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Resumo

Atualmente, um bom gerenciamento dos processos € essencial para manter os ativos
produtivos em pleno funcionamento. Por consequéncia, a realizacdo e aplicagdo de um bom
gerenciamento dard grandes beneficios como: atendimento da demanda, entrega no prazo
acordado, giro do estoque e aumento da margem de lucro da empresa. Contudo, constata-se
que a tarefa de gerenciar se torna deficiente caso ndo exista uma forma adequada de medir a
eficiéncia dos equipamentos e o controle financeiro. O presente trabalho propde descrever a
relacdo entre o OEE (Overall Equipment Effectiveness) e o EBITDA (Earnings before
Interest, Taxes, Depreciation and Amortization) de uma industria metalmecanica situada no
municipio de Eusébio, estado do Ceard, sendo que os dados foram levantados no periodo de
junho de 2019 a novembro de 2019. Quanto aos resultados obtidos foi possivel comprovar
que existe uma correlagdo entre estes dois indicadores. Com isto, o aumento do indicador
OEE, possui uma grande importancia na geracao do caixa operacional (EBITDA) da empresa.
Isto torna-se de grande importancia para a tomada decisdo e realizagdo de investimento para

retornos de curto e longo prazo.

Palavras-Chaves: OEE, EBITDA, Metalurgica.

1. Introducao

A tendéncia da economia mundial, a globalizacdo dos mercados e 0 movimento dos capitais
aumenta a cada ano. Como consequéncia as organizagdes se enfrentam a um novo entorno de
desenvolvimento e devem adotar as estratégias mais convenientes. O progresso industrial ndo
se reduz apenas a investimentos de novas instalacdes de producdo, sendo que € prioritario
utilizar eficazmente as instalacdes atuais, onde um dos requisitos importantes € o
estabelecimento de um servigo sistemdtico e manuten¢do eficiente, segura e econémica dos

equipamentos industriais.

Por exemplo, pode-se observar a constante busca das empresas por diferenciacdo, redugdo de

custos e maior competitividade utilizando-se para isso uma série de novidades tecnoldgicas,



sistematicas, quantificadoras e administrativas. Diannte da situacdo atual em que tanto se fala
em globalizacdo, o mundo caminha para uma economia global ou aldeia global, a qual
possibilita que corporagdes de toda parte do planeta exercam concorréncia com empresas
locais ou nacionais que antes eram denominadas do mercado onde estdao inseridas (DAVIS;

AQUILANO; CHANSE, 2018)

Nessa perspectiva, considera-se importante entender o que € capacidade de producdo, e sua
medicdo precisa ser exata, sendo este fator de vital importancia para todos os interessados do
negécio. A competéncia de utilizar de modo mais eficaz a capacidade de produgio,
aumentando a eficiéncia da producdo, permite maior flexibilidade de volume e assim atender
a demanda dos clientes que exigem cada vez mais variedade de produtos, menor prazo de
entrega, qualidade e menor preco. Portanto, considera-se que, quanto maior for a capacidade
disponivel, maior serd a possibilidade de producdo e fornecimento ao mercado, o qual dard

lucro aos acionistas das empresas.

Conforme Targen (2003), as medi¢des que trazem indicadores dos problemas, sdo
frequentemente usadas para melhoria de qualidade e produtividade dentro de um sistema de
manufatura. Estas medi¢Oes dao suporte para que os gestores possam tomar decisdes corretas

a respeito da producdo e alocar os recursos em longo prazo de forma eficiente.

A principal justificativa para o tema proposto estd na dificuldade da empresa em atender a
demanda gerada pelo mercado. Essa dificuldade atrapalha a empresa na geracdo do caixa
operacional (EBITDA), afetando a liquidez e o giro do capital investido pelo dono da
empresa. O presente estudo de caso foi desenvolvido em uma metalurgica localizada no
municipio do Eusébio, Ceard, com o objetivo de mostrar a relacdo que existe entre os

indicadores OEE e EBITDA.

Para cumprir seus resultados, o trabalho estd estruturado da seguinte forma, revisdo da
literatura onde sdo abordados temas sobre o assunto, seguido pelos procedimentos
metodoldgicos utilizados na elaboragdo do trabalho, apresentacao e discussao dos resultados e

por fim suas conclusdes.

2. Revisao da literatura

E de grande importincia para o desenvolvimento do trabalho académico a compreensdo dos
conceitos e teorias a serem utilizadas. Na sequéncia serdo descritos os temas relacionados ao

OEE e EBITDA.



2.1. OEE (Overall Equipment Effectiveness)

Esse modelo de produgdo teve origem no Japao, logo apds a Segunda Guerra Mundial. O pais
precisava se reconstruir ¢ desenvolver sua industria de forma que seus produtos fossem
competitivos com o que era oferecido pelos concorrentes. Foi quando diretores e engenheiros
da Toyota visitaram as fabricas da Ford para aprender mais sobre o, até entdo, revolucionério

modelo de produgao, Fordismo.

Entretanto, o desafio dos japoneses seria tirar licdes do que viram nas fabricas da Ford e
aprimorar seus conceitos para aplicd-los na Toyota. A adaptacdo se mostrou tdo eficaz para a
Toyota que virou um livro bestseller e logo seus conceitos foram além do chdo de fébrica e

dominaram organizag¢des inteiras, tornando-se um modelo de gestdo.

Conforme Garcia (2010), o OEE “¢ um indicador que se calcula diariamente para cada
equipamento e estabelece a comparacdo entre o nimero de pecas que poderiam ter-se

produzido (pegas perfeitas) e as unidades que realmente foram produzidas”.

Para Ruiz (2010) “¢ a razdo percentual que serve para medir a eficiéncia produtiva do
maquindrio industrial. E um indicador que se aplica para medir o rendimento e produtividade

das linhas de producao no maquinario que possui grande influéncia”.

Baseado nos conceitos destes grandes autores pode-se definir o OEE como um indicador que
retne fatores para medir a produtividade. Por meio do cdlculo dos tempos especificos pode-se
obter um percentual, a partir dali se geram agdes de melhoria. Seu objetivo € ver e analisar as

perdas que se apresentam na capacidade instalada dentro da organizacao.

2.1.1. Calculo do OEE
A férmula a seguir mostrar como deve ser calculado o OEE.
OEE (%) = DISPONIBILIDADE X PERFORMANCE X QUALIDADE

Disponibilidade: indica o quanto funcionou o equipamento, sendo que o mesmo pode nao
funcionar por uma série de fatores, como paradas programadas (almogo, reunides), ou paradas

nao programadas (falha do equipamento, queda de energia), etc.

. St _ TRD
Disponibilidade (%) = Tc 100



Onde:
Tempo de carga (TC) = Tempo Teoérico Disponivel — Paradas Programadas (Horas)
Tempo Real Disponivel (TRD) = TC — Paradas ndo programadas (Horas)

Performance: indica em qual taxa de producao o equipamento operou. O equipamento possui
uma velocidade 6tima. Durante o Tempo Real Disponivel, a velocidade real da maquina é

comparada com a nominal.

Pecas Produzidas (p¢s)

Performance (%) =

= . » [ DES
Velocidade Nominal | 5';1- \TRD(p¢s)

Qualidade: indica a relacao entre as pecas boas produzidas e as perdas.

Pegas Boas — Perdas

ualidade (%) =
Q °) Pecas Boas

2.1.2. Classificacao OEE
Hansen (20006) classifica o OEE da seguinte maneira:

— Inaceitavel: abaixo de 65%
— Aceitavel: entre 65% e 75%
— Muito bom: entre 75% e 85%

— Classe mundial: a partir de 85%.

Resultados no nivel “classe mundial” s6 sdo possiveis através de equipes multifuncionais,
buscando a solucdo de causas raizes de problemas em um sistema maduro de melhoria
continua. A maioria dessas melhorias pode ser realizada sem investimentos, como mudancgas

de procedimentos basicos (HANSEN, 2006).

2.2. EBITDA (Earning Before Interest, Taxes, Depreciation and Amortization)

No comeco dos anos 90 surgiu este indicador, 0 mesmo era utilizado como instrumento de
andlise dos resultados obtidos pela empresa. No Brasil ele pode ser encontrado também como

LAJIRA (Lucros Antes de Juros, Impostos, Depreciagdo e Amortizagao).

Conforme Lima e Zanolla (2002) o EBITDA ¢ instrumento de avaliacdo e andlise de

desempenho, utilizado com muita frequéncia por analistas e investidores de mercado. Salotti e



Yamamoto (2001) acrescentam que este indicador pode ser utilizado para outras utilidades, ou

seja, medir o potencial de fluxo de caixa operacional da empresa.

Para Takashina (1996), “os indicadores devem estar sempre associados as areas do negocio
cujos desempenhos causam maior impacto no sucesso da organizacio. Desta forma, eles dao
suporte a andlise critica dos resultados do negbcio, as tomadas de decis@do e ao

replanejamento”.

Vasconcelos (2001) destaca que o uso do EBITDA esta localizado mais como um indicador
empresarial. Este indicador informa o desempenho da empresa na atividade e grau de
cobertura do resultado em relacdo as despesas financeiras, reporta o reflexo das estratégias de
mercado adotadas e serve de parametro para conhecimento do valor da empresa. Porém para
Coelho (2004) ha inumeros beneficios que tornam o EBITDA fundamental a tomada de
decisdo do gestor. O EBITDA € considerado um indicador muito importante, pois se propde a
medir a eficiéncia do empreendimento, visto que demonstra o potencial de geracdo de caixa
derivado de ativos genuinamente operacionais desconsiderando a estrutura de ativos e
passivos e os efeitos fiscais, ou seja, o montante de recursos efetivamente gerado pela
atividade fim do negdcio e se o mesmo € suficiente para investir, pagar os juros sobre capital

de terceiros e as obrigagdes com 0 governo e remunerar os acionistas.

2.2.1. Calculo do EBITDA

Tudicibus (2007) cita um exemplo de reconciliagdo com a medi¢do econdmica, mostrando o
célculo efetuado pela administracdo e explicagdo sobre a formacdo da medi¢do econdmica e

comparacao com outras companhias:
Lucro Liquido

(+) despesas financeiras

(+) depreciacao

(%) amortizacao de dgio ou desigio
(+) outras amortizagdes

(-) despesas nao recorrentes

(=)Ebitda—Lajida



3. Procedimentos metodolégicos

Nesta se¢do, exploram-se os métodos empregados na execucio do presente estudo na busca
do objetivo almejado, caracterizando-se como estudo de caso, por avaliar ocorréncias do
cotidiano da vida real. E de abordagem quantitativa, pois leva em consideracdo a andlise de
indicadores que se baseiam em métodos matemdticos, a fim de quantificar as perdas nos

processos produtivos e financeiros (PRODANOYV e FREITAS, 2013).

O estudo de caso diz respeito a uma abordagem qualitativa, e de acordo com Oliveira (2002,
p.- 50) € um método suficiente para identificar e analisar as multiplas ocorréncias de um
mesmo fendmeno, em varios casos. Yin (2005) destaca a utilizagdo do estudo de caso para

questdes relativas a “como” e “por que” na citagao abaixo:

“Em geral, os estudos de caso representam a estratégia preferida quando se colocam questoes
do tipo ‘como’ e ‘por que’, quando o pesquisador tem pouco controle sobre os acontecimentos
e quando o foco se encontra em fendmenos contemporaneos inseridos em algum contexto da

vida real” (YIN, 2005, p. 19).

Os dados coletados para essa pesquisa foram registrados em planilhas eletronicas e sao
referentes aos registros dos volumes produzidos no centro de custo “Trelicas” da maquina
PO0819 nos meses de junho a novembro de 2019. Os dados foram fornecidos pelo setor do
PPCP (Planejamento, Programacdo e Controle da Produ¢do), Manutencdo Industrial e a

Geréncia Industrial. Durante este periodo foram realizadas reunides nas segundas-feiras.

Todos os célculos e grificos apresentados nesse estudo foram desenvolvidos por meio de
planilhas no Microsoft Excel® 2016. A partir de entdo os resultados obtidos foram discutidos
e analisados ao longo das proximas secdes, a fim de demonstrar a relacdo entre os dois

indicadores mencionados anteriormente.

Fundada em 1996 e atuante dos ramos de trefilacdo, corte e dobra e estamparia a empresa
pesquisada tem 350 funciondrios com matriz em Eusébio (CE) e filiais em Parnamirim (RN) e
Patos (PB). Dentro da sua carteira de clientes encontram-se: Esmaltec, Ford e grandes

empresas da construcao civil.

No ramo de trefilacdo segue regulamentacdes governamentais da Portaria 73 de 2010 para

manter a certificacdo de CA-60, referente a produto final fornecido em rolos, bobinas e



estirado, assim como produto intermedidrio utilizado para corte e dobra, telas, malhas, pregos

e treligas, produto escolhido nesta pesquisa.

4. Apresentacio e discussao dos resultados

O levantamento dos dados foi realizado no periodo de junho de 2019 a novembro de 2019. Os
dados do més de dezembro de 2019 nao foram utilizados, devido a empresa estar de férias

coletivas nesse periodo.

As informacgdes foram fornecidas pelos setores: PPCP (Planejamento, Programacdo e
Controle da Produ¢do), Manutencao Industrial e o Setor Industrial. Durante o periodo do

levantamento dos dados foram realizadas reunides nas segundas-feiras.

Para realizacdo da anélise dos dados foi utilizado o centro de custo do produto trelicas, sendo
este produto utilizado na construgdo civil. Possui seus extremos interligados, formando assim,
uma estrutura em formato de tridngulo. Em geral, € utilizada para oferecer mais apoio,
resisténcia e seguranca as estruturas das obras. Isso porque seus materiais permitem que
suporte grandes pesos sem que ocorram rupturas ou outros estragos. Este material suporta

tracdo e compressao, mas ndo as cargas laterais.

A trelica foi utilizada para este trabalho, devido as reclamagdes dos vendedores, os quais
manifestaram em diversas ocasides que a empresa estava perdendo negdcios pela falta de
disponibilidade deste produto, existindo a demanda e a empresa possuindo capacidade de
producdo e entrega. Este produto € classificado com “A” na curva ABC de vendas pela

empresa e ¢ considerado o “carro chefe” do segmento de trefilagdo da empresa.

4.1. Levantamento e analise dos dados

A seguir a apresentacdo dos dados coletados no periodo informado. O grafico 1 apresenta a

Disponibilidade.



Griéfico 1 — Disponibilidade
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A disponibilidade média apurada atingiu 80%, e observando o Gréfico 1 é possivel notar nos
valores que ndo existem grandes variacdes entre os meses. Apesar de ndo existir grandes
variagdes, percebe-se que nos meses de agosto e setembro o valor realizado pela empresa
ficou abaixo da média. Conforme informado pelo setor da manutencdo industrial, houve
demora na entrega das pecas de reposi¢do. Esses nimeros podem ser considerados como
ruins, e a partir desta andlise levanta-se a hipdtese de que o plano de manutengdo nado

demonstra eficdcia, gerando perdas no processo produtivo.

A partir da observagdo do Grafico 2 € perceptivel ver que a média das perdas € 5% maior do
que a disponibilidade, sendo que neste indicador, quanto menor o resultado, pior €. Ou seja, o

indicador da performance € de 75% nos seis meses escolhidos para este trabalho.

Grafico 2 — Performance
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A capacidade nominal desta maquina € de 7.420 metros por dia, outro fator que influencia sdo

as mudancgas dos operadores nesta maquina. Em reunido e apds esta andlise no més de agosto,



foi acordado com a geréncia que o colaborador deverd ter um treinamento para tentar

melhorar este indicador.

Com o resultado obtido no Gréfico 3 € possivel verificar que o indicador de qualidade € um

valor “BOM” e que o mesmo nao possui oscilagdes no periodo apurado.

Gréfico 3 — Qualidade

QUALIDADE
999, 99% 99%
09% 99%
o,
99% 99% 99%
99% 99%
99%
99%
JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO QUTUBRO NOVEMBRO

msm REALIZADQ —MEDIA
Fonte: Autor

Ap6s a andlise deste indicador e apresentacdo com o setor da qualidade, foi informado que
este indice se da devido a qualidade da matéria prima comprada no dltimo lote de reposicao, e
que um outro fator que também tem participacdo neste fato, é a performance da maquina ser

baixa.

Ap6s a multiplicagdo dos trés indicadores anteriores (disponibilidade x performance x
qualidade), percebe-se por meio do Grafico 4 que o OEE da méquina de trelica é em média

60%, sendo este percentual considerado “Inaceitavel”.

Grafico 4 — OEE
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Com este valor observa-se que ha influéncia no EBITDA da empresa conforme mostra a

figura 1.
Figura 1 — EBITDA realizada e projetada
REALIZADO PROJETADO VARIAGCAO

OEE 60% 70% 10,3 pontos percentuais
RECEITA OPERACIONAL BRUTA 1.975.178 2.276.869

ICMS - 355532 - 395747

PIS/ICOFINS - 182704 - 209223

RECEITA OPERACIONAL LiQUIDA 1.436.942 1.671.899

CUSTO DO PRODUTO - 1.247.676 - 1.431.207

MATERIA PRIMA - 1174108 - 1344526

MAO DE OBRA - 43704 - 52 482

ENERGIA ELETRICA - 21852 - 25024

EMBALAGEM - 7284 - 8.341

OUTROS INSUMOS - 728 - 834

MARGEM DE CONTRIBUICAO 189.266 240.692

EBITDA % 13,2% 14,4% 1,2 pontos percentuais
CUSTO INDIRETO - 132000 - 132.000

EBITDA 57.266 108.692

EBITDA % 4,0% 6,5% 2,56 pontos percentuais

Fonte: Autor

Na figura 1 sdo demonstrados dois resultados:

— Realizado: demonstra o EBITDA de R$ 57.266 (4,0% da Receita Liquida), com OEE
médio de 60%.
— Desejado: demonstra o EBITDA R$ 108.692 (6,5% da Receita Liquida), aumento 2,5

pontos percentuais, com OEE médio de 70%.

Nota-se que os indices gerais ndo apresentam uma acentuada variacdo quando comparamos o
OEE de junho 59% com novembro 61% (variagdo de 2 pontos percentuais), ou seja, a
metaldrgica ndo conseguiu gerar melhorias com pudessem gerar maior eficiéncia dos
equipamentos. Um dos maiores valores alcangados foram nos meses de julho (61%) e
novembro (61%) de utilizacdo do potencial disponivel, € o menor foi setembro de 57%. A
partir dai, pode-se perceber que o indicador OEE serve como uma ferramenta para se obter
conhecimento sobre o que estd afetando os niveis de producdo e onde estd ocorrendo a

origem.

No estudo da figura 1 fica claro que a correta utilizacdo do equipamento influencia de maneira
direta no desempenho alcangado e geragdo do EBITDA. Percebe-se que o tempo de dispéndio
¢ um dos maiores vildes da performance adequada. A empresa colocou como meta a obtencao

do OEE de 70%, o qual gerard um aumento na Receita Operacional Bruta +15%, obtendo



uma absor¢ao dos custos indiretos para poder atingir um EBITDA de 6,5% (sobre a Receita

Liquida), porém este esfor¢o gerard maior retorno para os acionistas.
5. Conclusoes

Por meio desse estudo, nota-se a que ha relacdo entre os indicadores OEE e EBITDA. Como
demonstrado podem e devem ser utilizados para a validacdo da performance industrial e
financeira gerada pela empresa, mas cada um deles atingindo um objetivo diferente, pois, o
OEE evidencia a Eficiéncia Global dos Equipamentos das méquinas, j4 o EBITDA identifica

a geracdo de caixa das operacdes, no periodo de competéncia analisado.
Dai conclui-se que:

— Ambos os indicadores sdo tteis para a medicdo operacional das empresas;
— Existe uma correlagdo entre ambos indicadores (maior OEE, maior EBITDA);
— Cada indicador deve ser utilizado para atingir o objetivo da empresa (Gerar Lucros e

aumentar a riqueza dos acionistas).

Recomenda-se, para melhor evidenciacdo dos indicadores, a ado¢do complementar da
alteracdo do célculo do EBITDA, excluindo-se custos e despesas ndo correntes que possam
afetar o calculo deste indicador, possibilitando assim uma melhor identificacdo da geracdo de

caixa operacional.

Para trabalhos futuros, fica a possibilidade da implementacdo de ferramentas tais, como:
PDCA (Plan = Planejamento, Do = Execucdo, Check = Verificacdo, Act = Atuar/Agir),
DMAIC (Define = Definir, Measure = Medir, Analyze = Analisar, Improve = Melhoras,
Control = Controlar) e MASP (Método de Analise e Solucdo de Problemas), as quais poderao

avaliar a implantag¢do e acompanhamento das melhorias desejadas pela empresa (OEE 70%).
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