Industrializacio e emprego: o problema
da reposicdo de equipamentos *

FrAvio RABELO VERSIANI **

1. Introducio

Uma das notas constantes em estudos sobre a industrializagio bra-
sileira no pods-guerra ¢ a apreciacio negativa que se faz do desem-

[y

penho do setor manufatureiro no que toca a criagio de novos em-
pregos. Sabe-se, por exemplo, que de 1949 a 1959 o produto real na
industria de transformacfio aumentou em média em 9,49 ao ano,
€nquanto o emprego nesse $etor crescia em apenas 2,89, anuais. No
periodo 1959/70 essas taxas foram de 7,19, para o produto e 2,49,
para o emprego ae ano,!

Embora discrepincias desse tipo tenham sido observadas num
grande numero de paises de industrializagio recente, hd indicios de
que a absorcio total de mio-de-obra em atividades industriais seja
particularmente baixa no Brasil.? Essa constatagio levou, como era

* A segunda e teyceira secdes deste artigo baseiam-se em capitulos de Flivio
Rabelo Versiani, “Technical Change, Equipment Replacement, and Labor
Absorption: the Case of the Brazilian Textile Industry”, tese de doutoramento
apresentada 4 Universidade Vanderbilt em 1971, O autor aproveita a oportuni-
dade para expressar seu reconhecimento aos membros de sua comissio de tese,
em especial ao Prof. Werner Baer, pelas sugestdes, criticas e estimulo propor-
cionados.

*% Do Departamento de Economia da Universidade de Brasilia.

1 Taxas médias de crescimento geométrico calculadas com os dados de pro-
duto das Contas Nacionais, e com o emprego dos Censos de 1950 e 1960 e da
Produgdo Industrial, 1969 (média mensal das pessoas ocupadas), com ajusta-
mentos. Cf. Edmar L. Bacha e Milton da Mata, “Evolugio do Emprege na
Inddistria de Transformagio, 1949/70: Ajustamentos Estatisticos e Resultados™,
Rio de Janeiro, dezembro de 1971. (Mimeog.) .

2 No Censo de 1960, por exemplo, as pessoas engajadas em “Atividades Indus-
triais’ constitufam 13,19, da populagio economicamente ativa. Dados compari-
vels para pafses em desenvolvimento fornecem percentagens substancialmente
maiores, Cf, §. Kuznets, Modern Economic Growth (New Haven: Yale University
Press 1966), Tabela 8.1.
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natural, a indaga¢des sobre a natureza do fendmeno: qual a causa
dessa tendéncia a poupar trabalho, dada a abundincia aparente
de mio-de-obra na economia? A importincia priatica da questiio é
evidente: na medida em que se coloque a consecugio de uma dada
taxa de expansio de empregos como objetivo de politica econdmica,
releva saber porque essa taxa tem sido baixa no setor mais dindmico
da economia.

As interpretacGes oferecidas envolvem basicamente argumentos de
trés ordens: a) inflexibilidades tecnoldgicas; b) imperfeicGes nos
mercados de fatores; e ¢) baixa qualificacio média da forca de tra-
balho. A idéia geral que informa o primeiro tipo de argumento ¢
a de que as opgdes técnoldgicas abertas, em certos setores industriais,
a escolha do empresirio de um pais subdesenveolvido sfo restritas,
no sentido de que técnicas relativamente intensivas em capital sio
minimizadoras de custos mesmo dado um baixo preco relativo da
méio-de-obra. O processo de industrializacio do poés-guerra no Brasil
teria ocorrido com um aumento da participagio relativa desses se-
tores onde a escolha tecnoldgica ¢ rigida, sendo a baixa absorgiio de
mio-de-obra o resultado de tal mudanca estrutural. Outro argumen-
to na mesma linha é o de que o progresso tecnoldgico tende a au-
mentar, em geral, a relagfio capital/trabalho em todas as industrias.
Assim, a modernizaciio progressiva dos processos produtives teria
acarretado poupancgas de trabalho generalizadas, Explicagfes calca-
das em inflexibilidades tecnoldgicas podem ser encontradas em au-
tores tdo diversos quanto Mirio Henrique Simonsen e Celso Fur-

tado.?

3 Mairio Henrique Simonsen, Brasil 2001 (Rio: APEC Editora, 1969), p. 55;
Celso Furtado, Um Prejeto para o Brasil (Rio: Editora Saga, 1969), pp. 39-40;
veja-se também Antonio Barros de Castro, Sete Ensaios sobre a Economia Bra-
sileira, Vol. I (Rio: Editora Forense, 1969), pp, 165-168. Para Simonsen a
haixa rclagio emprego/produto da indiistria brasilcira “resultou simplesmente
de uma pelitica de desenvolvimento inteiramente alheia ao principio das van-
tagens comparativas” DBrasil 2001 p. 56. Furtado, por outro lado, coloca as
variagdes do perfil da demanda na base de sua argumentacio a respeito, queé
envolve também uma tese estagnacionista — Um Projeto para o Brasil, pp.
37-58.
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O segundo tipo de argumento parte da constatacio de que varios
fatores estranhos aos mecanismos de mercado fizeram aumentar o
custo do trabalho e diminuir o custo do capital para os empresérios
industriais, especialmente na década de 50: de um lado, saldrio-mi-
nimo, encargos trabalhistas e greves reivindicatorias; do outro, sub-
sidios cambiais ¢ financiamentos a taxas de juro subsidiadas. Teria
havide, com isto, uma indugio ao uso de métodos de alta relagio
capital /trabalho, donde a pequena criagio de empregos.*

Por dltimo, argumenta-se que, apesar do baixo nivel de saldrios,
a utilizacio de métodos intensivos em trabalho revelase relativa-
mente mais cara, dado o baixo nivel de qualificagio da mio-de-obra.
A tendéncia 2o uso de técnicas mais capitalizadas teria o sentido de
uma economia, nio de mio-de-obra em geral, mas de mio-de-obra
qualificada B

Os argumentos acima tém um ponto em comum: trata-se, nos trés
casos, de oferecer uma explicagio para o fato de a escolha tecnolo-
gica num pais subdesenvolvido nio se dar num ponto como P, no
Grafico 1-a, onde trabalho e capital por unidade de produto se
medem nos eixos horizontal e vertical, respectivamente, e QQ’ for-
nece a relacio de pregos dos dois fatores num pafs subdesenvolvido.
O argumento da rigidez tecnolégica estd ilustrado em 1-b: a utili-
zacio de técnicas mais intensivas em capital se deve a inexisténcia

de alternativas.® O Grifico 1-c mostra a idéia basica do argumento
das imperfeicdes nos mercados de fatores: QQ’ seria a relagio de

4 Veja-se, por cxemplo, Simonsen, Brasil 2001, p. 55; Joel Bergsman, Brazil:
Industrialization and Trade Policies (Londres: Oxford University Press, 1970}.
p. 161.

5 Veja-se Bergsman, ibid; Werner Baer e Michel E. A, Hervé, “Emprego ¢
Industrializagio em Paises em Desenvolvimento’™, Revista Brasileira de Economia,
XIX (setembro de 1965) .

6 A rveferéncia classica para a utilizagio dessa idéia na andlise de problemas
de emprego cm paises subdesenvolvidos ¢ o artigo de R. 8. Eckaus, “The Factor-
Proportions Problem in Underdeveloped Areas”, dmerican Economic Review,
XLV (setembro de 1955), pp. 539-65, reproduzido em traducio em A Economia do

Subdesenvolvimento, org. por A. N, Agarwala e 8. P. Singh (Rio: Editora Forense,
1969) .
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pregos indicativa da disponibilidade relativa de trabalho e capital
que se estabeleceria em condi¢Bes de concorréncia. Dadas as imper-
fei¢bes do mercado, a relagio de precos efetiva ¢ RR’, donde a ten-
déncia a economizar mio-de-obra. O argumento que se refere i qua-
lificagio da mio-de-obra também se poderia representar num g grafico
andlogo.”

GRAFICO 1

O processo de decisdo estilizado no Grifico I-a — escolha da téc
nica a ser adotada-numa nova instalaciio produtiva — nfio ¢ o Ynico,
no entanto, ac nivel da firma, que pode afetar a quantidade de
emprego ai oferecida. Se se admite que a proporcio em que homens
€ mdquinas se combinam ¢ relativamente rigida para o equipamento
jd instalado (isto ¢, que a substitui¢do de fatores ex-post ¢ limitada),
segue-se que a analise dos elementos que influem na estrutura etdria
do equipamento instalado de uma inddstria, num dado momento,
pode ser importante para o entendimento do problema da absorcio
de méo-de-obra. Suponhamos que a evolugio da mudanga tecnolégica
na indistria seja tal que a relagio produto/emprego em instalagdes
produtivas novas esteja em continua clevagio. Suponhamos também
que o progresso técnico seja basicamente do tipo embodied, isto é,
-esteja incorporado a um novo tipo de maquinaria, de tal forma

7 Ver Albert O. Hirschman, The Strategy of Econemic Development (New
Haven: Yale University Press, 1958) , Cap. VIIL
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que o equipamento instalado nio seja beneficiado.® Nesse caso, mu-
dancas na média de idade do equipamento podem ter efeitos de
monta no quadro de emprego da indudstria. A andlise das condig¢bes
gue determinam o ritmo de reposi¢io do equipamento velho aparece
entio como relevante.

O presente artigo tem trés objetivos: a) analisar, em termos sim-
ples, o problema da reposi¢io de equipamentos num contexto de
mudanca tecnolégica incorporada ao equipamento e auséncia de
substituibilidade ex-post (2.3 secio); by mostrar a relevincia desse
problema para o entendimento da questio do emprego no impor-
tante caso da industria téxtil (3. secdo); c) examinar a politica de
destruicio forcada de equipamento téxtil, com base na analise do
itemn a (4.2 secio).

2. Mudanca tecnologica e reposicio
de equipamentos

Existem referéncias bastante numerosas sobre os aspectos analiticos
da reposi¢io de equipamentos.® No entanto, o problema da influén-
cia do processo de inovac¢io tecnoldgica sobre as condigles de repo-
sicio ¢ um aspecto que nio tem merecido muita atenciio na lite-
ratura.®

& As hipéteses de auséncia de snbstituibilidade ex-post e de inovagdes “incor-
poradas” sdo freqiientemente adotadas em teorias do crescimento desde sua
introducio por L. Johansen (“Substitution versus Fixed Production Coefficients
in the Theory of Economic Growth: a Synthesis” Econometrica, XVII (abril de
1959) pp. 157-76 e R. Solow “Investment and Technical Progress’”’, em Mathe-
matical Models in the Social Sciences, 1959, ed. K. J. Arrow, 8. Karlin ¢ P. Suppes
(Stanford: Stanford University Press, 1960}

® Veja-se Vernon L. Smith, Investment and Production (Cambridge:
Harvard University Press, 1966), Capitulo V, para uma analise dessa literatura,
no contexto da teoria da produgio. Um tratamento tedrico do problema sob
a dtica da administragio de equipamento encontra-se, por exemplo, em D. W.
Jorgenson, J. J. McCall e R. Radner, Optimal Replacement Policy (Amsterdam:
North-Holland Publishing Co. 1967) .
10 Veja-se, no entanto, W. E. G. Salter, Productivity and Technical Change
{22 ed;; Cambridge: Cambridge University Press, 1966}, Caps. IV e V, onde o
assunto € analisado com grande clareza.
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A decisdo entre manter um dado equipamento em servico ou subs-
titui-lo por unidade nova envolve basicamente uma comparaciio en-
ire os custos de operacio com o equipamento existente {(custos va-
ridveis), de um lado, e os custos de operagio com ¢ novo equipamento
mais os custos de aquisi¢io desse equipamento, do outro, Os custos
fixos ligados ao equipamento velho, independendo de sua utilizagio
no processo produtive, ndo podem afetar essa decisdio. Em linhas
gerais, serd vaniajosa a reposiciic caso os custos de operagio com o
equipamento nove sejam suficientemente menores que os mesmos
custos com o equipamento ecxistente, de forma que o investimento
com a aquisicio da nova maquina renda wma taxa de retorno que
pelo menos iguale a taxa de juros do mercado.

Mais formalmente, suponhamos um equipamento M, cuja pro-
ducio medida em fluxo anual, y, seja dada, num determinade mo-
mento, por:

(1) ¥y = min {im, ——l—-n, ;]
ao byo

onde a, ¢ b, sio coeficientes técnicos, m e n medem respectiva-
mente os fluxos de matéria-prima e de servicos de mio-de-obra dis-
poniveis, e y d4 a capacidade mdxima de produgio do equipamento
(também um dado técnico). Essa formulagio supde auséncia total
de substituibilidade ex-post entre insumos; embora a possibilidade
ou nio de substituicbes desse tipo seja basicamenie uma gquestio
empirica, parece mais realista supor uma rigidez total do que adotar
a suposicio oposta de inteira flexibilidade na combinacio de in-
SUuInos,

Num dado momento, suponhamos que o empresdrio considere as
vantagens alternativas de (a) continuar operando o equipamento M
por, digamos, mais um ano; ou (b) substituir imediatamente M por
um equipamento novo M/, de mesma capacidade mdxima e cujo
custo de aquisigio ¢ Z. Supondo que o prego do produto seja dado %,

11- Estamos, de fato, identificando “equipamento’” com “fibrica’’, ¢ supondo
portanto que a decisio de reposi¢io atinja toda a instalagio produtiva. Mais

sobre isso abaixo.
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a decisdo se baseara numa comparacio de custos de produgio du-
rante o ano, consideradas também as repercusses da decisio além
desse ano. De acordo com o que foi dito acima, a comparaciio rele-
vante ¢ entre os custos de operagio com M e os custos totais com M'.
Os custos de operacio com M durante o ano serdo, por unidade de

produta:
1
(2) C = £ [at) +wbt)] ™™ dt —8; e~
onde
C = custo unitirio de operagio com M
j = preco da matéria-prima
w = salario
r — taxa anual de desconto, igual 4 taxa de juro
a(t) —= insumo unitirio de matéria-prima com M
b (t) = insumo unitdrio de mio-de-obra com M
S, = valor de revenda de M ao final de 1 ano

A colocagio de a4 ¢ b como funcio do tempo parte da idéia de
que a deterioragio fisica pode diminuir o rendimento do equipa-
mento em termos de produto por unidade de matéria-prima, bem
como aumentar o insumo unitirio de mio-de-obra. Note-se que o
valor de revenda de M ao final do periodo de um ano aparece como
um custo negativo: se a manutencio de M for decidida, haverd esse
ativo disponivel no fim do ano.

Para o nove equipamento M’ teremos, por outro lado:

1
(3) ¢ =iz + l ja'(t) + whb't) e " dt —~ &

Industrializagdo ¢ Emprego 9



onde:

< custo unitario total com M’

-

taxa anual de custo do capital, incluindo amortizagio e
juros

z = Z [ (produgdo planejada durante o ano). Pode-se supor

que a produgio planejada seja dada por ¥, a capacidade

méaxima
a’(t) = insumo unitirio de matéria-prima com M’
b’(t) = insumo unitirio de mio-de-obra com M’
§; — valor de revenda de M no momento considerado

O valor de revenda do equipamento velho no momento atual, S,,
serd um ganho a ser considerado, caso se decida pela reposigio de M.
Nota-se que, dado que iz exprime apenas os gastos de aquisicio de M’
durante o primeiro ano (o equivalente 2 um aluguel), nio hd sen-
tido em introduzir um valor de revenda de M’. PrevisBes quanto 2
vida futura de M’ (isto ¢, quanto aos rendimentos que M’ propot-
cionard apds o ano considerado) vio afetar a decisdo de repor através
da fixacio de i (ver abaixo).

A decisio de substituir ou nio M por M’ envolve portanto uma
comparagio entre (2) e (3). A fim de nos fixarmos nos aspectos
essenciais dessa comparacio, para o que nos interessa aqui, convém,
no entanto, adotar algumas hipdteses simplificadoras.

i) Como foi dito acima, o fato de os coeficientes técnicos a e b
se exprimirem, em (2) e (3), como fungfio do tempo, mostra o efeito
negativo do desgaste fisico sobre a utiliza¢io produtiva do equipa-
mento. Nesse caso, pode vir a ser vantajoso substituir o equipamento
por instalagGes idénticas, simplesmente considerando a inferioridade
operacional da maquinaria antiga devida a sua idade. Qutra razio
de possivel superioridade do equipamento novo ¢, cbviamente, a
incorporacio nele de uma tecnologia mais avancada, de forma a ser
possivel diminuir a soma de insumos por unidade de produto. Ja
que o interesse principal aqui é nesse segundo fator, supor-se-d, no
que se segue, que um equipamento funcione com eficiéncia constante
durante toda a sua vida 1tjl: a superioridade de instalagdes novas se
originara somente do progresso técnico interveniente.
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ii) O custo anual do capital ¢, desde que inciui tanto amortiza-
¢des quanto juros, variara com a durabilidade esperada do novo
equipamento. No caso em que a taxa de juro permaneca constante
ao longo da vida do equipamento, a relagio entre ¢ e v pode ser
indicada pela formula da anuidade:

. e — 1
1= T e

onde d expressa a vida prevista do equipamentc novo, ¢m anos.
Se se prevé uma vida econémica menor que a vida fisica, segue-se
que uma dada decisio de reposi¢io vai-se relacionar, em principio,
com a decisio de reposi¢io seguinte, e portanto, com todas as deci-
sbes de reposigio futuras. A solugio geral do problema envolve a
determinagio de uma seqiiéncia infinita de idades 6timas para repo-
sicio; uma simplicagio comumente adotada ¢ supor que a idade
6tima seja a mesma para todos os equipamentos em sucessio. 12
Aqui suporemos que a durabilidade esperada de M’ seja dada exo-
genamente. Num sentido estrito, isso implica supor que o problema
de reposigio ja foi resolvido para esse novo equipamento.

Existe, no entanto, uma justificativa ponderdvel para esse proce-
dimento. Uma constatagiio muito comum em estudos empiricos sobre
investimento em equipamentos ¢ a de que as decisGes empresariais
freqlientemente se baseiam em regras de bolso relativamente rigidas,
que de fato correspondem & determinacio a priori da vida util do
equipamento cuja aquisicio & contemplada. 1% Nesse sentido, tomar
a durabilidade prevista de M’ como um dado exégeno pode empres-
tar um toque de realismo ao modelo.

iify Suporemos que o progresso técnico afeta apenas o coeficien-
te b e o custo do equipamento novo, z, deixando inalterado o coefi-
ciente de matéria-prima a (bem como a qualidade do produto).

iv)  Suporse-d que o valor de sucata dos equipamentos & despre-
zivel. O valor de revenda das miquinas instaladas seri entdio, em

12 Veja-se Smith, Investment and Production, p. 141.

13 Veja-se, por exemplo, W. W. Heller, “The Anatomy of Investment Deci-
sions”’, Harvard Business Review, (XXIX, n.° 2, mar¢o de §951); Thomas M.
Stanback Jr. Tax Changes and Modernization in the Textile Indusiry (N. York:
Naticnal Bureau of Economic Research, 1969), p. 60.
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equilibrio, dado pelo valor atual das quaserendas a auferir no
restante da vida 1til do equipamento. A diferenca §, — S, e” corres-
ponderd, assim, ao valor atual das quase-rendas proporcionadas por
M durante o ano considerado. Essas quaserendas, em condigdes de
concorréncia e livre entrada no mercado do produto, serio determi-
nadas justamente pela diferenca entre os custos totais com o equi-
pamento novo e os custos de operagio com o equipamente velho
(ct. 4.2 secio, abaixo). Podemos, assim, nos concentrar nessa compa-
raciio de custos e eliminar §; e 5, e” de (3) e (2).

Com as simplificagdes acima, a comparagio de custo entre M ¢ M/
levard em conta apenas os custos unitdrios de trabalho com as duas
técnicas {(agora tomando os coeficientes b e b’ como constantes por
toda a vida util de cada equipamento) e os custos das novas instala-
¢bes por unidade de produto.

Assim, a substituigio de M por M’ serd vantajosa em termos de
custos, se:

(4) iz 4+ wh' < wb ocu seja:
(5) b—b >z —
W

No Gritico 2 a condigio dada por essas desigualdades estd repre-
sentada graficamente. No eixo horizontal desses graficos se mede o

GRAFICO 2

12 Pesquisa ¢ Planejamento Econdmico



insumo de¢ mio-de-obra por unidade produto, b, e no eixo vertical
o investimento ¢m M’ por unidade de produto, z.

Os pontos A’ representam a combinagio de b e z para equipamen-
to novo. Havendo substituibilidade ex-ante entre gastos de investi-
mento e despesas com mio-de-obra, A’ serd o ponto de tangéncia
entre a isoquanta unitiria da fun¢io de produgio ex-anie, {, e uma
linha de iso-custo de inclina¢do dada pela relagio de precos w/i, tal
como QQ’. Os pontos A representam o equipamento velho M; ainda
que z nio seja relevante neste caso, nada impede que a ordenada
de A seja, por conveniéncia grafica, determinada analogamente ao
caso de M’.

No Grifico 2-A, o decréscimo em insumos unitirios de mao-de-obra,
{b-b"), ¢ dado pelo segmento RQ’, e z ¢ representado por RA'; se-
guese que z (i/w), o segundo membro da desigualdade (5), também
¢ dado por RQ'. Esse grafico mostra, portanto, uma situagio em que

b—b =1z (i/w)

Ou seja, uma situagio de indiferenca entre a reposigdo e a nio-
reposicio de M por M'. Como facilmente se verifica, qualquer que
fosse a posicio de A’ sobre o segmento QQ persistiria essa situacio
de indiferenca. Por outro lado, se a mudanga técnica for tal que o
ponto correspondente ao novo equipamento caia na drea OQQ’ ha-
verd entdo incentivo 4 reposicio. £ o que se representa no Grifico
2-b onde,

b—b = RQ

z (ijw) = RS,

que-se, entdo, estabelecer a seguinte regra grafica. Marque-se, no
eixo horizontal, uma distincia igual ao insumo unitdrio de trabalho
com o equipamento velho. A partir do ponto assim determinado,
tracese uma linha de inclinacdo dada por — (w/i). Apenas se a
combina¢io de insumos com o novo equipamento for representada
por pontos localizados na drea delimitada por essa linha e os eixos,
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€ que o equipamento velho podera ser lucrativamente substituido
pelo novo.

Interessa aqui ressaltar dois pontos que resuitam da anilise acima.
Uma das explicagdes mais populares do fenémeno da baixa absor¢io
de méao-de-cbra na industria brasileira se baseia, como vimos, na
id¢ia de que distor¢des nos mercados de mao-de-obra e capital con- -
duziram i escotha de técnicas produtivas relativamente intensivas
em capital. O argumento se concentra no problema da escolha de
um ponto na fungdo de produgio ex-ante (ou seja, na isoquanta ¢,
Grifico 2-a). Pode-se ver, agora, que a existéncia de distorcdes nos
mercados de fatores pode conduzir a uma menor absor¢io de méo-
de-obra também através da influéncia sobre o processo de reposicio.
Suponhamos, por exemplo, que num dado momento o estoque de
equipamento produtivo num setor manufatureiro seja composto, em
proporgdes iguais, de instalagdes produtivas representadas pelos
pontos Ay, Ay e Ag, no Grifico 3. Vamos supor que a desigualdade
(5) ndo se verifique para esses trés tipos de equipamento, tomados
aos pares, de forma que nio exista incentivo 4 reposicio antes do
final da vida fisica das instalacdes respectivas.

Admitamos agora que, como resultado de um processo de inova-
¢do tecnoldgica, novos métodos de producio se tornem disponiveis,
representados pelos pontos da isoquanta t. Se a relagio de pregos
w/i for dada pela linha QQ’, teremos que o ponto A’, indicard a
técnica 6tima apos a inovacio, Aplicando (“de trds para diante”)
a regra grifica estabelecida acima, veremos também que as instala-
¢bes representadas por A, poderfio agora ser lucrativamente repostas
por equipamentos A"y (pois A, fica & direita da linha vertical tragada
a partir de Q, ponto em que a linha de iso-custo passando por A’y
toca o eixo horizontal). No que se refere 4 absor¢io de mio-de-obra
pelo setor, o resultado da inovacio serd duplo: de um lado torna-se
disponivel uma nova técnica, de menor relagio emprego/produto,
que serd adotada em investimentos expansivos da capacidade produ-
tiva; de outro, surge o incentivo ii'reposigio de uma terga parte da
capacidade instalada. '
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GRAFICO 3

T Q b

Se a relacio de pregos w/i for dada por TT’ (com'o resultado, por
exemplo, do encarecimento do custo de mio-de-obra e barateamento
do custo de capital provocados por fatores extra-mercado), ¢é claro
que teremos também um efeito duplo sobre a absorgio de mio-de-
obra: néio s6 a técnica A, mais intensiva em capital serd escolhida
na fun¢io de produgio ex-ante, como o incentivo 3 reposicio atin-
gird agora a totalidade do equipamento pré-existente (pois A, A,
e Az se encontram 4 direita de T1”8). O aspecto importante a notar
¢ que, em certas condicdes, o efeito-reposicio pode ser quantitativa-
mente 0 mais importante dos dois. Isto se dard, por exemplo, se boa
parte do equipamento existente for relativamente velbo e o pro-
gresso técnico altamente economizador de mio-de-obra (como no
Grifico 3), e se as condigdes de demanda nio requererem grandes

A

acréscimos a capacidade instalada por unidade de tempo.

Um segundo ponto que vale ressaltar referese ao efeito de varia-
gOes nos pre¢os de fatores no caso em que a inflexibilidade tecnold- -
gica limite as possibilidades de combina¢io de fatores na funcio
de produgio ex-ante. O argumento da inflexibilidade tecnolégica é,
como sabemos, utilizado como explicagdo alternativa da pequena
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absor¢gio de mio-de-obra na industria. Tomado em sua forma ex-
trema — isto ¢, no caso em que s6 exista wm processo disponivel
num dado setor — esse argumento implica a exclusio da explicacio
baseada em distor¢bes nos mercados de fatores: se nio ha escolha
possivel, a relacio de precos w/i ¢ um dado irrelevante,

No entanto, a introdugio do efeito-reposicio faz com que mesmo
nesse caso extremo a relagio de pregos de mio-de-obra e capital
possa ser um elemento importante no que se refere a ahsorgio de
mao-de-obra. Considerando o Grifico 3, suponhamos que a isoquanta ¢
se redurzisse ao ponto A’y. E ficil ver que, ainda que a combinacio
de fatores no investimento novo independa da relacio de seus pregos,
a absorcio total de mio-de-obra pelo setor vai ser grandemente in-
fluenciada por essa relacio. Se a relacio de precos for QQ, por
exemplo, haverd incentivo para que os possuidores de equipamento
A, substituam suas miquinas por instalacdes que incorporem a nova
técnica A’;. Para uma relacio w/i ligeiramente menos “ingreme”,
no entanto, esse incentive desaparecerd, e os equipamentos A;, A,
e A, poderio coexistir lucrativamente com A’. Por outro lado, se
a relacio w/i for a dada pela linha TT’, haverd incentivo também
para repor o equipamento A, como se pode verificar; e com um
aumento maior do prego relativo do trabalho poderia haver indugio
para substituir toda a capacidade instalada pré.existente pela téc-
nica A’y

Em suma, o volume de emprego criado em certo setor num dado
momento, admitida a existéneia de progresso tecnolégico embobied,
vai depender da composi¢io do estoque de equipamento existente —
isto ¢, da importincia relativa de maquinaria de cada “safra” pa
capacidade produtiva total naquele momento. Essa composicio do
estoque de capital vai, por sua vez, depender em ampla medida da
histéria do setor de produgio considerado. Em particular, trés as-
pectos da evolugdo histdrica sdo importantes:

i) O ritmo e a dire¢io do progresso tecnoldgico no setor. Estag-
nacdo tecnolégica significa, obviamente, um menor ritmo de reposi-
¢io de equipamentos, e proporgio mais alta de instalacbes mais an-
tigas: se nio ha mudanga técnica em dado tipo de mdquinas, s6 a
deterioragdo fisica poderd determinar sua reposi¢io. Ao contririo,
um ritmo rdpido de inovagio tecnolégica — na medida em que haja
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aumento de produtividade do trabalho — vai provocar reposicio
mais acelerada, um estoque de capital mais “jovem” e uma menor
relagio emprego/produto. Quanto i diregio do progresso técnico,
vimos acima que para que uma técnica nova A’ possa causar a repo-
sicho de equipamento existente A, ¢ necessirio que a inovacio tec-
noldgica subjacente seja do tipo da representada no Grifico 2-b. Um
elemento necessdrio, mas nic suficiente, &, portanto, ¢ aumento na
produtividade do traballio. Para um dado auments na produtivi-
dade do trabalho, o efeito-reposicio serd maior quanto maior a
relagio produto/investimento para o equipamento novo. Depreen-
dese que se o processo inovador tende de um lado a economizar
mdo-de-obra e, de outro, a aumentar o investimento em equipamento
por unidade de produto, a indugdo & reposi¢io do equipamento
velho sera relativamente menor do que quando ambos os fatores
sdo economizados.

ii) A evolugio da demanda no setor. Uma industria em expansio
terd propor¢io maior de equipamento mais moderno, enquanto ou-
lra €m que a procura cresce pouco ou nio cresce mostrard, ¢ claro,
uma conecentra¢io maior de instalacbes antigas. Desde que ndo haja
indugio a reposi¢io do equipamento existente por maquinaria que
use técnicas novas, essas técmicas sé entrario em uso via expansio

da capacidade produtiva, a qual vai depender da evolucio da
procura.

iit) A evolugio dos precos relativos do capital e do trabalho. Um
aumento do preco relativo da mio-de-obra, num dado momento,
poderd acelerar a reposicio de instalagdes existentes, como vimos.
Segue-se'que uma tendéncia ao crescimento relativo dos salarios, ao
longo do tempo, serd um elemento favordvel ao encurtamento da

vida econdmica dos equipamentos ¢, portanto, a um estoque de ca-
pital de idade média mais baixa.

3. O caso da indastria téxtil

3.1. Introducio

Sabe-se que as altas taxas de crescimento do produto industrial no
Brasil, nos anos 50, foram fortemente influenciadas pelo comporta-
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mento de quatro setores de rapida expansio no periodo (indiistrias
quimica, metalirgica, de material de transporte, e de material elé-
trico € de comunicacio). Por outro lado, as indistrias de bens de
consumo nio durdvel tiveram taxas de crescimento bem inferiores
as de média. Dado que as primeiras inddstrias sfo aparentemente
mais intensivas em capital que as segundas, um motivo prima facie
da pequena geracio de emprego industrial nesse periodo — dentro
do argumento da rigidez tecnoldgica — seria esse crescimento dife-
rencial.

O exame dos dados disponiveis mostra, no entanto, que essa in-
terpretacio ¢ insuficiente para explicar o fenémeno em questiio, pclo
menos ao nivel dos dezoito géneros de industrias de transformacio
das Contas Nacionais *, Um modo simples de visualizar isso con-
siste em determinar o “componente estrutural” do indice de valor
adicionado por trabalhador na industria. Sendo P o valor adicionado
por trabalhador na inddstria de transformagiio, e P; essa mesma rela-
¢do para o género de industria ¢, o indice de variagio de P no tempo ¢
em relagio ao tempo zero ¢:

Py X(Py (i
Py X{Po (B

onde E,; indica a participagio do género ¢ no total de emprego na
industria de transformacio. O segundo membro da igualdade pode
ser escrito da forma seguinte:

(5) Py _ X (E)  Z(P) (E),
P, 2P, (K, 2P (Ey),

A primeira expressio no segundo membro de (5) mostra a varia-
¢io de P, tomando-se a participagio do emprego de cada género
industrial como constante; a segunda expressio indicaria a evolugio
de P, variando apenas essa participagio, e pode ser, nesse sentido,
definida como o componente estrutural da variagio de produtividade
de trabalho na industria.

14 Cf. D. Goodman, “Industrial Labor Absorption in Brazil in the 1950’s”
documento de trabalho do IPEA, Rio de Janeiro, s/d.
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Aplicando dados.de valor da transformacio industrial e de operd-
rios ocupados por génerc de induistria para 1949 e 1959 em (5),
obtém-se; 15

Pso 1915 1083 _ 2074

Py 100 100 100

Vé-se que o componente estrutural da variacio de P foi marginai;
o aumento verificado pode ser essencialmente atribuido aos ganhos
de produtividade dentro de cada um dos dezoito géneros de industria.

Nessa mesma linha pode-se proceder a um outro exercicio, com o
fito de estabelecer a importincia relativa de cada género de indus-
tria nos 91,59 de acréscimo “nio-estrutural” de produtividade, de-
terminados acima. Esse acréscimo pode ser expresso como a soma
dos aumentos gue teriam ocorrido na primeira fracio do segundo
membro de (5) supondo, de cada vez, que apenas em uma indistria
a produtividade do trabalho tivesse aumentado 4. ¥ssa decomposi-
¢io ¢ mostrada na Tabela 1. O que ressalta imediatamente do exame
dessa tabela é a importdncia predominante do comportamento de
trés setores — indiastrias quimica, de alimentos e téxtil. Dada a
pequena relevincia do componente estrutural, isso indica que a and-
lise do desenvolvimento dessas trés industrias em 1949/59 explicard
em grande parte o fendmeno da baixa absorgio de emprego pela
industria de transformagio como um todo, no periodo,

O comportamento da indusiria téxtil no que se refere a geracgio
de emprego nos anos 50 foi surpreendente. O indice de produto
para a inddstria como um todo {antiga coluna 27 da Conjuniura
Econdmica) aumentou em 739, de 1949 a 1959, enquanto o nimero

15 Dados de valor de transformacio industrial a precos de 1955 do Ministério
do Planejamento e Coordenagio Geral, Programa Estratégico de Desenvolvimenio,
1968; Estudo Especial — A Industriolizacido Brasileira: Diagndstico e Perspecitivas;
dados de emprego dos censos.

16 Tem-se:
TP E), g [P H] — B Bdo+ PO (Bl
Z(P) (K, Z(Pa)e (),
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Tabela 1

Indistria de transformagio: aumento do indice “ndo-estrutural”
de produtividade de trabalho, por género de indistria.

INDUSTRIA Variagio
. Percentual

Minerais nio-metdlicos. ... .. e 39
Metalirgica................. e e e e 6,4
BT WA O 0,4
Material elétrico e de comunicagBes............. ... ..ol 4,1
Material de transporte....................... e 38
IAABITA .+« oo eetine et et e : 23
Mobiligrio........... I s 0,8
Papel @ papelfio. .. .. ... 0.9
Borracha......... I (1R
Comros @ Peles. .. .o o 0,1
- Quimiea.. ... e 22,3
1 P 16,3
VSEATIO. . v et e e e i,7
Produbos AlImentares. ... ... .o e 18,8
Bebidas. ... 2,9
Fumo......ooeiienninu e e 2,0
Editorial @ Grafica. ... .. ..o it 35
DIVEESAE. . .\ ottt e e PN 0,3
Ind. de transformacio {Z)........... oo 91,5

t

de operirios ocupados na industria decrescia em 2,5%,. O quadro
foi 0 mesmo para o setor algodoeiro: aumento de produgio, e dimi-
nuigio absoluta do emprego.

O argumento central da presente secio ¢ que esse comportamento
da indutstria téxtil nfio pode ser entendido sem relagdo com o pro-
cesso de reposicio de equipamento porque a industria passou no
poés-guerra, com’ conseqiiente mudanga na composigio etaria da ca-
pacidade instalada. Como vimos, a composi¢io do estoque de equi-
pamentos, num dado momento, é determinada em parte pela evo-
lucdo histérica da inddstria em questdo. E necessdrio, portamnto, re-
ferirmo-nos ao desenvolvimento anterior da industria téxtil. 17

17 No que segue estaremos nos referindo, salve menc¢io em contrario, 4
industria téxtil algodoeira, de longe o segmento mais importante da indudstria

téxtil Dbrasileira, em todo o periodo considerado. Por economia de expressio,
o adjetivo “algodoeira” serd em geral omitida.
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3.2. Evolucgio tecnolégica

No que se refere a evolugio da tecnologia de produgo, dois pontos
devem ser ressaltados. Em primeiro lugar, notase que, excetuando
alguns métodos radicalmente inovadores introduzidos em algumas
fases da transformacfio nos ultimos vinte anos, a concepgio técnica
dos equipamentos téxteis mais importantes ¢ basicamente a mesma
hoje que hi cem anos.1® Isso ndo significa, ¢ claro, que vastas me-
lhorias técnicas nio se tenham verificado no periodo. Em segundo
lugar, nota-se que tais melhorias resultaram muito mais em aumento
da produgio por trabalhador que em aumentos de produgio por
maquina, em cada fase do processo de transformacgio. Isso em boa
parte se deveu ao fato de que a prépria natureza do material trans-
formado colocava um limite ao aumento de velocidade de processa-
mento da maquinaria. Dado o fato de que a introdugio de inovacdes
geralmente provoca aumentos no preco do equipamento, um dado
fregiiente na evolugio da técnica téxtil foi o aumento do investi-
mento requerido por unidade de produto. Essa tem sido marcada-
mente a tendéncia em anos recentes. Comparando minuciosamente
as técnicas consideradas as mais modernas ao redor de 1950, 1960 e
1965, respectivamente, para o estabelecimento de uma fiacio e tece-
lagem de algodiio de tamanho 6timo, um estudo da CEPAL concluiu
que o produto por délar investido variaria do indice 100, usando-se
o nivel técnico de 1950, para 92 (técnica de 1960) e 87 (técnica de
1965). Por outro lado, o indice de produto por homem-hora cresceria
de 100 com a técnica de 1950 para 174 e 269, nos niveis de 1960
e 1965, 19

Dados os pregos relativos dos fatores e a diferenca da relagio mio-
de-obra/produto entre o equipamento existente ¢ o equipamento
novo, vimos que quanto maior o investimento por unidade de pro-
duto no equipamento novo tanto menor o incentivo 3 reposi¢io. Na
medida em que se verificou uma tendéncia para o aumento da inver-
sio unitdria em equipamento, pode-se afirmar que o progresso da

18  Para referéncias consubstanciando as afirmativas desse e dos préximos
paragrafos ver Versiani, “Technical Change”, Cap. III.

1# Ver U. N,, Economic Commission for Latin America, Choice of Technolo-.
gies in the Latin American Textile Industry, E{CN.12/746, (1966).
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técnica téxtil conteve um elemento relativamente favordvel ao alon-
gamento da vida econémica das instalagdes produtivas do setor.

Um outro elemento tecnoldgico também favordvel ao retardamen-
to da reposigio de miquinas ¢ a quase auséncia de inter-relaciona-
mento téenico enire os diferentes processos de transformacio envol-
vidos em fiagdo e tecelagem: ¢é tecnicamente possivel inclnir uma
miquina de ¥ltimo modelo numa linha de producio onde todo o
resto do equipamento é de muitas “safras” atras.®® Ora, a lucrati-
vidade da reposicio de uma s6 miquina por um modelo novo, numa
fdbrica, vai ser aquilatada dentro do mesmo principio estabelecido
acima para um “equipamento” indivisivel: haverd inducic 4 repo-
si¢iio se os custos de operacio da fdbrica com a méiquina velha forem
maiores que os custos de operacio com o novo modelo mais os custos
fixos dessa mdquina nova. No entanto, pode nio ser ficil verificar
de antem3o os efeitos da reposicio de uma tnica maquina sobre os
custos totais de operacio da fabrica. Além disso, havendo concorrén-
cia no mercado do produte, a introduc¢io de um novo método de
menores custos nic s incentivard como forgard a reposicio do equi-
pamento, na medida em que o prego do produto tenda a se fixar
ao nivel dos custos do produtor mais eficiente (ver a 4.2 se¢do, adian-
te). Esse mecanismo, no entanto, s0 funciona no caso em que se
considera o equipamento indivisivel, e nfio no caso de uma maquina
isolada. Enguanto os custos de operagdo de uma fabrica existente
forem, no todo, inferiores aos custos totais com uma instalagio in-
teiramente nova, valerd a pena continuar operando a fibrica ao
invés de repd-la; mas isso nio impede que para uma dada maquina
a condigio de reposi¢io jd possa ter sido satisfeita.®!

Caso se possa considerar que a evolugiio tecnoldgica contenha ele-
mentos pouco favorecedores a uma reposi¢io rapida do estoque de
capital, o fato € que o modo como a industria se desenvolveu colocou
também obsticulos no mesmo sentido. Para mostrar isso convém
examinar em linhas gerais a evolucido da industria neste século.

20 Ver Versiani “Technical Change”, Cap. IV.

21 Ver Salter, Productivity and Technical Change, pp. 83-86.
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3.3. O periodo até 1923

Esse periodo veio a ser chamado de a “idade de ouro” da industria
téxtil brasileira. ** A producio cresceu a uma taxa média superior
a 5%, ao ano de 1905 a 1923, protegida por uma respeitivel barreira
alfandegdria em vigor desde as ultimas décadas do século passado.
Ja em 1907 a produgio interna correspondia a cerca de dois tercos
do consumo de tecidos no Pais; em 1915, essa proporcio beirava os
9597, 2t A Primeira Guerra, como era de esperar, favoreceu a indds-
tria pela redugio drastica de importacBes; a queda do valor externo
do milréis nos primeiros anos da década de 20 surtiu o mesmo
efeito, e chegou a estimular um volume nio desprezivel de exporta-
¢Oes cm 1921/23. Em 1922 registrouse o recorde de produgio da
industria na década. Nesse periodo de substituigie de importages,
a capacidade instalada crescen mais ou menos no mesmo ritmo do
aumento de produgio, como se verifica na Tabela 2.

3.4. O periodo 1923-1930

Nesse perfodo a tendéncia de aumento constante da demanda mani-
festada anteriormente inverteu-se, tendo a produgio decrescido até
1930. A causa disso foi, principalmente, o recrudescimento das im-
portagdes, causada pela queda no efeito protecionista das tarifas de-
vida ao nio ajustamento dos precos-base oficiais, apesar do aumento

22 Stanley J. Stein, The Brazilian Cotton Manufacture: Textile Enterprise
in an Underdeveloped Area, 1850-1920 — (Cambridge: Harvard University Press,
1957), p. 98,

28 As taxas nominais ad-valorem para produtos téxteis variavam de 50 a
80% na Tarifa de 1900, que vigorou com poucas mudancas até 1930, De fato
as taxas eram mais altas, pois se baseavam e pregos oficiais fixados pela
autoridade alfandegdria, em geral superiores aos precos de mercado; além disso
eram cobradas parcialmente em ouro, sendo parte avaliada 3 taxa oficial de
paridade mas paga a4 taxa de mercado, mais desvalorizada. A protecio efetiva
para tecidos seria ainda major, pois as tarifas sobre fios eram nominalmente
bastante inferiores. Stein, The Brazilian Cotton Manufacture, p. 83; O. Pupo
Nogueira, Em Torno da Tarifa Aduaneira {Sio Paulo, 1951) .

24 Para as fontes primdarias dos dados citados nessa secdo, ver Versiani,
“Technical Change”, Apéndice.
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Tabela 2
Indices de produgio e capacidade instalada na indistria téxtil
algodoeire, 1905-1929 (1915=100)

ANO : Produgdo fisica N.™ de teares
1905, e 51 52
M5, s 100 100
1L RPN 117 118
1924, 123 128
1026, .. e 115 148
1020 102 157

FONTE; ver Versiani, “*Technical Change”, Apéndice.

dos precos de mercado. 2% Por outro lado, a importacio de equipa-
mento manteve um ritmo acelerado, com o que a capacidade insta-
lada expandiu-se de modo aprecidvel (Tabela 2); o periodo carac-
terizou-se especialmente pelo estabelecimento de numerosas fdbricas
pequenas no interior do Pais.

¥ interessante considerar essa evolucgio divergente da produgio
e da capacidade produtiva. £ evidente que, desde que as condigdes
de demanda nfo justificavam uma expansio da capacidade instalada,
o que se estava presenciando era, de fato, um processo de reposicio
de equipamento na industria como um todo. E claro que a reposicio
nio tem necessariamente de resultar da decisio de um unico produ-
tor: na medida em que a entrada de um ofertante que utilize méto-
dos de menor custo for¢a a saida de producio de algum equipamen-
to, tornado nio econdmico, gunalquer que seja seu dono, caracteriza-se
a substituigio do eguipamento velho pelo novo. E de supor entio
que os novos produtores, entrando no mercado no periodo considera-
do, tivessem vantagens de custo, derivadas de um equipamento tecni-
camente mais eficiente, sobre os produtores ji estabelecidos. Estes
ultimos ou reequipariam também suas fabricas ou teriam que se
resignar. a ver reduzida ou eliminada sua participagio no mercado.
A primeira dessas safdas nido seria tdo ficil de adotar numa época
de demanda cadente; compreende-se, entio, que num grande seg-
mento da industria a situacio era de grave crise na segunda metade
dos anos 20.

25 Stein, The Brazilian Cotton Manufaciure, p. 124.
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O fato de que alguns produtores sofreram mais que outros o
decréscimo de procura no periodo ¢ evidenciado pelo vigoroso acrés-
cimo simultineo da producio em alguns Estados, como Pernam-
buco. ¥ significativo o fato de que os maiores decréscimos de pro-
dugio no periodo se deram em Estados como a Bahia ou o Distrito
Federal, onde a concentracio de fibricas antigas era alta, 26

A crise na industria gerou acirrados debates nas associacdes de
produtores: vdrias saidas foram procuradas para o que se chamava
de situacio de “super-produgio”. Inicialmente, promoveu-se uma
vigorosa campanha de elevagiio das tarifas, afinal vitoriosa no inicio
de 1929. A essa altura, no entanto, a medida revelou-se insuficiente
para equilibrar a procura e a oferta potencial. De 1924 a 1929, o
aumero de teares instalados crescera em 229%; se a produgdo houvesse
aumentado proporcionalmente, seria superior a 700 milhes de me-
tros no ultimo ano. A produgio real nesse ano foi apenas de cerca
de dois tercos desse montante. 2 Alguns produtores tentaram instituir,
entio, um sistema de limitagio voluntiria da produciio através do
estabelecimento de quotas por fabricante; o peso da retracio da
procura seria, assim, distribuido de modo equitativo. O sistema es-
tava, naturalmente, fadado ao fracasso: seria impossivel controlar a
aplicagdo de um esquema desse tipo num mercado de vdrias centenas
de produtores espalhados por quase todo o Pafs.

Procurou-se, entio, induzir o Governo Federal a restringir direta-
mente a producio pela limitacgio de horas de funcionamento das
fibricas e proibi¢io de novas importa¢des de equipamento. Como
era de esperar, o apoio a essa proposta entre os produtores variou
muitoc. De um lado, as associacbes de industriais téxteis do Rio de
Janeiro e Sao Paulo, onde a influéncia dos grupos ligados as fdbricas
maiores e malis antigas era grande, batiam-se pela adoclo dessas res-
irighes, Mas houve, de outra parte, vigorosa oposi¢io de produtores

26 Cf, Ministério do Trabalho, Industria e Comércio, Departamento Nacional
de Estatistica, Esiafistica da Producdo Industrial do Brasil, 1915-1929 (Rio, 1933),
p. XV.

27 Stein, The Brazlian Cotton Manufacture, p. 191. A magnitude da ca-
pacidade nio utilizada em 1929 era provavelmente maior que a indicada por
essa propor¢do, Como se verd abaixo, a produgio atingiu posteriormentc niveis
muito supcriores, com adigbes pequenas ao estoque de mriquinas.
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de Estados como Pernambuco (onde, como se viu, a produgio cres-
ceu bastante no perfodo), bem como de pequenos industriais do
setor. ** O primeiro ponto de vista afinal prevaleceu: em margo de
1931 foi decretada uma proibi¢io de importagdes de maquinas téx-
teis pelo prazo de trés anos. Apenas equipamento de reposicio podia
ser importado, dependendo de licenca governamental; em certos
casos exigia-se prova de destruicio da maquinaria reposta. 29

A adogdo dessa medida foi, sem divida, facilitada pelas mudancas
na configuracdo de forgas politicas resultantes da Revolugio de 1930.
No que se refere ao setor téxtil, a ascensio politica dos interesses
industriais é sugerida pelo fato de grandes produtores do Rio de
Janeiro e Sdo Paulo terem ocupado postos importantes na nova ad-
ministragio. E significativo que a divisio do Ministério do Trabalho,
Inddstria e Comércio encarregada de controlar a execugiio da Pproi-
bigio de importagSes fosse chefiada ela prépria por um grande in-
dustrial téxtil de Sdo Paulo, #0

Tenha ou ndo a proibigio de importagdes sido motivada pela
idéia de que competia ao Governo “garantir um retorno razodvel ao
capital invertido na industria téxtil” — como argumentava um in-
dustrial @ — o que importa ressaltar aqui é que a medida representou
uma intervengio no processo de reposicio de equipamento no setor.
Nio iosse esse obsticulo, o sopro da “destrui¢io criadora”, de
Schumpeter — provocado pela adi¢io de instalacdes mais eficientes
20 estoque de capital — teria atingido boa parte do equipamento
pré-existente, forcando scu sucatamento, A capacidade dos proprie-
tirios de equipamento desse tipo de influenciar as decisSes governa-
mentais foi, assim, o principal fator impeditivo da renovacio das
instalagGes produtivas téxteis nos anos 30.

3.5. O periodo 1939-1945

Nio existe um consenso a respeito dos mecanismos que determina-
ram a pequena intensidade dos efeitos da grande depressio sobre a

28 Jhid, Caps. IX e X,

28 Ibid, p. 147,

30 Ibid, pp. 140 e 251 n.o 18,
31 Ibid, p. 160.
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economia brasileira e o rapido crescimento da produgio industrial
nos anos 30, mas o quadro geral é bem conhecido. A queda abrupta
da receita de exportacio, de um lado, e politicas governamentais
indiretamente anti-depressivas, do outro, contribuiram para favore-
cer a producio de manufaturados para o mercado interno. No setor
téxtil praticamente cessaram as importagdes, e a produgio interna,
ja em 1951, atingia o nivel mais alto da histéria da industria até
entio. Apesar de cessado o estimule da substituigio de importagdes,
a producio continuou a crescer nos anos seguintes, chegando, em
1937, a mais de duas vezes o nivel de 1930 (ver Tabela 3).

£ interessante que a reversio das condi¢des de demanda nio tenha
provocado mudanca na proibigio de importagdes de equipamentos.
Isso d4 uma medida nio s6 da extensio da capacidade ndo utilizada
ao redor de 1930, como da influéncia dos possuidores de tal equi-
pamento. A proibigio nio sé foi mantida, como teve sua vigéncia
estendida por mais trés anos, tendo vigorado até principios de 1937.
Nesse ano, apesar dos esfor¢os de grupos de produtores, a proibigio
fol suspensa. As importagdes de maquinas foram intensas em 1938/39,
mas, com o inicio da guerra, a situacio iria se modificar mais uma
ver.

Deve-se notar que a proibi¢io de importaces estimulou a produ-
¢io interna de equipamentos e acessorios téxteis. Muitas firmas lan-
caram-se 4 producio de pecas de reposi¢io, ¢ algumas iniciaram ou
expandiram a fabricacio de teares completos: entre 192% e 1937 o
nimero de firmas dedicadas 3 producio de equipamentos e acessd-
rios para a industria textil no Estado de Sio Paulo aumentou de
seis, com um total de 75 operarios, para 14, empregando 843 opera-
rios, # Nio é possivel determinar o volume dessa producio domés-
tica. No entanto, o aumento na capacidade produtiva da industria
téxtil dai resultante foi, certamente, de pequena importincia. Num
levantamento de toda a industria, realizado em 1946, apenas 10,19,

dos teares eram de fabricacdo nacional. 33

82 Sdo Paulo, Secretaria da Agricultura, Industria e Comércio, Diretoria de
Estatistica, Estatistica Industrial do Estado de Sde Paulo, nos de 1929 a 1937.

© 33  Ministério do Trabalho, Indiistria e Comércio, Comissio Executiva Teéxtil,
A Industria Téxtil do Algoddo e da Ld {Rio de Janeiro, 1949), p. 63.

Industrializagdo ¢ Emprego 27



TABeLa 3

Brasit — produgdo de tecidos de algodio, 1980-1959

ANO Produgio ANO Produgio
(1,000m) (1,000m)
1930, . AT60R N 1943, 1,414,336
1931 ... 633,803 ¢ 1944, . ..o 1,382,700
1932, ... 630738 | 1945, ................. 1,085,429
1933, B3S803 1 1946, .. ... 1,142,151
1934. ... ... 715814 | 1947, ... ... 1,063,426
1935, ... ... L 752801 [ 1948, ... ... ..... 1,119,738
1936.... ......... ... 014,520 j 1849, .. ... ... ..., 1,137,000
1937 ...l 963,766 [ 1955.................. 1,240,259
1938 o 900,072 § 1956, ..o 1,252,199
1930, 893.004 | 1957................. 1,105,692
1940 ... 840,168 | 1958. ... ........... 1,212,874
4 GR0,66% | 1959.. ... .......... .. 1,337,408
1942 1,068 612

FONTES: ver Versiani, “Technical Change”, Apéndice.

Com a Segunda Guerra, um periodo de prosperidade sem prece-
dentes abriu-se para a industria téxtil. Com a interrup¢io das cor-
rentes normais de comércio internacional, o Brasil pdde assumir o
papel de fornecedor de tecidos a paises proximos que dependiam de
importagGes, principalmente a Argentina e a Africa do Sul. A pro-
dugio aumentou rapidamente, atingindo, em 1943, a cerca de trés
vezes o nivel de 1930.

Por outro lado, a guerra provocou também uma quase impossibi-
lidade de aumentar-se a capacidade produtiva da industria pelas
dificuldades de importagio: nio sé a compra de equipamentos no
exterior praticamente cessou, como a produgio interna deve ter
também sofrido os efeitos da queda das importagdes de ago.3* Fm

34 Nio hda dados sobre a producgic interna, embora se tenha visto que ela
pouco contribuiu. para o acréscimo 4 capacidade instalada. Sabe-se que a pro-
“duciio de todos os tipos de equipamento decrescen no Pais no periodo da gu’érra,
o que se atribui & diminuigdo da oferta de ago, que dependia em grande parte
de importacfies. Ver Nathaniel H. Leff, The Brazilian Capital Goods Industry:
1929-1964 (Cambridge: Harvard University Press, 1968), pp. 13-14; Werner
Baer, The Development of the Braxilian Steel Industry (Nashville: Vanderbilt
University Press, 1969), pp. 60-64.
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conseqiiéncia, a capacidade instalada da industria era, no auge da
expansio do periodo da guerra, pouco maior do que 15 anos antes,
como se vé na Tabela 4.

TABELA 4

N

Industria téxtil algodoeira: teares e fusos instalados, 1929 ¢ 1944.

ANOS Husos Teares
1020 2,651,108 80.336
194, .. PN 3.054.578 92,316

FONTES: 1920: 8tein, The Brazilian Colton Manufacture, p. 101; 1044: IBGE, Anudrio Estadistico do
Brasil 1941144, p. 141,

Nio s3 a capacidade era aproximadamente igual, mas a mdquinas
seriam, na grande maioria, as mesmas, dada a limitada possibilidade
de aquisi¢bes de 1930 a 1945. De fato, 949, dos teares de algodio
instalados no Estado de Sdo Paulo, no inicio de 1940, para os quais
se dispunha de informacfio guanto a idade, tinham mais de 10 anos
de fabricagdo. #5 Sabe-se também que cerca da metade de todo o
equipamento existente no Pafs em 1945 havia sido instalada antes
de 1915. 3¢ Um grande crescimento da produgio com as mesmas ins-
talagbes produtivas reflete obviamente uma variac¢io no grau de
utilizacdo das instalaces. No entanto, a sobrevivéncia, durante esse
periodo, de uma proporgio elevada de capacidade ndo utilizada le-
vanta algumas questdes interessantes. Como se viu, era de se supor
que existisse uma gama grande de niveis de custo de producio entre
as instalagbes produtivas existentes — de outra forma seria dificil
explicar, por exemplo, o comportamento oposto de grupos de indus-
triais quanto ao problema da proibi¢io de importagdes de miquinas.
Nesse caso, sendo a demanda inferior 4 capacidade de produgio da
industria, seria de esperar que a concorréncia dos produtores mais

35 Wilson Suzigan, “A Industrializagio de S3o Paule, 1930-1945, Revisty Bra-
sileira de Economig (XXV, N.° 2 abril/junho 1971), p. 106.

36 Ministério do Trabalho, Indisiria e Comércio, Comissio Executiva Téxtil,
Indistria Téxtil Algodoeira (Rio de Janeiro, 1946}, p. 54.
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eficientes excluisse do mercado as instalaces de menor produtivida-
de, forcando seu abandono. Se isso se desse ¢ claro que nio haveria
possibilidade de um aumento posterior de produgio, pois um equi-
pamento j4 sucatado nio poderia ser convocado de novo a ativa.
Mas houve esse aumento posterior, no caso: a produgio de 1943
foi o triplo da de 1930.

A chave do problema parece estar no fato de que o aumento no
grau de utilizacio do equipamento normalmente implica subida dos
custos de operacdo. Os saldrios no turno da noite sio mais altos;
existern também limitacdes institucionais ao trabalho de mulheres
¢ menores além do turno diurno, o que afeta bastante uma industria
que se utiliza muito desses dois tipos de trabalho. A inelasticidade da
oferta de mio-de-obra qualificada a curto prazo pode também onerar
a adi¢io de turnos extras. A vantagem de custos de uma fabrica
melhor sobre outra pior cquipada tenderd, assim, a diminuir se a
primeira trabalhar em mais de um turno e, a segunda, nio. As fi-
bricas marginais terdo certo espago de manobra, causado pelo que
pode ser chamado de deseconomias de utilizagio. A nio-utilizagio
de parte da capacidade instalada, em caso de uma queda na demanda
e no preco poderd, nesse caso, ser feita através de uma menor utili-
zagio — nio necessariamente o abandono — das instalagBes menos
eficientes. Poderd, assim, haver reversibilidade: um aumento poste-
rior de procura poderd ser atendido sem expansio da capacidade.

Na medida em gue essa interpreta¢io for adequada para o caso
da industria téxtil no periodo considerado, deverfamos encontrar
uma associagio entre a eficiéncia das fabricas, em termos de custo
de produgio, e o grau de utilizagio das instalagdes. A Tabela 5
fornece dados para um teste indireto dessa associagdo. A segunda
coluna mostra o estoque de teares em 1945 como percentagem do
estoque em 1925, por Estados. Se supomos que a proporgio de novo
equipamento adquirido que foi usada para reposigio, ao invés de
expansio da capacidade, ndo variou muito entre os Estados, entio
os numeros dessa coluna podem ser tomados como um indice de
modernizacio do equipamento e, portanto, de eficiéncia produtiva
em cada Estado. Na terceira coluna estio dados sobre utilizagio da
capacidade nas segbes de tecelagem. Os ntmeros das duas colunas
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TABELA- b

Indistria téxtil algodoeira: estoque de teares em 1945 relativamente
a 1925, e média de horas/dia trabalhadas na tecelagem em 1945.

ESTADO ES*“‘%‘;;)"’*W% Horzs/dia
iC

Alagoas. ... ..o 188 11,1
Bahia... ..... FE [ 85 ]
Ceard. ... ... R 240 10,3
Diatrite Federal ... ... ... . ... ... ... .. 93 9,4
Espirito Santo. ... .......... ... ... . 45 80
Maranhio. .. ... - 97 87
Minas Gerais............... ... 205 12,4
Paratba. ......... ... ... 728 17,5
Pernambueo. ... 218 144
Piawl. ... ... ol e 0% 10,1
Rie de Janeiro......... ... oo 133 11,0
Rio Grande do Sul......... .. ... ... ... ... 198 8,2
Santa Catarina. ....... ... .. .. ... L. 466 13,8
BeTEIPe. 134 11,3
Sio Paule. ... ... ... ... ... . 153 13,2

BRASIL.... ... ... ........... .. R 141 12,0

H

FONTER: Ystoques - - 1925: Re'rospecto Commercial do Jornal do Comméreio, 1525, ahexo n.e 36, 1945;
CETEX, Indusiria Téxtil Algodoeira, p. 130.

Utilizagdo — CETEX, ibid, p. 120.

exibem um indice de correlagio de Spearman ry; = - 0,75, significa-
tivo ao nivel 0,01, 37

Essa forma de manuten¢io de capacidade ociosa introduz um nove
elemento tendente a favorecer o retardamento da reposicio de ins-
talagBes, e cria, por outro lado, um “exército de reserva” de capaci-
dade produtiva, a ser utilizado em caso de aumento da procura.
Veremos abaixo a importincia disto em desenvolvimento posterior.

3.6. O periodo 1945-1960

A extraordindria expansido das exportagdes téxteis durante a guerra
despertou esperancas entre os industriais de que as vendas no mer-
cado externo passassem a ser, apds o fim do conflito, o meio de

37 O mesmo teste aplicado as secdes de flagfio forneceu um coeficiente
r, = + 046, significativo a 0,05.
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preencher o hiato entre a capacidade produtiva e a procura, evitando
a volta do famoso “estado de superprodugio” no setor. Por diversos
motivos, essas expectativas foram inteiramente frustradas. A estru-
tura administrativa da indudstria ndo estava preparada para enfrentar
as exportacies em grande escala do periodo da guerra, e houve inu-
meros casos de atrasos, remessas com especificagdes diversas dos pe-
didos, € mesmo algumas fraudes; isso, € claro, ndo contribuiu para
a continuacio das exportag¢des quando o mercado deixoun de ser do
vendedor. Além disso, houve uma tendéncia geral para a imposigio
de controle de importaghes em paises latino-americancs, no periodo
do pés-guerra, com restrices 2 importagio de bens para os quais
existisse oferta interna e favorecimento da importagio de equipamen-
tos. 38 Com isso, a produgio de téxteis cresceu nesses pafses, decrescen-
do rapidamente suas importagdes do Brasil. Terceiro, o aumento da
procura externa durante a guerra tinha-se refletidec em grande
aumento nos precos internos, o que causou irritagio e protestos con-
tra os produtores do setor. Isso culminou, logo apds a queda da
ditadura Vargas, em uma proibicio de exporta¢bes de tecidos sob a
justificativa de prote¢io ao consumidor nacional. Essa proibigio vi-
gorou durante a maior parte do ano de 1946, mas teve, obviamente,
efeitos duradouros no desencorajamento de investimentos bascados
em perspectivas de exportagdo. Por ultimo, a decisio do Governo
de manter a taxa de cimbio em seu nivel de antes da guerra, apesar
do aumento interveniente nos precos internos, desincentivou de modo
geral a diversificagio de exportagbes. A queda de exportagies de
tecidos nio foi fenémeno isolado: excetuando o café, o valor das
exportagdes reduziu-se em cerca de 509, entre 1947 e 1952

Por outro lado, a indtstria continuou a ser efetivamente isolada
da concorréncia de produtores externos, em razio dos mecanismos
de controle de cimbio e, apés 1957, da nova Lei de Tarifas. Depois
de uma queda violenta apds a guerra, a produgio cresceu gradativa-
mente nos anos 50, aproximando-se,' ao final da década, do nivel
maximo atingido durante o conflito (Tabela 3).

3% Ver Santiago Macario, “Protectionism and Industrialization in Latin Ame-
rica”, Economic Bulletin for Latin America, (IX, marco de 1964).
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O fim do conflito trouxe também a possibilidade de adquirirem-
se outra vez equipamentos no exterior. Os lucros altos do periodo
da guerra, as perspectivas aparentemente boas para a indistria e o
grau de obsoletismo das instalacbes estimularam uma corrida de
pedidos de mdquinas antes mesmo do fim do conflito. Um levanta-
mento parcial das ordens acumuladas até setembro de 1944 revelava
gue os produtores do setor algodoeiro pretendiam adquirir equipa-
mentos num volume correspondente a proporgdes considerdveis do
estoque instalado: -havia ji pedidos para 309, das cardas existentes,
3697, das penteadeiras, 23%, dos fusos de filatdrios, etc. 3 A efetiva-
¢do das intengdes dos produtores foi facilitada pelo sistema de con-
trole quantitativo das importacoes em 1947/53. Em tese, o licen-
ciamento de importacdes se baseava num critério de essencialidade.
Na pritica, porém, na falta de critérios objetivos de defini¢io dessa
essencialidade, a regra da tradigio era freqiientemente empregada,
favorecendo-se a importagio daqueles produtos que tinham sido
grandemente importados anteriormente, ** Ndo ha duvida de que
grande prioridade foi atribuida ao equipamento para a industria
téxtil, pois esse item foi o de maior valor nas estatisticas de impor-
tacio de “Mdquinas ¢ equipamentos para a industria” de 1947 a
1945. 41 O volume de equipamento importado na década que se se-
guiu ao fim da guerra foi maior do que em gualquer outro periodo
correspondente na historia da inddstria. De fato, o total acumulado
de importagbes em 1945/53 excedeu a soma de todas as importa-
¢bes de equipamentos téxteis feitas anteriormente desde 1913. 42

80 CETEX, Industric Téxtil Algodoeira, Tabelas 31 e 16.

40 Ver Donald L. Huddle, “Balango de Pagamentos e Controle de Cambio
no Brasil: Diretrizes Politicas e Hist6ria, 1946-1954, Revista Brasileira de Eco-
nomia, (XVLII, n° 1, marco de 1964), ¢ “Balango de Pagamentos e Controle
de Cambio no Brasil: Eficdcia, Bem-Estar e Desenvolvimento Econémico™, ibid,
(n0 2, junho de 1964) para um cstudo dos controles de importacio no periodo.

41 Ministério da Farzenda, Servico de Estatistica Econdmica e Financeira,
Comércio Exterior, 1947 e 1952,

42 A comparacio se refere i tonelagem das importagdes de miquinas, equi-
pamentos & acessérios para a industria téxtil. (Item 64000 a 64899 da atual
classificagie de mercadorias importadas), Ver SEXEF., Comércie Exterior, varias
edigdes,
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Com o crescimento dos pregos internos, a concessio de licengas de
importagio assumiu de forma crescente o aspecto de um subsidio.
Pode-se ter uma idéia a respeito da extensdo desse subsidio implicito
a partir da taxa da paridade do poder de compra: tomando 1939
como base, essa taxa era de 31 cruzeiros vethos por délar em 1946
e b0 cruzeiros velhos em 1952, 4% Enquanto isso, a taxa oficial era
mantida a 18,5 aruzeiros velhos por délar, até 1953. Com o estabe-
lecimento do sistema de taxas multiplas de cimbio em 1953, o equi-
pamento téxtil foi incluido na 3.2 Categoria, para a qual a taxa de
venda em outubro de 1953 se fixava ao nivel de 36,7 cruzeiros velhos
por délar, ou quase exatamente o dobro da taxa disponivel anterior-
mente para os importadores que conseguissem licenca de importagio.
Refletindo essa mudanga, as importagbes de maquinas téxteis dimi-
nuiram marcadamente depois de 1952: a média anual de importa-
¢des de maquinas e equipamentos téxteis come um todo baixou de
29,6 milhoes de dolares, em 1945/52, para 15,0 milhGes, em 1953/60.

Dada a predominincia da manufatura de algodio na industria,
ndo hd diavida de que a maior parte cdas vultosas importacdes do
pos-guerra destinava-se a esse setor. No entanto, a comparacio dos
estoques de midquinas na industria téxtil algodoeira em 1944 e 1960
revela que o aumento na capacidade instalada foi limitado. O nuime-
ro de teares, por exemplo, aumentou em apenas 119, entre esses
dois anos. ** Ora, vimos acima que j4 ao final de 1944 havia enco-
mendas para uma percentagem equivalente do estoque de teares de
entio. E forcoso concluir que as maquinas adquiridas nesse periodo
foram basicamente equipamento de reposicio: a industria teria
passado por um processo de diminuigio da idade média de suas ins-
talagBes,

Essa conclusdo aparentemente se choca com os resultados de levan-
tamentos efetuados pa indihstria téxtil ao final da década de 50.
No que se refere especialmente ao setor algodoeiro, verificou-se
grande predominincia de equipamento velho, sendo alta, por exem-

43 Huddle, “Balanco de Pagamento...”, p. 12.
44 Versiani, “Technical Change”, Apéndice.
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plo, a propor¢io das méquinas instaladas antes de 1930.45 Tais
achados sio freqientemente citados como evidéncia de um estado
“patolégico” na industria; argumenta-se, por exemplo, que a alta
idade média do equipamento resultou de métodos administrativos

ineficientes, conservantismo dos empresdrios, etc. 46 Fsse argumento,
no entanto, parece resultar de uma consideragio incorreta do pro-
blema econémico da reposi¢gio de equipamentos. E claro que do
ponto-de-vista do contador — com suas regras de depreciagio em
5 e 10 anos — ou do engenheiro — para quem uma mdquina insta-
lada no ano passado nio é mais tecnicamente dtima, se outro modelo
mais moderno ji foi desenvolvido — a existéncia de equipamentos
de 35 ou 40 anos de uso pode ser um fato altamente perturbador.
Mas, como vimos, a vida econdmica de uma mdquina sera determi-
nada pela intensidade e dire¢io do progresso técnico e pelas tendén-
cias da relagio de precos de fatores; nada indica a priori que uma
maquina de 40 anos jd tenha necessariamente atingido a obsoles-

céncia econdmica, 7

45 Para teares, por exemplo, essa percentagem atingia a 82%, nos Estados do
Nordeste, e 479, no Centro-Sul. Ver SUDENE, Sumdrioc de Programa de Rea-
parelhamento da Indusiria Téxtil Regional, (Recife, 1961), (mimeog),. c
U.N., EC.L.A., The Textile Industry in Latin Americe — II: Brazl (Ef{CN.
12/623), 1963.

48 Ver, por exemplo, Stein, The Brazilian Coiion Manufacture, pp. 179-80,
e Bergsman, Brazil: Imdustrialization and Trade Policies, p. 136,

47 E curioso ver como conceitos contdbeis de reposi¢io se infiltram em
raciocinios econémicos. No estudo da CEPAL citade acima, por exemplo, md-
quinas sio classificadas em “obsoletas”, “recondiciondveis” ou “modernas’” por
meio de critérios baseados essencialmente em idade e padrdes de capacidade de
produgio: todo o equipamento de mais de 30 anos de idade, por exemplo, é
considerado “obsoleto’”. (pp. 117-120). Em seguida se define “deficiéncia ope-
racional”” como a diferenga entre niveis de produgio com as fabricas existentes
e os que poderiam ser alcancados com equipamento inteiramente moderno e
condigoes 6timas de operagdo (p. 75). Nio ¢ surpresa que se verifique ser o
obsoletismo  do equip:?memo um importante fator de deficiéncia operac-ional
(pp. 76-77): trata-se de um raciocinio circular. Essa conclusio vai afetar as
recomendagbes de politica, que incluem a reposicio de todas as mdiquinas obso-
letas (Cap. VI), U.N., E.C.L.A., The Textile Indusiry in Latin America —
IT: Brazl,
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Vimos também acima que, no caso da industria téxtil, & provavel
que fatores tecnolégicos cooperem para uma vida média mais Ionga
do equipamento. Dessa forma, a comparacio da estrutura etiria do
estoque de mdquinas téxteis como a composicio do equipamento
de outras industrias pode conduzir a diagnésticos errados. As consta-
tacSes dos levantamentos da CEPAL e da SUDENE talvez possam ser
vistas numa melhor perspectiva a partir de uma comparagio inter-
nacional. A Tabela 6 reproduz algumas estimativas feitas pela Ame-
rican Textile Machinery Association referentes A idade média do
equipamento instalado na industria téxtil norte-americana em 1960,
Para cfeito de comparagio, a tabela inclui dados equivalentes de
6 Estados do Centro-Sul cobertos pelo levantamento da CEPAL em
1961. Mesmo quando se nota que os dados americanos nio conside-
ram modificagdes introduzidas no equipamento instalado, e sio ba-
seados em estimativas, ¢ surpreendente que a propor¢io de maquinas
de aquisigdo recente se mostre na maioria dos casos maior no Brasil.

TABELA 6

Propor¢do de mdquinas téxteis de 10 anos de idade ou menos '
no estoque instalado em 1960. Brasil e Estados Unidos (percentagem)

MAQUINAS Brasil* Estados Unides
Batedores. ..., e e 245 14,0
Cardas. .......... ... ... ... ... 19,2 10,0
Passadeiras...... ... e T, R 21,0 15,0
Penteadeiras....... ............. .. ... ... 258 24,0
Magaroqueiras. .. ..., B P 15,5 27,0
Busos.............o 25,1 18,0
Teares..................... 18,8 25,0

* Bela estados do Centro-Sul, inddstria algodoeira.
FONTES: UN., EC.L.A., The Textile Industry in Latin Ameriea — II: Brazil, p. 37.

. Thomas M. Stanhack Jr., Tax Changes and Modernization in the Teztile Indusiry (New York: National Bureau
of Economie Research, 1969), p. 10. ’

Nio parece haver razio, portanto, para a idéia de que o alto
indice de mdquinas velhas no estoque de 1960 tenha resultado de
resposta inadequada dos empresdrios aos estimulos econdmicos & re-
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posi¢io do equipamento. Veremos abaixo que o proprio estudo ci-
tado da CEPAL fornece evidéncia nesse sentido.

3.7. Reposigao e absor¢gio de mio-de-obra nos amos 50

O processo de modernizacio relativa por que a inddstria téxtil pas-
sou nos anos 50 nio podia deixar de refletir-se na relagio produto/
emprego, dada a tendéncia poupadora de trabalho do progresso
técnico no setor. ‘Qutros [atores que poderiam também conduzir a
um aumento da produtividade do trabalho nio parecem ter sido
importantes no periodo. Uma mudanga na estrutura do produto
dentro da indtistria, com aumento relativo de atividades mais ou me-
nos intensivas em capital (tecidos sintéticos, por exemplo), pode-
ria ser, em principio, apontada como um desses fatores. Essa supo-
sicdo, contudo, nio encontra apoio empirico: a composicio do em-
prego ndo variou substancialmente entre subsetores ao longo da
década, de forma que o “componente estrutural” do aumento de
produtividade na industria (definido acima) foi negligivel. 4 Nio
existe também evidéncia de que o ganho na produtividade do tra-
balho possa ser atribuido a economias de escala — de fato, a propor-
¢do da produgio proveniente de fibricas médias e grandes diminuiu
algo no periodo#* — ou a uma melhoria na eficiéncia pessoal dos
operérios. E natural atribuir tal ganho 2 modifica¢io na técnica
média de producio.

Essa colocagio pde em foco o problema de interpretacio tratado
na 1.2 secio do artigo: dado que a relagio produto/emprego aumen-
tou consideravelmente na inddstria téxtil no periodo considerado,
€ uma vez que esse aumento parece ser atribuivel a um estoque de
capital menos labor-using em média, cumpre explicar entio essa
tendéncia para poupar o fator trabalho,

48 Um aumento de 4%, a comparar com um acréscimo do Indice de produto
real por trabalhador de 77%, de 1949 a 1959.

4% A propor¢io do valor total de producio da industria téxtil como um
todo, atribuivel a fibricas de 500 ou mais operdrios, passou de 46,29, em 1949,
para 38,89, em 1959. Por outro lado, a percentagem, relativa a fabricas de
menos de 50 operirios aumentou de 23,29, para 27,29 (dados dos censos).
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O fato de a renovagiio tecnolégica da industria terse dado em
boa parte sob condices de subsidio implicito ao investimento fixo,
dado pelo sistema cambial, sugere que a hipétese das distorgies nos
mercados de fatores seria aqui relevante: como se viu acima, argti-se
que essas distorcdes, determinando a escolha de técnicas de maior
relagdo capital/trabalho, teriam sido responsiveis pela pequena
absorcio de mio-de-obra na industria brasileira, no periodo con-
siderado. ‘

No entanto, uma vez que se introduz a idéia da influéncia da
relagio de pregos de fatores na decisio de reposigio, € necessdrio
considerar o processo de renovagdo do equipamento téxtil sob dois
aspectos. Até que ponto o barateamento relativo do capital teria
influenciado: a) a decisdo de repor; b) a decisio de como repor (isto
¢, a escolha de nova técnica na funcio de produgio ex-ante)? (Ver
Grifico 3, acima). Em outras palavras: gual dessas decisdes seria
mais sensivel a variacbes na relacdo de precos dos fatores?

Uma indicagiio a respeito do primeiro ponto pode ser obtida a
partir de dados técnicos do estude da CEPAL sobre a industria
téxtil brasileira, j4 citado. Nesse estudo definiu-se, para fins de uma
comparagio de custos de produgio, uma fibrica téxtil que fosse
“representativa”, no sentido marshalliane — isto &, que possuisse as
caracteristicas médias da inddstria téxtil brasileira na época. Nessa
fibrica, “apenas uma pequena percentagem do equipamente era
recondiciondvel, e na maior parte o equipamento era obsoleto e
devia ser reposto”. 5 Usando precos de matéria-prima e de trabalho
de 1961, determinou-se, detalhadamente, o custo varidvel unitirio
de produgiio para dois ou trés turnos de trabalho. Esse custo podia
ser comparado com o que seria obtido sob diferentes hipdteses de
reorganizagio da fibrica. Em primeiro lugar, admitiuse que a fa-
brica, continuando com o mesmo equipamento, passasse a utilizar
melhores métodos de organiza¢io interna e administragio do que
aqueles considerados tipicos de wma fibrica brasileira, de acordo
com os achados do estudo. Em seguida, computaram-se os custos de
producido (incluindo custos de capital) supondo o reequipamento
parcial ou total da fibrica, segundo vdrias hipé6teses. Tomando o

50 U.N., E.G.L. A, The Textile Industry in Latin America — II: Brazil,
p. 98., nossa tradugio.
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exemplo extremo do reequipamento quase total da fibrica com
maquinaria altamente automatizada, os custos unitdrios em cruzeiros
por metro seriam os seguintes, nos irés casos:

fabrica “representativa” (custos varidveis) ....... 0,0328
fabrica representativa reorganizada (idem) ...... 0,0289
fabrica reequipada (custos varidveis e de capital) .. 0,0298

Nota-se que para a relacio de precos de fatores adotada seria mais
lucrativo simplesmente reorganizar a fabrica tipica do que reequi-
pi-la com maquinaria moderna. As hipéteses de cdlculo adotadas
para o custo de trabalho e capital foram: a) pagamento de equipa-
mento em 10 anos, 4 taxa de juro de 1297 ao ano; b) taxa de cimbio
correspondente 3 do mercado livre, 4 época; c) tarifa de 159, sobre
o equipamento importado; d) saldrio basico de cerea de US§ 0.20
por hora, aproximando-se da média paga entio na industria.

Utilizando os dados do estudo da CEPAL, € possivel recalcular
o custo unitdrio de produgio na hipdtese de reequipamento amplo,
admitindo hipoteses diferentes para os pregos dos fatores. Supondo,
por ‘exemplo, que a taxa de juro fosse de 109, ao ano, obteriamos
agora um custo por metro de Cr§ 0,0280, ao invés do valor anterior
de Cr§ 0,0298. Dada essa pequena alteracio no custo do capital, a
decisio quanto & reposicio seria invertida: valeria a pena, agora,
repor a quase totalidade da maquinaria instalada por equipamento
do ultimo tipo. A indicacBo aqui é, entio, de uma sensibilidade
relativamente grande da decisdo de reposicio a variagdes na relagio
dos pregos dos fatores.

No que se refere 4 decisfio sobre a escolha de técnicas para o equi-
pamento novo — a decisio de como repor — podemos nos reportar
a dados de um outro estudo da CEPAL. % Nesse estudo, determinou-
se o que equivale a uma engineering production function — ou
seja, uma funcio de producio ex-anie construida com dados técni-
cos — para a produgio de um tecido tipico dos produzidos na Amé-
rica Latina, por volta de 1965. Concluiuse que as técnicas entio

51 UN. ECL.A. Choice of Technologies in the Latin America Textile
Industry.
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disponiveis poderiam ser agrupadas em trés niveis, rotulados pela
época em que representavam a ultima palavra téenica: 1950, 1960
e 1965 (vide Se¢io 3.2, acima). Dados os insumos necessdrios dos
diversos tipos de mio-de-obra e o investimento total, podese, intro-
duzindo-se valores para o custo de capital e o saldrie basico, compu-
tar o custo unitario de producgiio em cada nivel técnico. Exemplos
desses cialculos sio dados na Tabela 7. O que se verifica ¢ que, numa
ampla gama de valores da rela¢io de precos de capital e trabalho,
a técnica minimizadora de custos serd sempre a mais moderna (que
¢, como vimos acima, extremamente poupadora de mio-de-obra em
relagio &s outras). De fato, fixando-se a taxa de salario basica em
US$ 0.20 por hora — um valor realista para o Brasil — conclui-se
que a taxa de juro necessiria para tornar atraente a técnica de 1950
seria de 56%, ao ano. Ou, ao contririo, dada uma taxa de juro de
1297 ao ano, o nivel de saldrio basico teria de baixar de cerca de
uas tergas partes (20 nivel de US$ 0.07), para o mesmo efeito.-52
Esses resultados indicam uma rigidez tecnolégica praticamente total
para a escolha considerada. De passagem, vale notar que esse € em
si um achado bastante interessante, dado gue a industria téxtil é
comumente citada como um exemplo tipico de substituibilidade ca-
pital — trabalho. Essa impressiio deriva provavelmente da observagio
de que um largo espectro de técnicas costuma coexistir lucrativamen-
te num dado momento. Como vimos acima, hd razbes para supor
que isso possa ser explicado através da andlise da reposigdo.

Os dois resultados citados nos paragrafos anteriores sugerem que
a decisdo de repor equipamento instalado na industria téxtil brasi-
leira seria muitissimo mais eldstica aos pregos dos fatores que a es-
colha tecnolédgica propriamente dita. E necessirio lembrar que essa
evidéncia se refere ao caso de fibricas tomadas como um todo, nio
sendo necessariamente aplicivel ao caso de uma miquina isolada;
além disso, o ponto de referéncia temporal ¢ posterior ao periodo
em que estamos mais interessados (a- década do pds-guerra). No en-
tanto, a discrepincia numérica entre os resultados nos dois casos é
tdo grande que fornece apoic a uma certa generalizacio.

52 CI. Versiani, “Technical Change™, Cap. VI.
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TABELA 7

Custo de 1 meiro de tecido de algoddo
sob diferentes hipoteses

PRECOS DE CUSTO EM TUS$METRO
FATORES
Téenica de 1950 Técnica de 1960 Téenica de 1965
T. jure: 129
Salitio:
US$ 0.20/hora. ... ... 0.196 0.185 0.180
T. juro: 18%
Saldrio:
US8$ 0.15/hora........ 0.210 0,201 0.197
T, jure: 8%
Saldrio:
US% 1.50/hora. ... ... 0.466 0.339 0.293

FONTE: Versiani, “Technical Chaoge”, cap. III.

Em linhas gerais, pode-se dizer que a evidéncia disponivel sugere
as seguintes conclusdes, quanto & absor¢io de mio-de-obra pela in-
dustria téxtil nos anos 50: a) o rdpido aumento da relagio produto/
emprego relaciona-se com a intensa reposicio de equipamento no
periodo do pds-guerra; b) esse processo de reposi¢io, que nio pode
ser entendido sem referéncia aos fatores que impediram a renovacio
das instalacbes da industria desde a década de 30, foi favorecido pela
facilidade de importagiio de mdquinas apds a guerra e pelo sistema
de controle direto das importagbes de 1947 a 1952, periodos em que
a induistria absorveu grandes quantidades de equipamento novo;
¢) hd indicagdes de que a escolha da relagio investimento/emprego
para o equipamento novo seja limitada, de tal forma que a relagio
de precos de fatores vigentes para o empresirio nZo poderia afetar
significativamente esse tipo de decisio.

Essas conclusGes sdo de interesse na interpretacio do quadro geral
de emprego na industria de transformac¢io no periodo, indicando a
importincia de um aspecto geralmente negligenciado da questiio.

Industrializacdo ¢ Emprego 41



4. A questio da destruicio compulséria
de equipamentos

4.1. O problema

Foi observado acima que a industria téxtil evidenciou historicamente
capacidade de manter uma vasta reserva de equipamento ocioso sob
a forma de subutilizacio de instalagSes de menor eficiéncia. Se isto
ocorrer, a capacidade produtiva total poderd ser, em dado momento,
bem maior que a produgio total.

O fato de a capacidade de produgio da indistria exceder as pos-
sibilidades de absor¢io do mercado tem provocado, por outro lado,
a resisténcia de entidades governamentais a4 concessio de incentivos
a investimentos na industria téxtil, na medida em que o objetivo
da iniciativa seja uma expansio da capacidade produtiva, A partir
dai estabeleceuse o principio de que a aprovacio de projetos que
envolvem ampliagio de instala¢des incluiria a exigéncia do sucata-
mento de mdquinas de igual capacidade de produgio, — ou parte
do equipamento do interessado ou mdquinas originalmente perten-
centes a terceiros — de modo a manter inalterado o montante da
capacidade instalada. 53

O sucatamento compensatério nio ¢ uma idéia nova: o estudo
da CEPAL de 1963, por exemplo, j4 o incluia entre suas recomenda-
goes. Considerando as vérias alternativas quanto ao destino a ser
dado ao equipamento cuja reposigio contemplava, aquele documento
considerava pouco satisfatéria a simples nio utilizagio das instala-
¢des repostas: “maquinaria [obsoleta] deixada nas fibricas tomaria
espago e seria sem duvida usada sempre que houvesse um acréscimo
de demanda que nfio pudesse ser satisfeito pelo novo equipamento.
Assim a fdbrica estaria de volta 2 situacdo anterior, e, com a queda
de produtividade, os custos aumentariam, e em consegiiéncia os pre-
¢os.” O caminho recomendado ¢ o sucatamento “baseado na capaci-
dade de produgio, isto ¢, se uma miquina nova produz tanto quanto

53 TVide Resolugio n.o 1/70, de 19-5-70 do Conselho de Desenvolvimento In-
dustrial. Mais recentemente, o C.D.X. relaxou a exigéncia de sucatamento em

alguns casos.
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duas antigas, essas duas seriam substituidas pela nova e sucata-
das. (...) [Esta] seria a maneira mais segura de evitar a utilizacio
regular de mdquinas que envolvem altos custos de produgio.” 5

Num mercado que se caracteriza pelo excesso de capacidade ins-
talada, a concorréncia de novos investimentos tem evidentemente o
sentido de uma reposicio de equipamento velho por equipamento
novo, mais eficiente, sejam ou ndo ambos do mesmo proprietirio.
O equipamento veltho podera ou ser sucatado, ou Simplesmente ter
diminuido seu nivel de utilizacio, como vimos. No primeiro caso,
0 sucatamento aparéce como uma conseqiiéncia matural da entrada
de maquinaria mais eficiente; nio seria necessirio induzir o aban-
dono de um equipamento cujos custos de produgdo tornam sua uti-
lizagio ndo-econémica. A introdugio do sucatamento forcado repre-
senta uma intervengio nesse processo, o que envolve o julgamento
implicito de que seu funcionamento espontineo nio € socialmente
otimo. O trecho citado no pardgrafo anterior afirma que a destrui-
cio compulséria do equipamento conduzird a uma diminuicio do
preco de mercado do produto. Isso seria, é claro, uma conseqiiéncia
de efeitos positivos palpdveis quanto ao bem-estar dos consumidores,
e um argumento importante em apoio dessa medida. No entanto,
nio ¢é de todo evidente que esse efeito se siga dquela causa.

E conveniente examinar mais de perto a questio do sucatamento
forcado, tanto mais que 4 primeira vista a medida repugna ao bom
senso. K comum identificar a escassez de capital como um dos fatores
limitavivos bdsicos do processo de desenvolvimento econdmico. Pode
parecer estranha, portanto, uma providéncia que visa i destruicio
de bens de capital que poderiam ainda ter alguns anos adicionais
de vida produtiva. Esse exame ¢ o objetivo dessa secio.

4.2, Primeiro caso

Sabemos que a decisdo de repor envolve uma comparagio entre custos
de produgio do equipamento velho e custos totais com o equipa-
mento novo: valerd a pena repor quando o excedente do prego do
produto sobre o custo de operagio do equipamento velho — ou seja,

54 U.N, E.C.L.A.,, The Textile Industry in Latin America — II: Brazl,
pp. 103-104. Nossa traducio. -

Industrializagde ¢ Emprego ) 43



a quase-renda desse equipamento — for menor que o excedente do
prego sobre a soma dos custos de operagiio com o equipamento novo
com o fluxo de gastos decorrentes da aquisicio dessa maquinaria.

Essa situagio pode ser visualizada no Grafico 4. Supondo custos
marginais constantes, as curvas de custos unitdrios totais (CT)) e
variaveis (CV,) do equipamento novo sio representadas em 4-a en-
quanto 4-b mostra os custos unitdrios varidveis com o equipamento
existente. Supondo ser p; o preco de mercado, o lucro unitirio com
o equipamento novo, AB, excede as quase-rendas com o equipamento
existente, A’C, indicando ser vantajosa a reposicic

GRAFICO 4
Preco Preco
‘:P ¢ D A
] - ]
P, s ___ . _1E CV, C
Quantidade Quantidade
4-a 4-b

No exemplo do grifico vé-se que, ainda que seja vantajoso subs-
tituir o equipamento velho, enquanto subsistir o prego de mercado
p1, sera ainda possivel produzir com ele, pois sua opera¢io permite
auferir uma quaserenda positiva. Isso indica que o possuidor de
um equipamento desse tipo poderd, por exemplo, vendé-lo em lugar
de sucatd-lo. Num mercado competitivo, o preco de venda de equi-
librio desse equipamento seria o que justamente compensasse o ven-
dedor pelo nido auferimento do [luxo de quaserendas até o final
da vida util do equipamento — isto é, o prego se igualaria ao valor
atual desse fluxo.
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Em que condigBes a configuragio do exemplo acima poderd veri-
ficarse? Convém examinar de inicio um caso altamente artificial, em
que se supdem as seguintes condictes: '

a) concorréncia pura no mercado do produto;

b} livre entrada de novos produtores no setor 20 nivel de custos
mais baixos dado pelo horizonte tecnolégi&o;

¢) periodo de maturagio do novo investimento no setor igual a
zZero.

Com essas hipoteses, o preco de mercado se fixard ao nivel do
custo médio minime de produgio, eliminando-se o lucro de cada
firma individual. Como nio h4 periodo de maturagiio, essa situacio
de longo prazo marshalliano se estabelecerd instantaneamente. Em
termos do Gréfico 1, o preco de mercado serd p,.

Todo equipamento de custo unitirio variivel minimo maior que
po terd quase-rendas negativas ¢ serd, portanto, necessariamente re-
posto. Além disso, todo equipamento reposto terd quase-renda nega-
tiva: como o pre¢o do produto se iguala ao custo unitdrio total com
0 equipamento novo, sempre que for vantajoso repor, os custos de
operagio do equipamento velho serdo superiores ao preco de mer-
cado. Segue-se que o a2bandono da maquinaria substituida se pro-
cessaria espontaneamente, nesse caso.’ Para descrevermos uma si-
tuagdo em que o sucatamento for¢ado possa vir a tornar-se necessi-
rio; serd preciso considerar casos em que uma ou mais das hipoteses
acima nio se verifiquem.

65 Para comparar esse caso com a nossa formulagio anterior das condigdes
de reposicio (2.2 secfo), podemos identificar custos de operacio com custos
de trabatho e custos fixos com custos de capital. Igualando o preco de mercado
05 custos unitirios totais com o equipamento novo, teremos:

p = iz + wiy
Por outro lado, serd vantajoso repor, pela desigualdade 4y, se:
iz 4 wh" < wh
donde se conclui que
wbh > p

Ou seja: se hi vantagem em repor, o custo de produgio com equipamento
vetho serd maior que o preco de mercado, havendo necessariamente a reposigio.
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4.3. Segundo caso: periodo de maturagdo positivo

Introduzammos, em primeiro lugar, um periodo de maturagdo positivo.
Suponhamos que num determinado momento a inddstria esteja em
equilibrio de longo prazo, o preco de mercado do produto igualando
o custo unitdrio total das instalagfes mais eficientes. Havendo, entéo,
a introdugio de um novo modelo de equipamento que propicie a
producio a custos mais baixos (como decorréncia de uma inovagio
tecnoldgica) algumas instalagdes existentes poderdo vir a ser vanta-
josamente substituidas pelo novo equipamento. No entanto, enquan-
to ndo se chegar a uma nova posigio de equilibrio de longo prazo,
algumas firmas poderio se encontrar na situagiio indicada no grd-
fico (4-b), supondose que o prego de mercado seja p;. Isto €: a
quaserenda de seu equipamento é positiva, mas menor que o exce-
dente do preco sobre o custo unitdrio total com o equipamento agora
disponivel. No periedo que medeia entre o aparecimento inicial do
novo processo ¢ a reposicio total dos equipamentos tornados néo-
econdmicos por esta causa, serd entdo possivel a coexisténcia de equi-
pamento novo com o equipamento a ser reposto; em outras palavras,
este ultimo equipamento poderd alcangar pregos positivos no mer-
cado, que em equilibrio terio o valor indicado acima.

Vamos admitir, neste caso, que determinado grupo de produtores
tenha uma visio distorcida das perspectivas do mercado, e que se
disponha, em consequéncia, a adquirir esse equipamento a ser suca-
tado por um prego mais alto do que o prego de equilfbrio de con-
corréncia. Por exemplo, alguns desses compradores ingénuos pode-
riam raciocinar como se lhes fosse possivel obter do equipamento
velho um fluxo de quaserendas pelo resto de sua vida dtil
igual em cada perfodo ao dado pela drea A’CED no Grafico 4b —
sem atentar para o fato de que o prego forgosamente descerd a py,
tio logo decorra o periodo de acomodacio da industria 4 nova téc-
nica de producio. Esse grupo de produtores sofrerd necessariamente
perdas, quando o preco baixar efetivamente a ps, e cles forem obri-
gados a abandonar o equipamento adquirido antes de poderem re-
cuperar o investimento feito. A essas ‘perdas corresponderdo, ¢ claro,
ganhos dos vendedores do equipamento — isto €, do grupo dos pro-
dutores que apreciaram corretamente a situacio. Nesse sentido, a
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transacio representa uma transferéncia de renda dos compradores
ingénuos para os vendedores atilados.

Nesse caso, a destruigio forgada do equipamento reposto (efetuada
a medida em que a nova maquinaria entre em funcionamento) sim-
plesmente antecipard o julgamento do mercado, e evitard que esses
compradores mfopes incorram em perdas. Por outre lado, pelo
menos dois grupos de produtores levariam a pior com a medida: o
dos que iriam vender seu equipamento por preco maior que o valor
descontado das quase-rendas a auferir, e o daqueles que pretendessem
Manter 0 eqUIpamento reposto em uso enquanto as quase-rendas
fossem positivas (para esses a destruicio forcada representa um con-
fisco de quaserendas). Sob esse aspecto, a medida se justificaria em
termos de bem-estar social se o ganho dos grupos que levam a me-
lhor fosse considerado superior 4 perda daqueles que levam a pior,

O sucatamento forcado podera ter também efeitos sobre o caminho
de ajustamento do preco de mercado do produto até a nova posicio
de equilibrio, dada pelo custo unitdrio total de produciio com o novo
equipamento. Esses efeitos sio examinados mais de perto em seguida,
a0 se levantar a hipotese de livre-entrada no setor.

4.4, Terceiro caso: auséncia de Iivre-entrada

A auséncia de livre-entrada de produtores no setor 2 técnica mais
eficiente implica a auséncia da tendéncia para a eliminacio dos lu-
cros dos produtores que tém acesso a essa técnica. Fm termos do
Grifico 4, a configuragio em que o preco de mercado é p; e ao
mesmo tempo algumas unidades produzem de acorde com as curvas
de custo figuradas em (4-b) deixa de ter o cardter de transitoriedade
do caso anterior, e passa a ser possivel em forma “permanente”,

Pode darse o caso, entdo, em que um determinado equipémento
possa ser vantajosamente reposto (no sentido de que a condicdo de
reposi¢io dada acima seja satisfeita) e ao mesmo tempo seja possivel
auferir desse equipamento um fluxo de quaserendas positivas pelo
resto de sua vida ttil.

Suponhamos, por exemplo, que num perfodo t = 0 a capacidade
instalada de uma industria seja constituida por n fabricas de igual
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capacidade mdxima. Metade dessas fibricas tem curvas de custo re-
presentadas pelo grifico (5-b), enquanto as curvas de custo da outra
metade sdo dadas em (5-c). O prego de mercado ¢, por hipétese, p,.

Suponhamos agora que no periodo t:=1 um outro equipamento
mais eficiente se torne disponivel, sendo os custos de produgio nessa
nova técnica os dados em (5-a). No entanto, a disponibilidade desse
equipamento ¢ restrita por imperfeigdes no mercado de capital.
Pode-se admitir, por exemplo, que financiamento para aquisi¢ao
dessa maquinaria seja fornecido em condigbes privilegiadas para
substituicio de mdquinas existentes, mas ndo para aumento da ca-
pacidade instalada, de tal forma que somente produtores estabele-
cidos tenham acesso a esse equipamento.

GRAFICO 5
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Seria natural supor que os donos de instalagdes do tipo 5-b tives-
sem condicBes superiores de acesso a crédito em relagio aos donos
de fabricas do tipo 5-c (estando em melhor situagio econdmica, terdo
melhor ficha bancaria, etc.) Tomande um caso extremo, vamos ad-
mitir que todo o equipamento 5-b seja substituido pelo novo mo-
delo 5-a (e destruido) e que nenhuma instalagio do tipo b-c seja
reposta. Nesse caso, nio tendo havido aumento de capacidade insta-
lada no setor, o efeito basico da modificacio serd o aumento das
rendas dos produtores que substituiram a méquina 5-b por 5-a. As
duas situagbes podem ser visualizadas no Grifico 6, que mostra as
curvas de oferta e demanda para a industria. No periodo t = 0
a curva de oferta seria dada por p, A BB’C, o primeiro trecho hori-
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zontal correspondendo #s instalacGes tipo 5-b e o segundo s tipo 5-c.
No periodo t = 1 a oferta seria FF'BB'C. O preco de mercado ¢
ainda p, e o excedente do prego sobre o custo varidvel para o grupo
de empresdrios cujas fabricas se reequiparam aumentou de p; A F'F.
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Suponhamos, por outro lado, gque nio houvesse destrui¢io obriga-
toria do equipamento reposto. Continuando a admitir que s6 os
possuidores iniciais de equipamento 5-b tivessem acesso 4 nova téc-
nica 5-a (e na medida de sua capacidade produtiva inicial), terfamos
entio que o equipamento 5-b, tendo quase-rendas positivas, seria
mantido em produg¢io, com os mesmos possuidores ou nio, A curva
de oferta da industria seria entdo FF'A A’B’B”C’. Em conseqiiéncia,
o prego de mercado baixaria a p;. As instalagdes tipo 5-c se torna-
riam de opera¢io deficitdria e seriam abandonadas; em relagio ao
caso anterior, teriamos um equipamento de idade média inferior.

Pode-se concluir que, no caso considerado, o esquema de destruiciio
compulséria apresenta claras desvantagens do ponto de vista da so-
ciedade: o preco do produto poderd ser mais alto, e possivelmente
se estard forcando o sucatamento de equipamento mais moderno —
de custos mais baixos — do que outros que seriam sucatados dado o
funcionamento normal do mercado. E dificil perceber em que cir-

Industrializagdo ¢ Emprego : 49



cunstancias o prego do mercado poderia ser mais baixo com a des-
truicio compulséria do que sem ela, como a citagio do inicio dessa
seciio afirma. Por ontro lado, o esquema pode, também, apresentar
vantagens do ponto de vista da coletividade (ver abaixe} que, em
tese, poderiam mais do que compensar tais desvantagens.

Deve-se observar que, na medida em que ¢ facultado aos compra-
dores de equipamento novo adquirir miquinas de terceiros para
cumprir a obriga¢io do sucatamento, ao invés de destruir parte de
sua propria capacidade instalada, as desvantagens da destruigio for-
cada diminvem. Se todo o equipamento destruido for do tipo mais
obsoleto existente, entfo o julgamento do mercado estard simples-
mente sendo antecipado, como no caso anterior, e a destrui¢io com-
pulséria poderi ser justificada como o fizemos para aquele caso.

4.5. Quarto caso: monopdélio

Suponhamos agora que nio exista concorréncia no mercado do pro-
duto, de forma que a curva de demanda enfrentada por pro-
dutor seja descendente. Tomemos o caso extremo do monopdlio:
vamos supor que o mercado da industria seja fracionado em certo
nimerc de mercados locais, em cada um dos quais uma firma ocupe
posi¢io de monopolista,

Vamos admitir que, num momento dado, a curva de custo unitario
varidvel (e marginal) de um desses monopolistas seja dada por
MM’M”. Sendo DD’ a curva de demanda, o preco serd f e a quan-
tidade ofertada g. Suponhamos agora que um novo tipo de instalagio
seja langado no mercado, com o qual o custo unitario total de pro-
dugio seja inferior ao custo unitdrio variivel na fibrica velha. Seja
NN’ a curva de custo marginal com o nove equipamento (Grafico 7).

E evidente que ao dono do equipamento velho nio interessard
operd-lo com o intuito de aumentar a quantidade ofertada em sua
drea de mercado. Hd uma possibilidade, no entanto, de que ele
consiga extrair uma quase-renda positiva desse equipamento: através
da conguista de uma parcela do mercado em uma ou mais das outras
areas de mercado dominadas por monopolistas. Supondo que, dada
uma solucio da situacio de duopdlio criada nessas dreas, uma quase-
renda positiva possa ser obtida pelo equipamento velho, entdo valerd
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a pena continuar produzindo com ela. O possuidor desse equipa-
mento poderd também vendé-lo; o preco de equilibrio de venda ser4,
como antes, o valor atual da série de quase-rendas durante o restante
da vida 1til do equipamento.

GRAFICO 7
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Suponhamos agora que todos os monopolistas locais tenham acesso
a0 novo equipamento. O raciocinio anterior continuard valido para
cada um deles: valerd a pena continuar produzindo com a maqui-
naria reposta na medida em que seja possivel conquistar dreas de
mercado de outros produtores. Se todos os produtores tentarem e
conseguirem invadir mercados alheios, grande parte dos segmentos
de mercado passard a ser servida por dois produtores, pelo menos.
Essa configuragio pode ser comparada com a situagio alternativa
em que todos os produtores destruam o equipamento velho, em pri-
meiro lugar. E ficil ver que, a ndo ser que cada produtor suponha
poder mais que compensar a perda de sua condicio de monopolista
local com a conquista de outras dreas, essa segunda situacio sera
preferivel. Em outras palavras, se um produtor tiver a garantia de
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que todos ou outros destruirio o equipamento reposto ao invés de
tentar conquistar dreas de mercado dos competidores (ou de vender
equipamento a quem s¢ proponha a isso), entio ele também prova-
velmente se dispord a destruir sua maquinaria velha. De modo ge-
ral, 2 decisio coletiva de destruir o equipamento reposto beneficia-
r4 o conjunto dos produtores. Para ver isso basta atentar para o
fato de que a entrada de wm ou mais produtores com curvas de
custo mais elevadas em uma dada drea de mercado fard diminuir
a quaserenda fotal auferida nesse mercado, dado o formato das
curvas de custo do Gralico 7. O problema ¢ anilogo ao da firma
monopolista com duas fdbricas: no caso de custos marginais cons-
tantes, produz-se apenas com a fibrica de custos menores. No caso
de manutengio dos monopdlios locais, o somatdrio das quase-rendas
de todos os produtores serd, portanto, maior que no caso contririo.
E adequado supor, portanto, que a maioria dos monopolistas prefe-
riria essa acio conjunta ao risco de uma disputa por dreas de mer-
cado.

Pode-se dizer que, nesse caso, o sucatamento forcado teria como
resultado principal a manutencio dos monopolios locais ¢, em con-
seqiiéncia, pregos mais altos e menores quantidades ofertadas.

4.6. Sucatamento forcado: conclusao

A anilise dos paragrafos anteriores &, claro, demasiado esquemitica
para que se derivem quaisquer conclusdes prdticas quanto ao pro-
blema da destruicio forcada do equipamento. Ela € util, no entanto,
para mostrar que a medida pode ter virias implicagSes quanto ao
bem-estar da comunidade. Em principio, as vantagens e desvantagens
sociais do sucatamento forcado deveriam ser ponderadas, tendo em
conta a situacio de mercado considerada, para que se aquilatasse o
ganho ou a perda social liquida dai derivada. Para isso, seria neces-
sario um esquema analitico mais complexo do que o esbogado acima.

Um possivel ganho social a ser atribuido ao sucatamento forcado
¢ a maior absorcio de mio-de-obra que pode daf resultar na medida
em que as maquinas destruidas sejam mais novas (menos absorve-
doras de trabalho) do que as que o seriam caso prevalecessem as
forcas do mercado.
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5. Conclusao

A principal conclusio deste artigo ¢ que a consideracio correta do
problema de reposi¢io de equipamento pode ser importante sob vi-
rios aspectos. A decisio sobre a época de reposi¢io tem as caracteris-
ticas de uma decisido sobre a combinacio de capital e trabalho sendo,
portanto, influenciada pela relagio de precos desses fatores, O retar-
damento da reposi¢io pode ser uma forma de substituir trabalho
por capital; uma alta média de idade do equipamento instalado
pode, portanto, ser considerada como uma adaptacdo do empresdrio
4 abundincia relativa de mio-de-obra. Por outro lado, essa média
de idade serd também influenciada por fatores ligados a evolugio da
tecnologia e da demanda na atividade em questio.

Essas proposigdes, como se viu, podem ajudar a entender o com-
portamento da industria brasileira no pés-guerra no que se refere
a absor¢do de mio-de-obra; e podem, também, ser de importincia
na formulacio de medidas de politica econémica, como no caso do
sucatamento compulsério de maquinas. E, portanto, adequado con-
cluir com a habitual exortagio final de que devem ser feitas mais
pesquisas sobre o assunto,
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