?

A) -15
B) -1
c) 13
D) 15
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Iiﬁi/e?z?borado um projeto fatorial completo de 2 niveis aplicando 4 fatores quantitativos: A,B, C e
géo usados 4 pontos centrais e réplicas nao sdo usadas.

Os resultados da anadlise estdo abaixo.

Regressao Fatorial: Resposta versus A; B; C; D

Andlise de Variancia

Fonte GL Adj SQ Adj QM Valor-F Valor-P
Modelo 11 2802,2 254,75 58,65 0
Linear 4 2701,25 67,31 155,47 0

A 1 256 256 58,94 0

B 1 2304 2304 530,42 0

C 1 20,25 20,25 4,66 0,063
D 1 121 121 27,86 0,001
InteragOes de 2 Fatores 6 93,75 15,62 3,6 0,049
A*B 1 4 4 0,92 0,365
A*C 1 2,25 2,25 0,52 0,492
A*D 1 0 0 0 1

B*C 1 6,25 6,25 1,44 0,265
B*D 1 81 81 18,65 0,003
C*D 1 0,25 0,25 0,06 0,816
Curvatura 1 7,2 7.2 1,66 0,234
Erro 8 34,75 4,34

Falta de Ajuste 5 6 1,2 0,13 0,976
Puro Erro 3 28,75 9,58

Total 19 2836,95

Avalie a tabela. Use um nivel de significancia de 5%.
Qual é a concluséo?

A) Todas as respostas observadas sdo insignificantes.

B) Os efeitos principais A e C sdo significativos.

C) Nao ha efeito principal significativo, apenas interagdes de 2 fatores B*D e A*C.
D) 3 efeitos principais e a interacdo de 2 fatores B*D séo significativos.
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55/60

A técnica de Operagdo Evolutiva (EVOP) usa experimentagao sequencial. A primeira fase realizou
um projeto de experimento de 2 fatores, todos em 2 niveis com pontos centrais. A seguinte
resposta da funcao foi identificada a partir do DOE:

Y =35+ 5a-4b

- O objetivo é maximizar a saida.

- Comece com um ponto central em (a =28,b =12).
- Use o trajeto da subida mais ingreme.

- O passo 'a' permitido é de 2 unidades.

Qual seria o ponto central para a préxima fase?

A) a=30eb=95
B) a=30eb=104
C) a=26eb=136
D) a=26eb=145

56/ 60

Um grafico de controle X-barra-R é baseado em um tamanho de amostra de 4. Um operador
erroneamente amostra 2 partes em vez de 4. A média e o intervalo das 2 observagdes sao
plotados no grafico de controle.

Qual afirmagao descreve o efeito desse erro?

A) Aumenta a probabilidade de que o grafico R mostre um sinal fora de controle

B) Aumenta a probabilidade de que o gréafico X-barra mostre um sinal fora de controle

C) Observagdes de uma amostra de 2 sempre estardo mais proximas das linhas centrais dos graficos
D) Na&o causard erros de julgamento se o processo estiver sob controle

57/ 60

Depois de voltar de férias de duas semanas, um gerente revisou os graficos X-barra e R que foram
mantidos durante a auséncia do gerente. Um dos graficos X-barra mostra que os ultimos 50
pontos estdo muito proximos da linha central. Na verdade, todos eles parecem estar a cerca de um
sigma da linha central.

Qual é a melhor explicagéo para essa ocorréncia?

A) Isso mostra que os operadores fizeram um trabalho muito bom mantendo o processo préximo ao
alvo.

B) Alguém restaurou o calculo original do limite de controle mais amplo.
C) O desvio padrao do processo diminuiu e os limites de controle ndo foram recalculados.
D) Tem havido um desempenho de baixa qualidade por algum tempo.
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58/60

Um fabricante de bicicletas estd planejando projetar e langar uma nova linha de bicicletas
ultraleves. Sabe-se que o mercado para essa gama de produtos cresceu exponencialmente com a
popularidade do 'triathlon'. A participagdo em corridas aumentou mais de 300% nos ultimos trés
anos.

Em qual estdgio do ciclo de vida do produto o fabricante deve prever os lucros dessa nova linha
para atingir seu ponto de pico?

A) Declinio

B) Desenvolvimento
C) Crescimento

D) Maturidade

59/60
0 'design’ de uma nova camera fotografica estad sendo desenvolvido.

Qual elemento nao é um fator relevante ao aplicar o 'Design for Excellence' (DfX)?

A) 0 qudo forte a caixa da camera deve ser para proteger a lente da camera
B) O numero de pixels do sensor da camera

C) Se as configuracdes e botdes da cadmera sdo faceis de usar e entender
D) Se pegas de outros projetos estdo sendo consideradas para uso

60/ 60
Qual ferramenta pode ser usada para traduzir os requisitos de um cliente em medidas apropriadas
para a empresa?

A) Diagrama de Causa e Efeito

B) Desdobramento da Fungdo Qualidade (Quality Function Deployment, QFD)
C) Diagrama SIPOC

D) Mapa do Fluxo de Valor (Value Stream Map, VSM)
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Gabarito de respostas

1/60
Uma organizagao confronta-se com baixa qualidade, baixa lucratividade e baixo desempenho da
produgéo.

Por qual motivo essa empresa deveria considerar uma transformacéo Lean?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Lean se concentra, em particular, nas necessidades da organizagao.
Lean se concentra, primeiramente, em aumentar a eficiéncia.

Lean é barato, com pouco ou nenhum custo.

Lean oferece oportunidades para melhorar os processos dos negécios.

Incorrect.
Incorrect.
Incorrect.
Correct.

2/60

Um programa de projetos de melhoria de processo deve ser iniciado em uma linha de montagem
de saida de pneus e escapamentos. Um gerente de programa sera necessario para liderar essa
mudanga, empregando varias ferramentas analiticas para avaliar as metas de desempenho atuais
e potenciais.

A quem deve ser atribuida essa fungao de gerente de programa?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Champion
CEO/Diretor
Black Belt
Yellow Belt

Incorrect.
Incorrect.
Correct.

Incorrect.
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3/60
Por favor, leia as seguintes caracteristicas de entrega:

1. Produto bem embalado para chegar com seguranga

2. Entrega alcangada no dia seguinte em um servigo de cinco dias
3. Presente surpresa gratis com cada pedido

4. Materiais de embalagem de alta qualidade

De acordo com KANO, quais caracteristicas de entrega podem fazer com que um cliente fique
altamente satisfeito se atendidas?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.

4/60

0 gerente de uma cafeteria criou uma lista de requisitos de clientes obtidos ouvindo as suas
reclamacdes, realizando pesquisas, analisando grupos focais e conduzindo entrevistas. O gerente
definiu os seguintes Criticos para a Qualidade (CTQs) para entender o que atende as necessidades
do cliente:

Direcionador para qualidade Métricas para CTQ
Preco: - Faixa de € 2,00 até € 3,50
Escolha: - Nimero de marcas oferecidas

- Café saboroso
- Fresco: ndo mais de 5 minutos de preparo

Funcionarios: - Servigo agradavel
- Atendimento imediato: menos de 5 minutos
Ambiente: - Agradavel e limpo

Os dados sdo uma traducdo apropriada da Voz do Cliente (VOC) em métricas para os CTQs?

A) Sim, porque os direcionadores da qualidade cobrem uma ampla gama de fatores.
B) Sim, porque esse diagrama deve identificar os fatores de influéncia.

C) Nao, pois 'Ambiente’ e 'Escolha’ sdo subjetivos e ndo operacionalizaveis.

D) Nao, porque o preco deve ter uma taxa Unica em vez de um intervalo.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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5/60
A ABC & Cia estd introduzindo um ‘Business Balanced Scorecard’ (BSC) para alinhar todas as
atividades de negocios existentes com a declaragéo de visdo da empresa.

Qual fator deve ser considerado da perspectiva do ‘Processo do Negécio'?

A) Atividades duplicadas entre fungdes

B) Conhecimento necessario para fazer o trabalho
C) Lucratividade e retorno do investimento

D) Desempenho de qualidade por cliente

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

6/60
Os custos e beneficios de um projeto de melhoria estao resumidos na tabela abaixo.
Ano 0 Ano 1 Ano 2
Custo de Equipe €10.000 €0 €0
Custo Capital €20.000 €0 €0
Reducao de Defeitos €0 €15.000 € 15.000
Recursos Redistibuidos €0 €9.000 €9.000

Uma taxa de juros de 5% pode ser assumida para o custo do dinheiro.
Leia as afirmagdes a seguir:

1. O Retorno do Investimento (ROI) no ano 1 é -20%.
2.0 ROl noano 2 é 60%.

3. 0 Valor Presente Liquido (VPL) é € 14.600.

4.0 VPL é € 13.900.

Quais afirmagdes séo verdadeiras?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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7/60

O diretor de vendas de uma empresa de recuperagao de avarias de veiculos expressa preocupagao
com a introdugé@o de um novo processo de vendas. Embora apoie totalmente a necessidade de
uma mudanga no processo existente, ele tem pouca confianga de que esse processo sera
prontamente adotado pelas equipes de vendas e ndo acredita no sucesso dessa implementagao.

Parceiro de codlzio Parceiro de coalzdo
(2) {2)

consenso sobre o conteldo

confiong¢a no resultodo

Qual é arelagdo do diretor de vendas com esse projeto?

A) Aliado

B) Parceiro de Coalizao
C) Oponente

D) Cético

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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8/60
Qual afirmagao nao descreve 'licdes aprendidas' de um projeto de melhoria?

A)
B)

C)

D)

A)
B)
C)
D)

Uma empresa que enfrenta uma pressado crescente para cortar custos e acelerar os prazos de
entrega deve implementar controles internos e investir em novas tecnologias.

A elaboragao de um contrato com o Ministério da Indistria e Comércio é um processo mais longo do
que o esperado, e deve-se buscar uma compensagao por isso.

A experiéncia do departamento de compras indica que os atrasos geralmente ocorrem quando os
contratos com fornecedores terceirizados néo incluem um prazo dentro do qual a entrega do servigo
é esperada.

Duas empresas que forneceram suporte técnico e se mostraram ndo confidaveis em outros projetos
nao serao identificadas como potenciais prestadoras de servicos.

Correct.

Incorrect.
Incorrect.
Incorrect.

9/60

Uma equipe de estudantes de medicina esteve trabalhando em grupo por algumas semanas. Uma
questao foi levantada sobre a relagdo altura/peso usada no calculo do indice de Massa Corporal.
Ao saber que um dos membros da equipe tem experiéncia em treinamento de saude e
condicionamento fisico, o restante da equipe voltou-se para esse membro para orientagao.

Em que estagio de desenvolvimento esta essa equipe?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Formacgao
Turbuléncia
Normatizagao
Atuacao

Incorrect.
Incorrect.
Correct.

Incorrect.
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10/ 60

Um departamento dentro de uma organizagao esta prestes a implementar a filosofia 5S pela
primeira vez. Nenhum outro departamento dentro da organizagdo tem qualquer experiéncia com
isso.

Que fungao deve ser designada para gerenciar essa implementagao?

A) Black Belt

B) Champion

C) Especialista no assunto

D) Membro da equipe dentro do departamento

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

11/ 60

- Um projeto esta atualmente na semana 9 de implementacgao.

- A entrega de determinados materiais pelo fornecedor esta prevista no Grafico de Gantt do projeto
para a semana 10.

- O projeto serd entregue com atraso se os materiais nao forem recebidos até a semana 15.

- O fornecedor prometeu que esses materiais devem chegar na semana 13.

Quanto tempo a entrega pode ser atrasada a partir da semana de entrega original sem atrasar todo
o projeto (Flutuagdo Total)?

A) 2 semanas
B) 3 semanas
C) 5semanas
D) 6 semanas

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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12/60

Os clientes nos caixas de auto-atendimento de um supermercado continuam recebendo a
mensagem de erro 'por favor, coloque o item na sacola', pois eles ndo conseguem abrir
rapidamente as suas sacolas plasticas.

Leia as declaragdes abaixo:

1. A experiéncia do cliente ao abrir uma sacola plastica demora mais do que o registro de saida
permite

2. Quais partes do processo de escaneamento, ensacamento e pesagem estao envolvidas

3. 0 tempo médio para abrir uma sacola; o tempo médio que leva para aparecer a mensagem de
erro

4. Quem tem mais influéncia entre o cliente, o fornecedor de sacolas e o fornecedor de software

No roteiro do DMAIC, o que é determinado antes da fase Definir (Tollgate)?

A) 1,2,3
B) 1,2,4
c) 1,3,4
D) 2,34

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

13/60

Um fabricante de embalagens produz solugdes de embalagens de alto volume para uma variedade
de clientes de alto nivel. Um operador de linha de produgéo identificou um defeito na caixa de
papelao que estao produzindo. O picote da tira usada para abrir cada caixa ndo esta sendo
perfurado corretamente, entdo quando um cliente tenta abrir uma caixa, a tira ndo destaca.

Um Relatério de Nao-Conformidade (RNC) foi preenchido.

Aplicando o método de solugéo de problemas das Oito Disciplinas (8D), que agcdo nao deve ser
tomada em seguida?

A) Bloquear pegas em transito que poderiam ter um problema de qualidade

B) Encontrar quais pecas similares também poderiam ter esse problema de qualidade

C) Desligar a linha de produgdo imediatamente e resolver o problema

D) Iniciar verificagdes adicionais da qualidade para evitar a saida de pegas com problemas

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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14/ 60
Uma companhia aérea internacional, aplicando o método de solugéo de problemas das Oito
Disciplinas (8D), capacitou uma equipe para resolver o seguinte problema:

Um grande numero de passageiros reclamou do tempo de espera durante o embarque. Com base
nos dados internos de acompanhamento de desempenho, o Desperdicio (Muda) médio é de 6
minutos por sessao de embarque.

Nao ha solugdo disponivel a curto prazo para esse problema.
Qual é o préximo passo que essa equipe deve dar?

A) Nomear uma equipe multidisciplinar para analisar o problema

B) Criar uma Diagrama de Causa e Efeito para identificar as causas mais provaveis do problema
C) lIdentificar sistemas de embarque alternativos que possam resolver o problema

D) Melhorar os sistemas de qualidade para evitar que esse problema aconteca no futuro

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

15/60

O diretor de um laboratdério realizou uma avaliagao de risco para perigos. Em resposta as
descobertas, o diretor selecionou Equipamentos de Protec¢&o Individual (EPI) apropriados. Os EPIs
foram fornecidos aos funcionarios. O uso de EPI deve ser descrito em um procedimento. Esse
procedimento deve ser elaborado pelos funciondrios do laboratério e aplicado pelo supervisor do
laboratério.

Qual entrada é menos apropriada para fazer parte do Procedimento Operacional Padrdao (POP)?

A) Os funciondrios que usam EPI devem ser treinados para adequada selegao, cuidado e uso.
B) Os 6culos de protecdo estao disponiveis no gabinete de EPI e sdo atribuidos pessoalmente.
C) Supervisor de laboratério avalia e acompanha o uso de EPI trimestralmente.

D) Os 6culos de seguranga devem atender aos requisitos da ANSI Z87.1 (Ultima edigado).

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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16/ 60
Qual é o propésito do monitoramento, avaliagdo e auditoria?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Garantir a conformidade com as leis obrigatérias ou requisitos da ISO
Ajudar a identificar as causas raizes dos problemas

Identificar e gerar alertas sobre riscos significativos

Identificar quem é responsavel por desvios de produtos/servigos

Incorrect.
Incorrect.
Correct.

Incorrect.

17 /60
Qual é o foco da gestao de desempenho?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Discutir e definir metas pessoais com funcionarios individualmente

Discutir o desempenho dos KPIs estabelecidos na organizagao

Discutir o suporte que é necessario e os riscos que os funciondrios enxergam
Rever o dia de trabalho anterior e focar o dia atual

Incorrect.
Correct.

Incorrect.
Incorrect.

18/60
Qual afirmacgao nao pertence ao fundamento Kaizen?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Lucro é a prioridade

Qualidade é a prioridade

Trabalho padronizado

O cliente é a proxima etapa do processo

Correct.

Incorrect.
Incorrect.
Incorrect.
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19/ 60
Por que a visualizagao de dados é util?

A) Visualizagdo permite que a organizagao esteja 80% correta hoje, em vez de 100% correta em 6
meses.

B) Visualizagdo incentiva o pensamento fora da caixa para gerar o maior nimero possivel de ideias.
C) Visualizagdo identifica e elimina a causa raiz de falhas ou problemas.
D) Visualizagdo permite tirar conclusdes de uma grande quantidade de dados.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.

20/60

0 gerente de uma agéncia de viagens 'online’ esta revisando seus processos atuais para identificar
possiveis areas de melhoria. Todos os processos serdo descritos separadamente para discussao
e consideracao na proxima reunido de equipe.

Qual atividade deve ser descrita como um processo fisico?

A) Lidar com areclamacao do cliente

B) Enviar bilhetes e recibos de pagamento por correio para os clientes
C) Receber o pagamento da reserva

D) Atualizar o 'website' com os recursos e funcionalidades do cliente

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

21/60
0 que um alto indice OEE indica?

A) Uma maquina ndo precisa de muita manutengéo.

B) Uma maquina esta sendo explorada de forma muito eficaz em comparagdo a chamada maquina
"ideal".

C) Uma maquina esta funcionando quase o tempo todo com apenas algumas paradas.

D) Uma maquina esté funcionando de forma ideal em termos das 8 categorias de Desperdicio (Muda) do
Lean.

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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22/60
Qual é a melhor forma de medir o desempenho de pontualidade (‘on-time") das ferrovias
nacionais?

A)

B)
C)

D)

A)
B)
C)
D)

Calcular a diferencga entre a hora de partida programada e a hora de partida real durante um periodo
de um més

Verificar a internet para registrar o horario de partida de cada trem durante um periodo de um més

Registrar o nimero de trens que partiram no horario de partida programado durante um periodo de
um dia

Registrar o nimero de trens que partiram no hordrio de partida programado durante um periodo de
um més

Correct.

Incorrect.
Incorrect.
Incorrect.

23/60
Calcule o 'Takt Time' usando as seguintes informacgdes:

Demanda do cliente 80.000 pegas por més

Dias uteis 21 por més

Disponivel 2 turnos de 8 horas cada

Pausas 1 hora por turno

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

0,22 segundos por pega
6,62 segundos por peca
13,23 segundos por peca
15,12 segundos por pecga

Incorrect.
Incorrect.
Correct.

Incorrect.
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24/60

Dado o seguinte processo com 4 etapas sequenciais, de A a D:
Etapa do Processo Input FTR Perda Retrabalho Output
A 80 72 5 3 75
B 75 66 5 4 70
C 70 56 10 4 60
D 60 45 10 5 50
Qual é o ‘Total Process Yield’ e o ‘Rolled Throughput Yield'?

A) Total Process Yield = 47,5% e Rolled Throughput Yield = 62,5%

B) Total Process Yield = 56,3% e Rolled Throughput Yield = 62,5%

C) Total Process Yield = 62,5% e Rolled Throughput Yield = 47,5%

D) Total Process Yield = 62,5% e Rolled Throughput Yield = 56,3%

A) Incorrect.

B) Incorrect.

C) Correct.

D) Incorrect.

25/60

Leia o conjunto de dados: 2, 5,6,9,8, 5,7

Qual é a amplitude (R)?

A) 1

B) 5

C) 6

D) 7

A) Incorrect.

B) Incorrect.

C) Incorrect.

D) Correct.
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26/60

A Philips & Cia fabrica chaves de fenda. Ap6és uma andlise completa do mercado, eles
determinaram que os clientes preferem chaves com cabos de borracha em vez de os atuais cabos
de plastico. Uma pesquisa do cliente mostra que eles estdo dispostos a pagar € 1 a mais por isso.

Existe um custo adicional de € 0,60 por chave de fenda para a producgéo e logistica desses cabos
de borracha.

Existe algum valor agregado em substituir o ‘design’ atual da chave de fenda por um com cabo de
borracha?

A) Sim, pois mudar o 'design’ de um produto agrega valor.

B) Sim, pois os clientes estdo dispostos a pagar mais por isso e isso pode ser realizado de forma
lucrativa.

C) Nao, pois os cabos de borracha nédo sdo necessarios para chaves de fenda.
D) Na&o, pois hd um custo adicional de € 0,60 para produzir chaves de fenda com cabos de borracha.

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

27/60
Um processo operacional consiste em 5 etapas sequenciais, de A a E. Uma equipe de melhoria cria
o Mapa do Fluxo de Valor (VSM) do Estado Atual e registra os seguintes dados do processo:

Etapa do processo A B Cc D E
Tempo de processamento 3,6 3 34 4,5 3,8
(segundos)

Estoque (Pegas) 850 500 420 130 1100

O ‘Takt Time’ é de 5 segundos.
Qual é a Porcentagem de Valor Agregado?

A) 0,12
B) 0,15
C) 0,17
D) 0,30

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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28/60

Qual risco é iminente com base nas informagdes abaixo?
Dias uteis 20 por més
Duracgao do turno 8 horas
Turnos 3 por dia de trabalho
Pausas 60 minutos por turno
Tempo de inatividade 20 minutos por turno
‘Cycle time’ 30 segundos por produto
Demanda do cliente 52.000 produtos por més

A) Superproducéo (Muda)

B) Superprocessamento (Muda)
C) Espera (Muda)

D) Sobrecarga (Muri)

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.

29/60
0 que nao é um Desperdicio (Muda)?

A) Inspecgdo

B) Produzir apenas o que o mercado pede
C) Retrabalho

D) Transporte de materiais

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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30/60

Uma fabrica possui varias inspec¢des incorporadas ao seu processo de produgao. Muitas dessas
inspec¢des sdo necessdrias para cumprir os regulamentos de salde e seguranga, outras inspegoes
sdo para fins de controle da qualidade e duas inspe¢des sdo mandatdrias pelo cliente.

Alguma dessas inspegdes deve ser classificada como Superprocessamento ou Desperdicio
(Muda)?

A) Sim, pois as inspegdes mandatérias por um cliente sdo movimentos desnecessarios.
B) Sim, pois as inspec¢des que medem a qualidade n&o alteram o produto.

C) Nao, pois todas as inspec¢des séo classificadas como valor agregado.

D) Na&o, pois as inspe¢des mandatoérias sdo classificadas como atividades necessarias.

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

31/60

- Um processo continuo tem 5 etapas consecutivas.

- O tempo que uma pessoa leva para processar uma pega é o tempo do processo.

- Considere um 'Takt Time' de 4,5 minutos e tempo de processo sem variagao.

- Em cada turno de 8 horas, os funcionarios tém 30 minutos para almogo e dois intervalos de 15
minutos.

Etapa WIP Touch Time (Minutos) Empregados
A 10 8 2
B 40 15 3
C 2 3 1
D 10 20 5
E 2 12 4

Qual é a melhor acao que pode ser tomada para melhorar o Fluxo desse processo?

A) Reduzir o numero de funcionarios; o processo é superprodutivo

B) Aumentar o nimero de funciondrios; ‘Work in Process’ (WIP) estd aumentando

C) Manter o nimero total atual de funcionarios; treina-los em vérias tarefas

D) Pagar os funcionarios para trabalharem com um intervalo de 15 minutos em cada turno

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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32/60
Leia as seguintes caracteristicas:

1. Prevenir erros

2. Prevenir a superprodugao

3. Pegas sdo entregues no momento certo

4. Pegas sao entregues na quantidade correta

Que caracteristicas pertencem ao Sistema Puxado (Pull)?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.

33/60
O processo de troca de um molde em uma prensa esta descrito abaixo:

1. Esvaziar linha / Parar a produgao

2. Remover o molde A da prensa

3. Limpar e armazenar o molde A

4. Pegar o Molde B do armazenamento

5.Ajustar o molde B sob a orientagdo de um especialista mecanico
6. Instalar o Molde B na prensa

7. Liberar o processo de produgao por um supervisor

8. Iniciar a producao

Quais atividades devem ser eliminadas, ou colocadas como 'externas’, para reduzir o tempo de
troca?

A) 3,4,5
B) 3,4,7
C) 3,7.8
D) 4,6,7

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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34/60
Uma Andlise de Modos e Efeitos de Falha (FMEA) é conduzida.

Qual resultado do FMEA priorizaria o desenvolvimento de agdes mitigadoras para melhorar as
medidas de inspegao?

A) Classificagdes de risco com indices de severidade alta, ocorréncia baixa e detecgdo média
B) Classificagdes de risco com indices de severidade média, ocorréncia alta e detecgdo baixa
C) Classificagoes de risco com indices de severidade média, ocorréncia média e deteccdo média
D) Classificagdes de risco com indices de severidade baixa, ocorréncia média e detecgéo alta

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.

35/60

Uma empresa de manufatura esta substituindo uma serra horizontal existente por duas novas
serras de corte vertical. Essas serras irdo garantir uma precisdo de 0,0005" (polegadas), facilitando
o corte preciso de grandes painéis em pedagcos menores, ocupando menos espago no chao.

Nos estagios iniciais do projeto DMAIC, em cada um dos grupos de foco do cliente, de entrevista
com cliente e de pesquisa ao cliente, a Voz do Cliente (VOC) especificou a necessidade de
'seguranca’.

A Andlise de Modo e Efeito de Falha Potencial (FMEA) revisou varios problemas de seguranga em
potencial e classificou cada um com um Numero de Prioridade de Risco (RPN) relativamente alto.

O lider do projeto desenvolveu um plano de controle para inspecionar e monitorar detalhadamente
o desempenho do produto, mas isso nao inclui nenhuma medida de seguranca.

Esse plano de controle deve ser implementado?

A) Sim, pois a seguranga ndo é um requisito Critico para a Qualidade (CTQ).
B) Sim, pois o lider do projeto estd mais bem informado do que o cliente.

C) Nao, pois um plano de controle sempre inclui medidas que reduzem os problemas de alto risco de
seguranga.

D) Nao, pois esse plano deve conter agbes para minimizar potenciais falhas.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.
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Uma empresa de correios mantém estatisticas sobre todas as suas rotas de entrega. Registros
anteriores mostraram que a rota X leva entre 10 e 15 minutos de tempo de entrega, dependendo
das variagdes no trafego.

Ao verificar os registros de entrega da semana passada, o gerente de turno percebeu que, na terga-
feira, a rota X levou 34 minutos para concluir a entrega. Ele sinalizou isso como uma variagao de
causa comum e propds o uso de bicicletas, que podem se mover mais facilmente em
engarrafamentos do que os veiculos que eles usam atualmente.

Essa é uma observagao valida?

A) Sim, pois o desempenho estd fora dos limites superiores e inferiores normais.

B) Sim, pois todo o processo deve ser melhorado para que a variagao seja reduzida.

C) Nao, pois o excesso de trafego pode ter atrasado o motorista.

D) Nao, pois essa é uma variacdo de causa especial que deve ser investigada mais adiante.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.

37/60

Uma empresa de andaimes esta substituindo seu sistema de andaimes de ago existente por um
novo sistema de encaixe. Eles desejam que o novo sistema seja leve e facil de transportar, mas
forte como o antigo. Eles gostariam de reduzir o tempo necessdrio para montar e desmontar as
torres de andaime no local e manter o mesmo nivel de estabilidade do sistema antigo.

Como deve ser obtido o requisito de seguranga para a caracteristica Critica para a Qualidade
(CTQ) externa?

A) 0 novo sistema deve resistir a um teste com 150% da carga especificada

B) O sistema de encaixe deve atender aos requisitos legais de capacidade de suporte de carga e
estabilidade

C) As torres de andaimes devem ser seguras quando usadas dentro das especificagdes determinadas
D) As torres de andaimes ndo devem desmoronar ou tombar

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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38/60
Qual descrigcao melhor descreve a Filosofia Kata da Toyota?

A) De acordo com um roteiro DMAIC, avangos estdo sendo realizados.

B) Pela pratica repetitiva e desenvolvimento de habilidades, a melhoria continua torna-se parte de seu
trabalho diario.

C) As demandas dos clientes sdo definidas como Insatisfatérias, Satisfatérias e Encantadoras.

D) Com o ‘Toyota Kata’, o treinador determina como um determinado objetivo pode ser alcancado de
forma estruturada.

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

39/60
0 que esta documentado no Estado Atual do Mapa do Fluxo de Valor (VSM)?

A) Localizagdo de produto com defeitos

B) Fluxos de materiais e informagdes de um processo
C) Oportunidades de falha no processo

D) Fluxo logistico ideal através de um processo

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

40/ 60

- Uma amostra aleatdéria de tamanho n deve ser retirada de uma grande quantidade de tubos
largos.

- O diametro das pecas tem um desvio padrdao de T mm.

- Um Black Belt deseja estimar a verdadeira média p com um intervalo de confianca de 95% de 0,2
mm de diametro.

Qual valor esta mais proximo do tamanho da amostra exigida?

A) 83
B) 165
c) 271
D) 385

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.
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Considere:

- um processo com distribuicdo normal e bem centralizada

- uma taxa de defeito relatada de 45.600 ppm (Partes por Milh&o)
- uma tolerancia de 20 unidades

Qual é o desvio padrao desse processo?

A) 5
B) 6
c) 10
D) 12

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

42 /60
Um fabricante de dispositivos de diagnostico deseja langar um novo dispositivo no mercado. Esse
dispositivo tem uma probabilidade muito elevada de falhar.

- A probabilidade de falha é constante dentro de um lote.

- O tamanho do lote é de 100.

- O lote é inspecionado por meio de testes destrutivos em uma amostra de 25 dispositivos.
- Os dispositivos restantes sao enviados para o cliente.

- E aceitavel um méaximo de 50% dos dispositivos com falha.

Qual distribuigcao deve calcular a probabilidade do nimero aceitavel de dispositivos com defeito na
amostra?

A) Distribuicao Binomial

B) Distribuicdo Hipergeométrica
C) Distribuigdo Normal

D) Distribuicdo de Poisson

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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As porcas fabricadas por um fornecedor devem ser compativeis com parafusos fabricados por
outro fornecedor. Essas porcas devem ser produzidas dentro de 0,02 mm do didmetro
especificado de 6 mm.

Que ferramenta deve ser usada para medir os produtos em relagé@o a essa determinada tolerancia?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Calculadora

Calibrador Passa-Ndo Passa
Régua

Desvio Padrao

Incorrect.
Correct.

Incorrect.
Incorrect.

44/ 60
0 que um Gage R&R quantifica?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Reprodutibilidade e repetitividade de um sistema de medicao
Repetitividade de um sistema de medicao

Relatérios e repeticoes de um sistema de medigao
Reprodutibilidade de um sistema de medi¢ao

Correct.

Incorrect.
Incorrect.
Incorrect.

45/ 60

- O tempo de produgédo deve ser reduzido em 1 minuto

- 25 amostras sao tomadas

- O desvio padrao do processo é de 2 minutos

- Assuma uma distribuicdo normal e aplique um alfa de 5%

Qual é o poder do teste?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

14%
19%
80%
86%

Incorrect.
Incorrect.
Correct.

Incorrect.
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Em 2021, 2 tipos de vacinas para Corona foram testadas em 2 grupos de pessoas.

- Cada grupo continha 100 pessoas.

- O especialista Black Belt registrou o nimero das pessoas afetadas e nao afetadas de cada grupo:

Vacina Negativo Positivo
A 76 24
B 64 36

Qual afirmacéo é verdadeira?

A) Ambas as vacinas ndo tém efeito.

B) O Black Belt ndo pode dizer se hd diferenga significativa entre as vacinas ou nao.
C) Na&o ha diferenca significativa (a = 0,05) entre as vacinas.

D) A Vacina A é significativamente melhor.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.

47/ 60

Dada a seguinte tabela de Analise de Variancia (ANOVA):
Fonte DF SS MS F P
A 2 764,38 382,19 330,75 0
B 1 4,2 4,2 3,64 0,105
A*B 2 106,04 53,02 45,88 0
Erro 6 6,93 1,16
Total 11 881,55

Que afirmacgéao pode ser feita?

A) O fator principal A tem um efeito significativo na resposta e o alto R-sq indica que esse modelo pode
ser (til.

B) O fator principal A tem um efeito significativo na resposta, mas o R-sq é muito baixo para que esse
modelo seja util.

C) O fator principal B tem um efeito significativo na resposta e o alto R-sq indica que esse modelo pode
ser util.

D) O fator principal B tem um efeito significativo na resposta, mas o R-sq é muito baixo para que esse
modelo seja util.

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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Um dado é langado 100 vezes. Uma anélise Qualidade de Ajuste (Goodness-of-Fit) é realizada com
um nivel de confianga de 95% e com os seguintes dados.

Categoria | Observado | Proporgao Teste Esperado Contribui¢ao Qui-Quadrado
1 13 0,166667 16,667 0,80667
2 26 0,166667 16,667 5,22667
3 19 0,166667 16,667 0,32667
4 13 0,166667 16,667 0,80667
5 9 0,166667 16,667 3,52667
6 20 0,166667 16,667 0,66667

Leia as afirmagdes a seguir:

1. A hipbtese alternativa para o teste é aceita.

2. O valor critico para a estatistica Qui-Quadrado é 11,07 quando o p-valor é igual a 0,5.
3. Os dados esperados seguem uma distribui¢cdo Qui-Quadrado.

4. A estatistica Qui-Quadrado calculada no nivel de 2,5% é insignificante.

Quais afirmagdes séo verdadeiras?

A) 1,2,3
B) 1,24
C) 1,34
D) 2,34

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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Um economista quer prever quanto uma pessoa estara gastando em um carro novo. ‘Renda’, ‘Ql’,
‘Idade’ e ‘Férias’ (quanto uma pessoa gasta em férias) sdo variaveis preditoras numa analise de
regressao linear multipla.

Coeficientes

Termo Coef SE Coef Valor-T Valor-P VIF
Constante -4574 1783 -2,56 0,022

Renda 0,5104 0,0806 6,33 0 11,04
Ql 8,9 20,3 0,44 0,667 1,65
Idade 0 56,1 0 1 2,24
Férias 0,27 1,79 0,15 0,001 9,08

0 que é verdade sobre essa andlise?

A) Uma das duas varidveis correlacionadas deve ser removida da anélise.

B) O modelo final pode ser derivado pela multiplicagédo da coluna de dados ‘Coef’ por cada termo.
C) O modelo final deve conter apenas os termos ‘Constante’, 'Renda’ e 'Férias'.

D) O preditor ‘Idade’ deveria ser removido dos dados e proceder uma nova regressao.

A) Correct.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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Dado o seguinte conjunto de dados:
A B Cc
6,935 14,2 2,265
1,523 13,1 0,597
2,599 12,7 1,237
4,009 15,2 1,649
4,687 14,7 2,312

Abaixo estdo os resultados da anadlise para descrever a variagao de A, B e C, com apenas dois
componentes principais.

Autovalor 2,4552 0,4614 0,0834
Proporcional 0,818 0,154 0,028
Acumulativo 0,818 0,972 1

Analise de Componentes Principais: A; B; C Andlise propria da Matriz de Correlagao

Variavel PC1 PC2

A 0,593 -0,471
B 0,523 0,842
C 0,613 -0,263

Qual variavel é responsavel pela maior contribuicao para a variabilidade total?

A) A contribui menos para modelar a varidvel PC2.
B) B contribui mais para todos os PCs.

C) PC1 éresponsdvel pela maior variagédo na analise.
D) PC2 é responsdvel pela maior variagdo na analise.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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Durante 10 dias consecutivos, 3 pegas de um processo foram amostradas para analise da
capacidade e do desempenho do processo. Os limites de especificagdo sdo LSL= 85 e USL=105.

O cliente solicita um processo Seis Sigma. Os resultados sdo mostrados abaixo:

Capacidade Global Capacidade Potencial (dentro)
PPL = 2,03 CPL = 3,37
PPU = 1,04 CPU=1,73

Que afirmagéo pode ser feita?

A)
B)

C)
D)

A)
B)
C)
D)

Um projeto Seis Sigma precisa ser iniciado para reduzir a variagao de curto prazo.

Todos os dados estdo dentro das especificagdes: o0 desempenho do processo atende aos requisitos
do cliente.

Se o processo for centralizado, o requisito do cliente pode ser atendido.
0 processo tem uma capacidade de curto prazo ruim, pois o valor de Ppk é muito baixo.

Incorrect.
Incorrect.
Correct.

Incorrect.

52/60
Para calcular a capacidade do processo de dados nao-normais, uma transformacédo Box-Cox é
aplicada com um lambda = 0,5.

Qual seria o efeito na LSC de 16 no grafico transformado?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Permanece em 16
Altera para 4
Altera para 8
Altera para 256

Incorrect.
Correct.

Incorrect.
Incorrect.
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Dado o seguinte conjunto de dados:
Temperatura Material Rendimento
-1 -1 62
1 -1 74
-1 1 56
1 1 70

Qual é o efeito principal da temperatura neste experimento fatorial de 2%?

A) -15
B) -1
c) 13
D) 15

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.
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Iiﬁi/e?z?borado um projeto fatorial completo de 2 niveis aplicando 4 fatores quantitativos: A,B, C e
géo usados 4 pontos centrais e réplicas nao sdo usadas.

Os resultados da anadlise estdo abaixo.

Regressao Fatorial: Resposta versus A; B; C; D

Andlise de Variancia

Fonte GL Adj SQ Adj QM Valor-F Valor-P
Modelo 11 2802,2 254,75 58,65 0
Linear 4 2701,25 67,31 155,47 0

A 1 256 256 58,94 0

B 1 2304 2304 530,42 0

C 1 20,25 20,25 4,66 0,063
D 1 121 121 27,86 0,001
InteragOes de 2 Fatores 6 93,75 15,62 3,6 0,049
A*B 1 4 4 0,92 0,365
A*C 1 2,25 2,25 0,52 0,492
A*D 1 0 0 0 1

B*C 1 6,25 6,25 1,44 0,265
B*D 1 81 81 18,65 0,003
C*D 1 0,25 0,25 0,06 0,816
Curvatura 1 7,2 7.2 1,66 0,234
Erro 8 34,75 4,34

Falta de Ajuste 5 6 1,2 0,13 0,976
Puro Erro 3 28,75 9,58

Total 19 2836,95

Avalie a tabela. Use um nivel de significancia de 5%.
Qual é a concluséo?

A) Todas as respostas observadas sdo insignificantes.

B) Os efeitos principais A e C sdo significativos.

C) Nao ha efeito principal significativo, apenas interagdes de 2 fatores B*D e A*C.
D) 3 efeitos principais e a interacdo de 2 fatores B*D séo significativos.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.
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A técnica de Operacédo Evolutiva (EVOP) usa experimentagdo sequencial. A primeira fase realizou
um projeto de experimento de 2 fatores, todos em 2 niveis com pontos centrais. A seguinte
resposta da funcao foi identificada a partir do DOE:

Y =35+ 5a-4b

- O objetivo € maximizar a saida.

- Comece com um ponto central em (a =28,b =12).
- Use o trajeto da subida mais ingreme.

- O passo 'a' permitido é de 2 unidades.

Qual seria o ponto central para a préxima fase?

A) a=30eb=95
B) a=30eb=104
C) a=26eb=136
D) a=26eb=145

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.

56/ 60

Um grafico de controle X-barra-R é baseado em um tamanho de amostra de 4. Um operador
erroneamente amostra 2 partes em vez de 4. A média e o intervalo das 2 observagdes sao
plotados no gréfico de controle.

Qual afirmacéo descreve o efeito desse erro?

A) Aumenta a probabilidade de que o grafico R mostre um sinal fora de controle

B) Aumenta a probabilidade de que o grafico X-barra mostre um sinal fora de controle

C) Observagdes de uma amostra de 2 sempre estardo mais proximas das linhas centrais dos graficos
D) Na&o causara erros de julgamento se o processo estiver sob controle

A) Incorrect.
B) Correct.
C) Incorrect.
D) Incorrect.
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Depois de voltar de férias de duas semanas, um gerente revisou os graficos X-barra e R que foram
mantidos durante a auséncia do gerente. Um dos graficos X-barra mostra que os ultimos 50
pontos estao muito préoximos da linha central. Na verdade, todos eles parecem estar a cerca de um
sigma da linha central.

Qual é a melhor explicagao para essa ocorréncia?

A) Isso mostra que os operadores fizeram um trabalho muito bom mantendo o processo préximo ao
alvo.

B) Alguém restaurou o célculo original do limite de controle mais amplo.
C) O desvio padrao do processo diminuiu e os limites de controle ndo foram recalculados.
D) Tem havido um desempenho de baixa qualidade por algum tempo.

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Correct.
D) Incorrect.

58/60

Um fabricante de bicicletas esta planejando projetar e langar uma nova linha de bicicletas
ultraleves. Sabe-se que o mercado para essa gama de produtos cresceu exponencialmente com a
popularidade do 'triathlon'. A participagdo em corridas aumentou mais de 300% nos ultimos trés
anos.

Em qual estdgio do ciclo de vida do produto o fabricante deve prever os lucros dessa nova linha
para atingir seu ponto de pico?

A) Declinio

B) Desenvolvimento
C) Crescimento

D) Maturidade

A) Incorrect.
B) Incorrect.
C) Incorrect.
D) Correct.
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0 'design’ de uma nova camera fotografica esta sendo desenvolvido.

Qual elemento nao é um fator relevante ao aplicar o 'Design for Excellence' (DfX)?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

0 quado forte a caixa da camera deve ser para proteger a lente da camera
O numero de pixels do sensor da camera

Se as configuragdes e botdes da camera sao faceis de usar e entender
Se pegas de outros projetos estdo sendo consideradas para uso

Incorrect.
Correct.

Incorrect.
Incorrect.

60/ 60
Qual ferramenta pode ser usada para traduzir os requisitos de um cliente em medidas apropriadas
para a empresa?

A)
B)
C)
D)

A)
B)
C)
D)

Diagrama de Causa e Efeito

Desdobramento da Fungao Qualidade (Quality Function Deployment, QFD)
Diagrama SIPOC

Mapa do Fluxo de Valor (Value Stream Map, VSM)

Incorrect.
Correct.

Incorrect.
Incorrect.
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A tabela a seguir mostra as respostas corretas as questdes apresentadas neste exame simulado.

Questao | Resposta Questao Resposta
1 D 31 B
2 C 32 C
3 D 33 D
4 C 34 A
5 A 35 D
6 A 36 D
7 B 37 D
8 A 38 B
9 C 39 B
10 A 40 B
11 C 41 D
12 B 42 A
13 C 43 B
14 B 44 B
15 C 45 A
16 C 46 C
17 B 47 C
18 A 48 A
19 D 49 B
20 B 50 A
21 B 51 C
22 A 52 C
23 C 53 B
24 C 54 C
25 D 55 D
26 B 56 B
27 A 57 B
28 D 58 C
29 B 59 D
30 D 60 B
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