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Capitulo VII

RECRGANIZAGRO E REEQUIPAMENTO DA INDUSTRIA

1. Introducio

As conclusdes extraidas dos capftulos anteriores retratam as defjcientes
condigdes em que vem operando a indidstria brasileira de fiag&o e tecela-
gem. A maquinaria € demasiadamente antiga e desatualizada. E assim
mesmo a sua capacidade de produgfo nio estd sendo adequadamente aprovei-
tada, como mostram os baixos Indices de produgdo unitdria e suas compara-
¢Ges com padrSes que seriam alcangdveis nas condig¢8es presentes., A
produtividade da m&o de obra é igualmente baixa, traduzindo insuficiente
treinamento, organiza¢do interna deficiente e md distribui¢Zo das cargas
de trabalho, além de refletir o baixo rendimento decorrente da elevada
proporg¢do de equipamentos obsoletos.

O obsoletismo da maquinaria - que sdmente serd caracterizado de
maneira completa no capitulo seguinte, mas que j& foi claramente anunciado
pela classificag@o dos equipamentos em fung@o da idade a que se procedeu
no capitulo IV - &, sem divida, un dos elementos mais concretos da
situagio encontrada, podendo haver, em consequéncia, uma tendencia para
nele identificar a causa preponderante da debilidade dos indices de
rendimento encontrados. Pareceu, portanto, conveniente procurar esti-
mar, ainda que de maneira apenas aproximada, a influencia relativa dos
fatores de organizagd@o e de obsoletismo do equipamento, respectivamente,
nessa situagdo.

A técnica dos quadros de operagdo, exposta em pormenor no capitulo
metodoldgico final, permitiu proceder a essa mensuracdo aproximada,

De acordo com os cidlculos realizados para a indistria de algodfo, que é
o maior setor do conjunto textil brasileiro, do total da "deficiencia
global de operacio!, 67 por cento correspondem & deficiencia de operagdo

/com a
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com a maquinaria atual e 33 por cento sfo devidos & obsoletismo da
haquinaria.éé/ Isto quer dizer que um tergo da deficiencia total de
operagles observada € causada pela antiguidade e obsoletismo da maqui-
naria existente e dois tergos se devem ao seu deficiente aproveitamento,
incluindo-se neste conceito elementos fisicos como a qualidade da mat*.la
prima, o equilibrio da produgdo e o layout das fdbricas e elementos
humanos tais como a eficdcia da administragdo, a formagdo dos quadros de
técnicos e dirigentes e o treinamento da m#o de obra.

Estas conclusSes demonstram a complexidade do problema e a impossi-
bilidade de soluciond~lo através de medidas parciais, limitadas ao
melhoramento de apenas algum fator dos que se encontram em jogo. A
propria modernizagdo do equipamento, que atenderia ao fator que, segundo
a estimativa anterior, exerce individualmente a influencia deprimente
sobre a eficiencia e a produtividade mais acentuada, dificilmente poderia

dar os seus frutos independentemente da adogdo simultanea de outras medidas

66/ Os conceitos de deficiencia global de operagfo, deficiencia atual da
maquinaria e influéncia do obsoletismo da maquinaria que sdo expostos
no capitulo metodoldgico final, podem ser resumidos da maneira seguin-
te. A deficiencia global de operagiao € a diferenga que existe entre a
situagdo Operac1onal atual e a que deveria existir no futuro supondo-se
toda a maquinaria atualizada, trabalhando a um nivel de eficiercia
correspondente aos critérios adotados que sfo expostos naquele capi-
tulo., A deficiencia atual da maquinaria corresponde & diferenga exis—
tente entre a situag@o operacional atual e a potencial, supondo-se a
maquinaria existente trabalhando em condigSes de eficiencia tedrica-
mente alcan(;avels de acordo com seu grau de modernismo atual. A
influencia do obsoletismo da maquinaria foi obtida pela diferenga entre
esses dois coeficientes de deficiencia, relacionando-a com o coeficiente
de deficiencia global de operagio. Para o cdlculo pritico desses
coeficientes selecionou-se uma amostra de 25 fiagSes representando em
tgtal 550 000 fusos entre as fdbricas mais representativas daquelas que
tem equipamento antigo. Na selegdo tomou-se em conta a composigdo do
equipamento das fébricas (pequena parcela de mdquinas atualizadas e a
maioria a reformar efou obsoletas a substituir), seus tamanhos (de
menos de 10 000 fusos até mais de 50 000, sendo o maior grupo o de
10 000 a 20 000 fusos) e, finalmente, os seus niveis de produtividade
(desde os mais baixos até os mais altos).

/de melhoramento.
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de melhoramento. Por exemplo, as miguinas mais modernas ndo poderiam
atingir os rendimentos que lhes corresponderiam se a qualidade deficiente
da matéria prima algoddo continudsse determinando o elevado numero de
ruturas de fio e a anormal percentagem de desperdicios que atualmente

se registram. Tampouco a m3o de obra poderia operar essas mdquinas

sem un treinamento adequado e assim sucessivamente,

Estas observag8es demonstram a importancia de um programa coorde-
nado abrangendo medidas tanto de reorganizagdo administrativa, como de
modernizagio e melhoramento da maquinaria, com a finalidade de encaminhar
uma solugdo integral dos problemas que afetam a inddstria textil brasi-
leira. »

O elemento central de tal programa deveria ser a modernizagZo e o
melhoramento das condig¢Ses de operag@o da maquinaria, primeiro porque
-~ conforme indica a estimativa aproximada referida - o obsoletismo do
parque de miquinas representa por si sé um tergo da deficiencia global
de operagio. E, em segundo lugar, porque a agZo sobre os demais campos
- organizagio interna e planejamento da produgfo, capacitagio da mio de
obra, qualidade da matéria prima, etc. -~ na prética dificilmente podem
separar-se do reequipamento em vista de que uma reorganizagio interna
que significasse uma mudanga profunda nos métodos, teria dificulcades
em ser introduzida sem uma mudanga paralela nas caracteristicas e compo-
si¢8o da maquinaria. Isto é, o reequipamento por sua prdpria natureza
constitue um elemento dinamico, estreitamente ligado com a ag&o nos demais
campos e que proporcionaria o impulso de que certamente careceria uma
agao limitada aos fatores administrativos.

Parece, portanto, conveniente que o movimento de reorganizagdo e
moderniza¢do que se impSe adotar na inddstria téxtil brasileira para
elevéd-la a niveis mais altos de produtividade, tome a forma de um esquema
global, abrangendo tanto wn reequipamento sistemitico, como a introdugdo
simultanea de uma série de reformas administrativas e de aperfeigoamentos
na organizagdo interna e na capacitac@o da mfo de obra. O reeguipamento
seria o nucleo e o fator dinamico de tal programa de modernizagfo, mas

/a sua
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a sua aplicagfo efetiva seria condicionada (como o estdo os beneficios que
dele poderdo ser derivados de maneira plena) i introdugdo paralela de
medidas de reorganizagdo administrativa e de outra natureza,

Feitas estas observagdes sobre a natureza plurilateral de um programa
de reorganizagio e modernizagio da inddstria téxtil, procede-se na sezio
seguinte a uma andlise um pouco mais minuciosa das medidas de uelliora e %o
que deveriam ser contempladas nesse programa, ndo relacionadas com a
modernizagdo do parque de mdquinas. O reequipamento € abordado logo
depois, passando-se a analisar os efeitos economicos de distintas
formulas alternativas de modernizag¢do para elevagdo dos niveis de rendi-
mento da maquinaria. Selecionada com inten¢des exemplificativas uma
dessas formulas alternativas, faz-se nos dois capitulos seguintes uma
avaliagdo das necessidades de mdquinas que lhes corresponderiam, para

cada uma das fibras processadas, bem como do custo respectivo,

2., Elementos de um programa de re-
organizacfo_ e modernizacio

Convem insistir na existencia de outros fatores que wntribuem de maneira
aprecidvel para os baixos niveis de eficiencia na utilizagio da maguinaria
e de produtividade da m&oc de obra encontrados na inddstria brasileira de
fiagdo e tecelagem, em principio independentes do reequipamento. Estes
fatores, que de uma forma ou outra foram mencionados nos capitulos
anteriores, sdo principalmente os seguintes:
a) Baixa qualidade do algodfo;
b) Inadequada formag8o da m8o de obra; ,
¢) Deficiencia na organizag@o e administragdo dos estabelecimentos
industriais;
d) Manuteng@o inadequada da maquinaria;
e) Inexistencia de uma politica permanente de modernizacio da
empresa.
Embora supondo resolvido o problema da maquinaria antiquada, ndo se
poderia extrair todo o proveito da nova maquinaria se a qualidade do

/algoddo continuasse
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algodio continugsse impedindo sua utilizagdo a plena eficiencia ou se
continudssem produzindo-se desperdicios em quantidade t#o superior &
normal como a que foi encontrada para a generalidade da indistria na
pesquisa realizada.

N3o seria possivel pensar em aumentar as cargas de trabalho até o
nivel que se considera normal na operagio de maquinaria moderna, se pre-
viamente a m3o de obra tanto operacional como técnica, ndo tivesse sidc
formada adequadamente para trabalhar com essa maquinaria da maneira
devida.

Existem frequentes deficiencias na organizag@o de numerosas fdbricas
(como o atestam os baixos fndices médios de eficiencia e produtividade
encontrados), tais como inexistencia de sistemas de controle ou falta de
aproveitamento desses sistemas, quando existem, falta de conheoimento
preciso dos custos de produgdo, desperdicio de matérias primas, falta
de padronizagdo das matér as primas, dos materiais e produtos gquimicos,
tempos de operagdo demasiado longos devidos a despreocupagao com o sis-
tema operacional, execugdes de operagdes que poderiam eliminar-se ou
simplificar-se e numerosas outras falhas as quais em conjunto contribuem
para deprimir os fndices de rendimento da empresa e anulariam em grande
parte os beneficios decorrentes do novo equipamento, moderno e dispendioso.

Se ndo se organiza a manutencdo das mdquinas e equipamentos novos
de maneira extremamente cuidadosa, o parque de mdgquinas rapidamente se
torna defeituoso, provocando falhas mecanicas que reduzem o tempo de
trabalho e a produgd@o, com a elevagdo dos custos.,

Finalmente, haveria que tomar medidas para que a situagdo atual das
empresas quanto & falta de reservas financeiras para proceder i substi-
tuigdo do equipamento que ultrapassou sua vida dtil nfo se repetisse no
futuro.  Seria indispensdvel que, através da constituigdo normal e con-
tinua de reservas de amortizagdo, os industriais texteis se encontridssem
em condi¢Ses de continuar atualizando a sua maquinaria & medida que novos
avangos técnicos se apresentassem.

/is medidas
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As medidas necessdrias em todos os campos mencionados poderiam
com vantagem ser adotadas como partes integrantes de um programa coor-
denado de modernizag¢do e reorganizagio, tendo a substituig¢do de maqui-
naria obscleta ou antiquada como um complemento. As iniciativas tomadas
no campo da reorganizagio dariam, assim, o mdximo de efetividade aos
recursos que fossem destinados ao reequipamento.

Apresentam-se em seguida algumas sugest8es sobre os campos onde
essa agdo paralela ao reequipamento é mais necessdria e poderia traduzir-se
em resultados concretos em mais curto prazo.

a) Melhoramento da qualidade da matéria prima

Assinalou~-se no capftulo VI sobre custos de produgfo que o algoddo

brasileiro apresenta muitas deficiencias que influem desfavorivelmente
sobre a produgioc e a produtividade, Sem falar da genética do algodio
e do seu cultivo, aspectos dos quais vdrios organismos estatails jd se
ocupam ativamente - Junta Nacional de Algoddo, Servigos do ifinistério
da Agricultura, servigos regionais como o Instituto Agronomico de
Campinas e, também, a SUDENE para a regifo do Nordeste -, & necessdrio
destacar a importancia de uma melhoria na classificagio e no processo
de comercializag8o, bem como no tratamento final do algoddo. O des-
carogamento, hojeem dia, é feito em geral com mdquinas obsoletas que
deixam uma grande quantidade de impurezas e debilitam ou mesmo partem
as fibras. Assim, é comum o descarogamento do algoddo de fibra longa
com miquinas de serra em lugar de miquinas de rolo, sendo sabido que as
primeiras, necessiriamente, reduzem a fibra, prejudicando-a portanto.

A classificagédo, como ji foi mencionado, também deixa muito a
desejar; os tipos classificados nfo correspondem geralmente aos padrdes;
existem na maioria dos fardos fibras de diferentes tamanhos, o que preju-
dica sensivelmente a eficiencia da produgfo. Além disso, € comum
encontrar-se cascas de semente, folhas, pedagos de ramos, areia, e outros
materiais estranhos que representam perdas e danos nas mdquinas. Estas
matérias estranhas, entretanto, n3o sfo o que mais prejudica a produgdo,
pois elas de um modo geral sdo eliminadas nos batedores e nas cardas.

/Isto, porém,



E/CN.12/623
Pag. 210

Isto, porém, n#o ocorre com as fibras de carod que também comumente vem
-misturadas com o algoddo., Estas fibras em geral n3o si3o eliminadas,
persistindo misturadas com o algoddo até os filatdrios e provocando
numerosas ruturas nos fios., Certas fdbricas que controlam adeguadcnernte
o niumero de ruturas e analisam as suas causas concluem que uma elevzcco
percentagem das mesmas sdo provocadas pelo carod. Este defeito se
verifica Unicamente com os algoddes nordestinos e é provocado pelo usoc

de sacos de carod utilizados para a colheita e também pela utilizagao

de embalagens provisdérias feitas com panos desse material, Assim, uma
acdo conjunta para melhorar o descarogamento e a classificagdo do algoddo
e para proibir de forma terminante o uso de sacos de carod ou sisal na
colheita, certamente daria os melhores resultados e contribuiria de modo
marcante para melhorar a qualidade dessa matéria prima.

b) Formacfo da m8oc de obra

Verificou-se em visitas a vdrias fdbricas brasileiras situadas no

Nordeste, no Centro e no Sul do pais que muitas vezes uma m8o de obra
mal treinada impede um aproveitamento adequado da maquinaria, mesmo
daquela maquinaria antiquada atualmente em uso. Certanente a produti-
vidade dessa m3o de obra seria ainda mais baixa se ela passdsse dessas
médquinas que conhece, embora de maneira inadequada, a outras mais modernas
e mais répidas. Un adequado treinamento pode elevar sensivelmente o
rendimento das miquinas atuais. Para o manejo de maquinas novas ou
reformadas é, com maior razdo, imprescindivel um melhor adestramento.

O reequipamento significa necessiriamente maior automatizag@o, por mails
modestos que sejam os niveis de modernismo desejados, portanto iriplica
um aumento das cargas de trabalho, isto &, do numero de mdquinas por
operdrio. Assim sendo, nfo se pode pretender que um orerdrio acostumado
a atender apenas umas centenas de fusos possa, sem receber treinamento,
passar a controlar 2 000 fusos ou que um tecelfo que hoje maneja no
méximo 4 teares mecanicos venha a atender adequadamente 4O teares
automdticos,.

/Assim, coloca=-se
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Assim, coloca-se como condigdo indispensdvel para o aproveitamento
de uma maquinaria que se pretende renovar, a formagdo previa da mdo de
obra que vai operd-la. A forma mais economica e talvez a mais prética
de realizar um programa de treinamento, de acordo com a experiencia de
muitos paises e mesmo do Nordeste do Brasil, é a de treinar um grupo de
contramestres ou chefes intermedidrios, os quais passam poste.’orment=
aos seus subordinados a experiencia corretamente adquirida. Assim, en
relagdo ao programa antes referido, realizado no Nordeste pela SUDZLE,
encontrando-se os planejadores frente a um problema de reequipamento e
sentindo que pouco poderia ser obtido sem uma prévia elevagao do nivel
profissional do operariado, colocaram eles como condigfo bdsica a reali-
zagdo intensiva de um programa de treinamento dos mestres e contramestres
da inddstria textil da regifo.

Quanto i forma de realizagdo de tais cursos, vdrias alternativas
podem ser sugeridas: i) em uma fdbrica, quando exista wa nidmero de
contramestres suficientemente elevado para justificar a presenga de um
instrutor; ii) em classe préxima a algunas fébricas cujos contramestres
devam ser treinados de maneira simultanea; neste caso o ensino prético
‘seria realizado nas mesmas fébricas; iii) em escola do SENAI, guando
exista alguma préxima a um conjunto de fébricas. O mais indicado €
realizar os cursos durante o dia; porém, quando tal ndo for possivel,
podem obter-se bons resultados mesmo & noite.

Em SZo Paulo e no Rio de Janeiro, segundo informagbes recebidas, o
SENAI estd aparelhado para realizar um treinamento adequado de contra-
mestres, porém a frequencia dos cursos correntemente oferecidos parece
ser diminuta; verificou-se, além disso, que em cursos noturnos do SENAL
de SZo Paulo para mestres e contramestres 80 por cento dos alunos eram
empregados de apenas duas grandes fébricas muito modernas. Assim, por
observagdo e pelas informagSes recebidas, concluiu-se que as fdbricas
pequenas e médias ou desconhecem as possibilidades do SENAI ou ndo tem
interesse em melhorar o nivel do seu pessoal. Deve-se insistir, entre-
tanto, em que a melhoria do nivel do pessoal é condigdo essencial para o

/aumento da
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aumento da produtividade, a qual mesmo com o equipamento atual pode ser
fortemente elevada. No caso de uma modernizagdo o treinamento é indis-
pensédvel, pois ndo pode haver uma utilizagio mesmo moderadamente economica
das novas mdquinas sem uma mdo de obra adequadamente preparada.

Além da preparacdo de mestres e contramestres, parece també:
indispensdvel empreender um programa de capacitagi@o para os técnicos,
chefes de seg¢les e outros de hierarquia superior, por meio de cursos
intensivos, seminarios e também treinamento no exterior mediante a con-
cess@o de bolsas.,

c) QOrganizacZo e administragfo das empresas

0 funcionamento satisfatdrio de uma fibrica depende de controles que
permitam wnhecer com exatiddo o desenvolvimento do trabalho nas suas
diferentes segSes. Os principais controles que devem aplicar-se podem
resumir-se nos seguintes: paradas de mdquinas, ruturas de fios, produgdo
de cada sub-sec3o e de cada miquina (pelo menos os filatdrios e os teares),
qualidade, manuteng¢io da maquinaria, estoques de matéria prima, de produtos
em curso de elaboragdo ou elaborados; desperdicios, custos dos produtos, e
tempos de operagdo.

Os controles devem ser elaborados e utilizados de maneira que n#o
sejam puramente academicos ou estatisticos. Devem provocar estudos
para remediar as falhas constatadas cada vez que revelem diferenca em
relagdo aos padrdes fixados ou que indiquem diminug8es em comparagdo com
os resultados anteriores.

Além dos controles, que s3o constatagSes a posteriori, é necessdria
a instalagdo de sistemas de planejamento da produgdo; a investigagdo
sistemdtica tendente a simplificar o trabalho tanto operacional como
administrativo; a criagdo de sistemas tendentes a incentivar o aumento
da produgdo e o melhoramento da qualidade; o planejamento da comercia-
lizagdo e da distribui¢do dos produtos.

xiste, no entanto, o problema de como fazer funcionar eficazmente
na prética um esquema de organizagdo formalmente perfeito, qualquer que
ele seja, Na maioria das emprésas, o administrador, o diretor adminis-
trativo ou técnico ndo dispSe de tempo para entrar nos detalhes do estudo

/de cada
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de cada controle, de cada planejamento, de cada modificagcfo dos processoss
Nesse caso é necessdria uma organizag¢do para preparar e propdr solugdes
aos problemas que surgem, para destacar as falhas que podem apresentar-se,
Numerosas fdbricas brasileiras jd utilizam um sistema que pode ser
indicado como muito eficiente; trata-se de manter uma assessoric gre
funciona ao lado dos diretores técnicos e administrativos., Essa asse-
ssoria pode ser constituida por uma ou virias pessoas, de acordo com o
tamanho da empresa e sua fungio & a de estudar permanentemente o sisteme
operacional de cada se¢io e sub-segcio da fdbrica e propor & diregdo
solugdes para os distintos problemas encontrados.

Desse modo a diretoria sempre pode contar com sugestOes para
melhorar os métodos de trabalho, bem como os respectivos controles.
O papel da assessoria deve ser o de um verdadeiro érgio autonomo de
organizagdo, cuja fungdo € resolver problemas que podem apresentar-se
tanto no processo operacional quanto no administrativo. A assessoria
deve controlar os gastos de producido, bem como os indices gerais de
eficiencia e produtividade; deve compard-los com padrSes e alertar a
diretoria em relacdo is possiveis discrepancias. A assessoria ndo deve
ter poder executivo, sdmente deve preparar os elementos que possibilitem
4 diretoria tomar decisdes e por em prdtica os novos métodos sugeridos.

Os organogramas anexos a este capitulo mostram a posi¢do da assesso-
ria numa fébrica e destacam o ambito de suas atividades. Através da
experiencia e das informagdes obtidas pode-se afirmar com seguranga que
o servigo de tal assessoria paga-se amplamente através das economicas
advindas da sua atuag@o na redugio dos custos de produg@o, nos aumentos
gerais de eficiencia, de produtividade, seguranca no trabalho, etc.
d) Manutencfo da maguinaria

E sabido que um reequipamento, por mais modesto que seja, tem sempre
um custo bastante elevado. Assim sendo, deve constituir uma norma
bdsica a de realizar-se una manutencio sistemitica e devidamente plane-
Jada, pois somente assim serd possivel obter da miquina, por muitos anos,

/um rendimento
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um rendimento satisfatdrio. Em visitas a vdrias fébricas do Brasil
constatou~se que muitas vezes uma mdquina antiga, bem mantida, dava
resultados muito superiores aos de outras mdquinas novas, porém gque ndo
recebiam uma manutengdo adequada., O elevado custo do reequipamento
exige entdo que, paralelamente 3 substitui¢io de maquinaria, se desen-
volva uma campanha intensiva destinada a difundir normas de manutengio
adequadas. As fdbricas devem ter operdrios bem treinados para realizar
a manuteng¢do, a qual deve ser sistemitica, orientada por um plano mensal,
em vista de que uma parada de revisio mensal e uma limpeza didria podem
evitar o desgaste excessivo e as paradas por falha mecanica, com as con-
sequeentes perdas de produgdo. Existem muitas formas de elaborar um
plano de manutengdo, porém de qualquer modo este deve ser de responsa-
bilidade da diretoria técnica, ficando o controle a cargo da assessoria.
Os centros de produtividade e os sindicatos patronais deveriam encarre-
gar-se de uma campanha para difundir as normas e as vantagens de uma
manutengio sistemitica. ‘
e) Amortizac8o e reservas

Qualquer reequipamento de uma indistria é sempre uma medida tran-
sitéria, pois cada empresa deve substituir cada mdquina que atinja um
certo limite de desgaste ou de idade e, também, deve continuar adotando
as técnicas mais modernas & medida que apare¢am processos novos, dentro
dos condicionamentos do meio nacional. F entdo necessdrio que as fébri-
cas constituam reservas para manter seu equipamento num adecuado grau de
atualizagdo e proceder 3 renovagdo sistemdtica da sua maquinaria., Tais
reservas, que correspondem as amortizag8es, devem colocar a inddstria em
condi¢des de financiar suas futuras aquisi¢Oes de maquinaria. Trata-se,
reconhecidamente, de um problema de dificil solug¢do em épocas de inflagdo,
pois as reservas acumuladas em forma de recursos liquidos rapidamente se
desvalorizam e frequentemente s8o desviadas para outras aplicagdes.
Todavia, gragas a certos incentivos governamentais, que poderiam ser
estudados pelas autoridades estaduais e federais, seria possivel incen-
tivar os industriais na constituig@o dessas reservas. Deve notar-se

/que em
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que em vdrios paises altamente desenvolvidos, como Estados Unidos,
Inglaterra e Franga, os governos vem dedicando uma atengfo particular
aos problemas da inddstria textil, especialmente iqueles que dizem
respeito ao reequipamento sistem&tico. Medidas de vdria indole tem
sido tomadas, tais como isengSes de impostos sobre as reservas para
reequipamento; autorizagio para amortizar a maquinaria em seu valor de
reposig¢io e nio em seu valor histérico; utilizagZo de divisas prove-
nientes das exportacBes de texteis para a compra de miquinas no exterior,
etc. Recentemente, o governo federal dos Estados Unidos concedeu &
inddstria téxtil uma redug3o do prazo para amortizar a maquinaria e outras
vantagens de ordem fiscals O governo da Gran Bretanha promulgou em 1959
o "Textile Industry Act", que favorecia o reequipamento dessa industria.
Assim, uma série de medidas podem ser tomadas para favorecer o
reequipamento. Todas elas, porém, nio substituem o fator bdsico, dqual
seja o esforgo dos industriais para renovar e manter em bom estado o seu

equipamento,

3. As formulas alternativas de reeguipamento

Foram considerados na se¢&o anterior os principais elementos que deveriam
integrar um plano de reorganizagio e modernizacfo da indistria textil,
nos aspectos tanto de melhoramento da matéria prima, como de treinamento
da mdo de obra, reorganizagdo administrativa e modernizagfo do equipamento.
Considerar-se-4 aqui, de maneira especial, o problema do reequipamento.

Na prdtica, a considerag¢do de um programa de reequipamento ndo estd
limitada por uma determinada tecnologia ou tipo de maquinaria, uma vez
que existem vdrias alternativas correspondentes a sucessivos graus de
automatismo e de intensidade de capital por unidade de produto. Dessas
alternativas deve selecionar-se aguela que mais estreitamente corresponda
as condi¢Ses presentes no pais e em que deverd operar a inddstria,
incluindo~se entre estas os custos relativos dos fatores de produgio, a
disponibilidade de recursos financeiros, e determinadas circunstancias de
natureza institucional.,

/B certo
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B certo que o reequipamento da inddstria textil serd um fator
muito importante para elevar o nivel da produtividade fisica. Porém,
20 mesmo tempo, os encargos de juros do investimento e de amortizagdo
da maquinaria subirdo em propor¢d@o considerdvel. Serd entdo necessdrio
analisar como é que o aumento da amortizagdo e juros que resultaria de um
reequipamento da inddstria influiria soObre os custos, e verificar se a
elevagdo da produtividade compensaria este aumento, mediante a redugdo
do valor correspondente aos insumos de mio de obra e outros.

Consideraram-se, neste estudo, trés possiveis orientagdes em
relagdo ao problema da maquinaria.

A primeira ndo inclue nenhuma substitui¢do aprecidvel da equipa-
mentos, baseando-se de preferencia na introduc3o nas empresas de modi-
ficagOes administrativas e de organizagdo capazes de permitir uma pro-
dugdo mais elevada através de um incremento da produtividade da m3o de
obra e da produgdo unitdria da mesma maquinaria existente. Como foi
visto no capitulo VI e de novo na se¢do anterior do presente capitulo,
os baixos niveis de organizagdo interna e de rendimento da maquinaria
autorizam, ao menos em principio, a equacionar esta primeira formula.
Zsta hipdtese serd adiante analisada sobretudo com fins comparativos,
pois &€ provdvel que, devido ao avangado estado de desgaste das mdquinas,
a elevagdo da producdo unitdria que tedricamente seria realizdvel nio
pudesse vir a ser atingida na realidade na maioria das empresas. Além
disso, h4 o aspecto anteriormente mencionado, de que a introdugio de
reformas administrativas e de organizagi@o, sem modificag8o paralela dos
equipamentos &€, na prdtica, extremamente dificil de ser levada a efeito.

A segunda alternativa tecnolégica que se apresenta & inddstria tex-
til brasileira baseia-se, por um lado, em um reequipamento parcial com
mdquinas modernas de tipo convencional, iguais is que sfo utilizadas na
média da inddstria da maioria dos paises da Zuropa Ocidental e, por outro
lado, na reforma de midquinas existentes quando essa moderniza¢2o possa
ser feita em condigSes econcmicas e técnicamente satisfatdrias.

/A terceira
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A terceira alternativa consiste num reequipamento com maquinaria
altamente automatizada e de alta capacidade de produgdo, tal como €
atualmente fabricada por védrias firmas internacionais e que as melhores
fébricas texteis européias e norte-americanas j4 estdo utilizando.
Trata-se, neste caso, ainda de mdquinas e equipamentos de tipos conven-
cionais, correspondentes aos processos tradicionais da industria, mas
de nivel tecnoldgico e de automatismo apreciivelmente superior Aguele que
foi considerado na alternativa anterior,

Haveria ainda uma outra possibilidade, que seria uma eventual quarta
alternativa, consistindo na utilizagfo dos novos processos extremamente
simplificados e automatizados de fia¢do de zlgoddo, os quais introduzem
mudancas fundamentais nosz sistemas de produgio. Ustes processos, porém,
encontram-se ainda em etapa experimental (embora j& neste momento se
apliquem em escala industrial em um pequeno numero de estabelecimentos
de vanguarda nos paises industrialmente mais desenvolvidos) e seria
necessdrio esperar alguns anos até que essa nova tecnologia se torndsse
devidamente comprovada e que os equipamentos correspondentes se encon-
trdssem com facilidade no mercado mundial, Considerou-se ta:bém que a
mao de obra brasileira, acostumada a trabalhar com processos que atual-
mente j& estdo superados, ndo poderia passar sem transi¢@o para métodos
que requerem cada vez menores quantidades de m3o de obra, porém dotada
de wn alto nivel de especializag8o, Além disso, no presente momento
tais processos sido recomendéveis apenas para paises onde os saldrios s3o
muito elevados e a mdo de obra escassa, o que n3o é o caso da América
Latina em geral e do Brasil em particular. ©Dstas circunstancias leva-
ram a ndo considerar esta formula como uma alternativa possivel para o
reequipamento da inddstria textil do Brasil. N&o obstante, é certo que
no futuro e apds um certo perfodo de transigdo deve-se esperar uma genera-
lizagio gradual no emprego destes processos de alto rendimento,

Das tres alternativas enumeradas para a orientagdo de um plano de
modernizag¢do na parte relativa ao equipamento, a primeira conserva basica-
mente o parque de mdquinas existente, limitando-se a introduzir melhora-~
mentos na organizagdo interna e em outros aspectos alheios & maquinaria,

porém com reflexos sobre os rendimentos dela extraidos.
/As duas
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As duas alternativas restantes diférem no grau de automatizaglo e
de modernismo da maquinaria, mas correspondem ambas ao nivel tecnoldgico
convencional do presente momento., A primeira inclue mdquinas inteira-
mente modernas e altamente automatizadas apenas para substituigdo das
miquinas e equipamentos hoje existentes que, dada a sua idade (mais de
30 anos) e caracteristicas (para aquém de certos limites mfnimos de
modernismo estabelecidos mdquina por méquina),éz/ sdo obsoletas e para
as quais nfo hd reforma economica possivel., Todos os equipamentos que
podem ser reformados (de modo a atingir ou ultrapassar aqueles limites
minimos de produgdo unitdria), se incluem nessa alternativa como tais.
Dadas as proporgSes relativamente elevadas dos equipamentos que, segundo
os critérios que foram estabelecidos, podem ser reformados, esta primeira
formula de reequipamento representa una intensidade de capitalizagdo
substancialmente inferior & que corresponde & alternativa seguinte,
segundo a qual os equipamentos reformiveis também seriam substituidos
por maquinaria convencional inteiramente moderna.

Para oferecer um teérmo de comparagio s tres alternativas mencio-
nadas, na andlise do comportamento dos custos de acordo com cada uma
delas, foi também onsiderada a situagdo atual tal omo se apresenta em
matéria de caracteristicas do equipamento, rendimento da maquinaria e
produtividade da m3o de obra.

Analisam-se em seguida, em contraste com a situagfo atual, os resul-
tados economicos de uma modernizagdo nas tres hipdteses seguintes:

i) Aumento da eficiencia e da produtividade sem modificagdo
aprecidvel da maquinaria (hipdtese 1).

ii) Modernizagio do equipamento em forma economica, utilizando
maquinaria moderna, porém nio a mais moderna que se pode encontrar e
realizando a reforma das m&quinas quando tal for economico e técnica-

mente recomenddvel (hipdtese 2).

67/ Ver capitulo X (Conceitos metodoldgicos).

/iii) ilodernizagio
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iii) Modernizagdo pela substituigdo total do equipamento existente
por miquinas disponiveis no mercado internacional dotadas dos mais altos
niveis de automatizag@o e de capacidade de produglo atualmente utilizados
(hipétese 3).

4. Andlise do custo parcial nas distintas
formulas de reeguipamento

Tomou-se, para fazer a presente andlise, uma fdbrica de fiagdo e tecela-
gem de algoddo tao representativa do conjunto quanto possivel pelo seu
equipamento, seus niveis de produgio unitdria e de produtividade. N3o
obstante, afim de dar & avalia¢do um caracter conservador, foi selecio-
nada uma fdbrica que nfo possui na sua seg¢fo de fiagdo nenhuma mdquina
atualizada, mas uUnicamente uma reduzida percentagem de maquinaria refor-
mével e, principalmente, maquinaria obsoleta, a substituir. Assim sendo,
o custo estimado do seu reaparelhamento serd superior ao que poderia ser
considerado como correspondendo i média da indistria, pois sio poucas as
fibricas entre as pesquisadas que na suas seg¢Ses de fiagdo ndo tem uma
certa quantidade, embora pequena, de miquinas que podem ser consideradas
como atualizadas. Por outro lado, encontram-se na sua se¢do de tece-
lagem algumas mdquinas atualizadas (40 fusos de espuladeiras e 100 tea-
res automdticos modernos).

Essa fdbrica, com 22 100 fusos, produz didriamente 5 680 quilos de
fio de algoddo cardado tftulo Ne 20, empregando 352 operdrios em dois
turnos com uma produtividade igual & média brasileira de 2 010 gramas por
homem~hora. Sua segdo de tecelagem compSe-se de 450 teares, com 340
pessoas trabalhando dois turnos e produzindo didriamente 22 333 metros
de um tecido de 20 batidas por centimetro, de um peso de 110 gramas por
metro em 90 centimetros de largura. A produtividade na tecelagem & igual
a4 média brasileira, com um pouco mais de 8 metros por homem~hora.

a) Custo da m3o de obra

.

Calculou~-se o custo de produgdo da fdbrica anteriormente dcscrita com
base num saldrio hordrio de 75 cruzeiros por hora, incluindo os encargos
sociais, tal como se viu no capftulo VI sobre os custos de produgdo.

/hssim, o
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Assim, o custo da mfo de obra na situa¢do atual resultou de 37.30
cruzeiros por quilo de fio. Como h4 8,93 metros de tecido num quilo,é§/
o valor da mdo de obra que entra em um metro de tecido é de 4.18 cruzeiros,
Por outro lado, na segao de tecelagem o valor da m3o de obra utilizada por
metro de tecido € estimado em 9.17 cruzeiros. Im total, o valor da mdo
de obra representa 13.35 cruzeiros por metro,

Na hipdtese 1, que corresponde & operagdo da mesma fdbrica sem
modificagdes na maquinaria, nem tampouco no emprego de pessoal, porém
em niveis de eficiencia mais elevados, equivalentes aos que foram ado-~
tados para avaliar a produgdo unitédria alcangével com maquinaria antiga
(veja~se capftulo X), a produtividade inostra~se superior tanto na fiagdo
quanto na tecelagem, atingindo 2 390 grames e 11,75 metros por homem-hora,
regpectivamente, Assim, o valor da mio de obra necessdria para produzir
um metro de tecido reduz~se a 3.51 cruzeiros para a fiagdo e 6,38 cruzei-
ros para a tecelagem, com un total de 9.89 cruzeiros por metro, tal como
se depreende do quadro 33.

No mesmo gquadro constata-se que, na hipStese 2, isto é, com um
reequipamento feito da forma mais economica possivel, porém de tecnologia
suficientemente adiantada para permitir alcangar os niveis de produgdo
unitdria e produtividade iguais aos padrles latino-americanos adotados
no estudo, a produtividade passaria na fiag3o a 3 945 gramas por homem—
hora (deve-se lembrar que se trata de um fio titulo Ne 20 quando o padréo
de 4 300 gramas corresponde a um fio Ne 18) e, na tecelagem, a 43 metros
por homem-hora. Assim, o valor de m8o de obra no tecido alcangaria,
respectivamente, 2,45 e 2,01 cruzeiros por metro, com um total de L.46
cruzeiros, sendo o saldrio unitdrio aumentado de 16 por cento,éz/ a 86.25

cruzeiros por hora,

A )

68/ Incluindo um 2 por cento de desperdicio para a tecelagem.

69/ Para calcular este aumento, que orresnonde a um acréscimo das cargas
de trabalho, foi admitido gue a terga parte do beneficio corresponde
ao aumento da produtividade no que se refere ao item '"mdo de obra'" no
custo de produgdo, seria atribuida aos operdrios.

/duadro 33
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Quadro 33

PRODUTIVIDADE E CUSTO DA MAO DE OBRA NUMA FIAGRO E TECELAGEM DE ALGODRO
SEGUNDO DISTINTAS HIPOTESES DE REEQUIPA'ENTO &/

Situagao atual Hipdtese 1 Hipdtese 2 Hipdtese 3
2 turnos 3 turnos 2 turnes 3 turnos 2 turnos 3 turnos 2 turnos 3 turnos

Fia.!a-.o
Ndmero de fusos 22 100 22 100 22 100 22 100 17 800 17 800 12 600 12 600
Produsdo diaria

em quilos 5 680 7 810 6 720 9 240 5 680 7 81a 5 480 7 810
Mimere de opera-

rios 352 528 352 528 180 270 95 113
Nimero de homens-

hora diarios 2 B16 3 872 2 816 3 872 1 4ho 1 980 600 828
P?odutivi/dade

gramas /homene

here.) 2 010 2 oho 2 390 2 390 3 9hg 3 945 9 Lo 9 uko
Salario por hora

em oruzeiros 75400 83.33 75400 83.33 86.25 95.75 100.00 111,00
Valor da mao de

obra por quilo 37.30 L4145 31.38 34,86 21,86 24,27 10,60 11,70
Valor da mao de

obra por metro 4,18 I, 64 3,51 3,90 2,45 2,72 1.19 1.3
Teeelage_g
Nimero de teares 450 450 450 450 252 252 160 160
Produgao diaria

em metros 22 333 30 666 31 967 43 953 22 333 30 666 22 333 30 666
Mimero de opera~ '

rios 340 510 H40 510 65 98 Lo 60
Mimero de homense

hore. diarios 2 720 3 740 2 720 3 740 520 ‘ns 320 o
Produtividade

{metros/homen~

hers) . 8.18 8.18 11.75 11.75 43 b3 70 70
Salaris por hore

em cruzeiros 75.00 83.33 75.00 83.33 86425 95.75 100,00 111,00
Valor de mao de

obra por metro 9.17 10,19 6.38 7409 2,01 2.23 1.43 1,h4

Fonte: Indicada no texto,

9_/ Tecido de 110 gremas em 90 centimetros de largura, com fio titulo He, 20,

/A hipdtese
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A hipdtese 3 corresponde a um reequipamento com as mdquinas mais
modernas que é possivel encontrar no presente momento: cardas pneumd-
ticas, fusos de 15 000 rotag¢les por minuto, teares sem langadeiras.
Assim, a produtividade poderi subir até 9 44O gramas e 70 metros por
homem-hora, e o custo de mdo de obra atingiria apenas a 1.19 e 1.43
cruzeiros por metro, ou seja em total, 2.62 cruzeiros por metro, apesar
de que o saldrio unitdrio foi calculado com wn aumento de 33 por cento,
atingindo 100 cruzeiros por hora.

Os custos de mdo de obra anteriormente expostos correspondem a um
trabalho em dois turnos. Considerando o trabalho em tres turnos, os
saldrios unitirios dos operdrios que trakziliam no terceiro turno devem
ser aumentados em 33 por cento, o que corresponde ao aumento legal do
saldrio nessa hipStese e, tambdm, & redugdo do tempo de trabalho no turno
da noite (uma hora de descanso obrigatdrio). De tal maneira, o saldrio
unitdrio médio (isto é, para o conjunto da operagfo) no caso de um
trabalho em tres turnos, aumenta em 11 por cento.

Os resultados das estimativas do custo da m&o de obra foram, em
consequencia, os seguintes: sgituagBo atual, 14.83 cruzeiros por metro;
hipétese 1, 10.99 cruzeiros; hipdtese 2, 4.95 cruzeiros; hipétese 3,
2.75 cruzeiros por metro.

Im resumo, o custo da m3o de obra diminui de forma muito significa-
tiva no caso da modernizagdo da fébrica, pois na hipdtese 2 ndo representa
mais de um terco e na hipétese 3 apenas 20 por cento do seu valor atuzl,

b) Custo do reeguipamento; amortizacSes e juros do capital

Para determinar os valores da amortizaqéove do custo de capital,
tanto para a situagdo atual quanto para as tres hipSteses consideradas,
foi'necessirio, em primeiro lugar, avaliar a maquinaria em termos quanti-
tativos e monetdrios. Os resultados sfo consignados no quadro 3.

Tanto na situagd@o atual como na hipdtese 1, a maquinaria existente &
a mesma. O valor da maquinaria reformdvel ou orsoleta (que predomina afi)
foi estimado como sendo um quinto do que custaria a sua substituig¢do por
miquinas modernas de tipo convencional aos pregos FOB correntes (isto &,
sem ter em conta os gastos de frete e de direitos aduaneiros), Estes

/Quadro 34
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Quadro 3h
COMPOSIGAO DO PARQUE DE MAQUINAS NUMA FIAGRO E TECELAGEM DE ALGODAC
SEGUNDO DISTINTAS HIPOTESES DE REEQUIPAMENTO

. Situa.gé;o atual Hipotese 2 Hipdtese 3

Tipo de maquina e hipotese 1 las

existentes = OXistentes Reformadas  Novas Total Nevas

atualizadas
sbridores/batedores 3 - - 2 2 2
Cardas 100 - 50 25 75 20
Juntad‘oiras 3 - - - - -
Passadeiras lae pessagem (safdas) n - - 12 12 9
Pagsadeiras 2a. passagem {safdas) 71 - - - - -
Banco grosso (fusos) 832 - - - - -
Banco medio . {fuses) 972 - - - - -
Banco finos (fusos) 360 - - - - -
Banco alta estiragem {fusos) - - - 310 310 310
Filatérios (fusos) 22 100 - 5 700 12 100 17 800 12 600
Rocadeiras (fusos) 750 - - 360 360 160
Urdideiras 5 - - 1 1 1l
Engomadeiras 2 - 1l - 1 1
Espuladeiras {fusos) HET) Yo - 85 125 -
Teareg mecanicos 350 - - - - -
Teares automaft'icos 100 100 50 102 252 -
Teares sem langadeiras 160
Valor da maquinaria em
milbhares de cruzeirecs a/

Flagao ' 126 140 359 629 bog 44
Tecelagem 99 776 137 805 262 365

Fonte: As indicadas no texto.
a/ Valor US$ 1,00 = Cr$ 240,00,

/mesmos pregos
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mesmos pregos foram utilizados para estimar o valor da maquinaria atua- .
lizada existente. Por outras palavras, o valor das mdquinas atualizadas
foi estimado de acordo com os pregos presentes, correspondendo -as mdquinas
reformiveis e obsoletas a 20 por cento do mesmo valor.

A maquinaria que seria necessdria na hipétese foi atribuido um
valor, do modo seguinte: para a maguinaria existente atualizada, o mesi.©
valor que o considerado na situagdo atual e na hipétese 1; pars a maqui-

naria reformada foi tomado o mesmo valor da situagdo atual e da hipdtese
1, acrescido do custo estimado da reforma das miquinas; & maquinaria
nova corresponde um valor segundo seus pre¢os presentes, seja de fabri-
cagdo nacional ou de procedencia estrangeira. Neste dltimo caso
adicionaram~-se 15 por cento correspondentes aos gastos de frete e mais
15 por cento sobre o valor CIF para levar em conta, de maneira que se
julga aproximada da realidade, os direitos aduaneiros, supondo que o
nivel destes &, em média, de 30 por cento e seria reduzido a metade de
acordo com a legislacfo em vigor.

No caso da hipdtese 3, os pregos da maquinaria, toda ela importada,
foram calculados com base em orgamentos dos fabricantes, juntando-se 15
por cento para os gastos de frete e 15 por cento sobre o prego CIF por
conta dos direitos aduaneiros.,

Sobre essas bases, o parque de miquinas correspondente ds diferentes

situagOes hipotéticas foi estimado do modo seguinte:

Milhares de

cruzeiros
Situagdo atual e hipStese 1 126 140 na fiacio
99 776 na tecelagem
_ Hipdtese 2 359 629 na fiagdo
137 805 na tecelagem
Hipdtese 3 LO9 LL6 na fiagao
262 365 na tecelagem

A amortizagdo foi uniformemente calculada para ter lugar num periodo
de 10 anos, quer dizer, & razdo de 10 por cento anual. A taxa de juros
do capital aplicado na maquinaria foi estimada em 12 por cento anual.

/Assim sendo,
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Assim sendo, o valor das amortizagdes e dos juros correspondente
a um metro de tecido, destaca-se no quadro 34, onde se observa que,
tomando como base o valor da amortizagdo e juros na situagdo atual, o
Indice correspondente & hipétese 1 € de 75, subindo na hipdtese 2 a 190
e na hipétese 3 a 285, o que significa que, no caso de una modernizag¢do
da fibrica considerada em condig¢8es mais economicas, os gastos de amor-
tizagfo e de juros alcangariam perto do dobro dos estimados para a situa-
¢80 atual e quase triplicariam na hipétese de uma moderniza@éo de tipo
mais adiantado possivel no presente momento.

¢) Custo parcial de um metro de tecido

Os dados anteriores, relativos aos gastes de mdo de ebra e de magui~

naria nas hipéteses alternativas de modernizagdo e reequipamento, sendo
considerados em conjunto com o custo da matéria prima, permitem estabele=-
cer o que poderd ser chamado de "custo parcial de produgdo" de um metro de
tecido e observar o seu comportamento em fungfo das mesmas hipdteses,
® certo que uma estimativa completa do custo de produgdo teria que levar
em conta outros elementos do custo que ndo puderam ser aqui considerados,
tais como gastos de forga motriz e combustfveis, de manutengfo, e gastos
gerais e administrativos. No entanto, o custo parcial, abrangendo mio
de obra, maquinaria (amortizacdo e juros) e matéria prima, representa
seguramente i volta de tres-quartos do custo total de um tecido cri, o
que autoriza a utilizar os dados que lhe correspondem como um elemento de
Juizo importante para apreciar criticamente as hipéteses de reorganizagdo
e reequipamento consideradas.

Considerou~se que o uso de nova maguinaria, o emprego de sistemas
de ontrole eficientes e o melhoramento da qualidade do algodio devem
permitir uma redugdo dos desperdicios de forma a baixar a respectiva
percentagem ao nivel do padrBo, isto &, 11 por cento para a fiagdo, mais
2 por cento para a tecelagem, ou seja 13 por cento em total,

Tomando-se como base das comparagdes o custo parcial de um metro de
tecido na situagdo atual (ver quadro 35), observa-se, em resumo, o seguinte.

/Quadro 35
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Quadro 35

ESTIMAGRO DO VALOR DE AMORTIZAGAO E DOS JUROS DO CAPITAL
NUMA FIAGAO E TECELAGEM DE ALGODAO EM DISTINTAS
’ HIPOTESES DE REEQUIPAMENTO

Situagao atual

Hipdtese 1

Hipdtese 2 Hipotess 3

2 turmos 3 turnos 2 turnos

3 turnos

2 turnos 3 turnos 2 turnos 3 turnos

—

Fiagao
Valor da maquina-

ria em milhares

de oruzeiros 126 140

12 614

126 14o 126 140

fmortizagao 10% 12 614 12 614
Juros do capital
12% 14 128 14 128 14 128
Produgao anual

em ton, 2 000

1 700 2 340
Amortizagao

por quileo em
cruzeiros

Juros do eapital

por quiloe, em
oruzeiros

7442 5439 6431

8.31 6,04 7406

Amortizagao e juros
do capital por_me~
tro a/ pa flagao

1.28

1.77 1,50

Tecelagen

Valor da maquinae
ria em milhares
de cruzeiros

99 776
9 978

99 776
9 978

99 776

imortizagao 10% 9 978

Juros do capital

12% 11 175 1175 11 175

Produg'a-o anual em

1 000 metros 6 ‘700 9 200 9 590

Amortizaggo por
metro em cruzei-

ros 1.49 1,08 1,04

Juros oapital

or emn

P
sruzeires 1.67 1,21 1,17

imortizagaoc e juro
do capital por me=
tropna tecelagem 3616

2429 2421

409 446 Loo Lu46

40 945

126 14o 359 629

35 963

359 629

12 614 35 963 Lo 945

14 128 Lo 279 Lo 279 45 858 45 858

2 770 1 700 2 340 1 700 2 340

4,55 21,04 15,37 24,09 17450

5¢10 23469 17.21 26,98 19,60

1,08 5,01 3.65 5.72 4,15

262 365
26 237

99 776 262 365

9 978

137 805
13 780

137 805

13 780 26 237

11 175 15 L3k 15 b3h 29 385 29 385

13 186 é 700 9 200 6 700 9 200

0,76 2,05 1,50 3.92 2,85

04,85 2,30 1.57 4,39 3419

1,61 4,36 3,07 8.1 6404

Fontes As indlecadas na texto,
a/ A razao de 8,93 metros per quilo.

/ i) Dentre
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i) Dentre as diferentes formulas de reorganizag8o e reequipamento
consideradas, € a que corresponde a um reequipamento com reformas e
substitui¢Ses (hipétese 2), funcionando em trés turnos, aquela que mos*ra
uma redugio do custo parcial mais acentuada (fndice 78.6). N3o levand
em conta a introdugdo de um terceiro turno, seria ainda aquela hipdtere
a de custo parcial mais baixo (84.6).

ii) A terceira hipétese, de um reequipamento significanco mais
intensa capitalizag3o, mostra um custo parcial mais elevado que o da
hipdtese anterior, tanto em dois como em trés turnos (indices 92.4 e 82.2,
respectivamente), apesar da rdpida elevagio de produtividade que lhe
corresponde. Isto & devido, naturalmente, a uma incidencia dos custos
de capital mais do que suficiente para anular tal acréscimo da produti-
vidade, o que decorre por sua vez dos pregos relativos dos fatores mao
de obra e capital vigentes no Brasil.

iii) A hipdtese 1, de um melhor aproveitamento da maquinariz exis-
tente, mostra redugdo aprecidvel do custo parcial relativamente & situa-
¢80 atual, usada como base das comparagbes. Hsta redug¢do nio parece
ser influenciada pelo nimero de turnos trabalhados (indices 87.1 e 87.3,
respectivamente), o que & consequéncia do péso relativamente peqeno dos
encargos de capital no custo parcial, nas condigdes presentes da inddstrie.

iv) A comparagZo entre as hipéteses 1 e 2, de uma reorganizagio
sem reequipamento e de um reequipamento moderadamente moderno, apenas
na operagdo em tres turnos mostra uma diferenca de certa importancia
(de 87.3 para 78.6). O funcionamento em dois turnos n#o parece ofere-
cer uma margem suficiente para que os encargos de capital correspondentes
aos eélevados investimentos da hipdtese 2 sejam suficientemente compensados
pela elevagdo da produtividade.

v) Nio deve esquecer-se que os dados do quadro anterior procuram
oferecer uma linha de orientagdo relativa i média geral da inddistria de
fiagdo e tecelagem, a qual ndo exclue a possibilidade de situa¢S8es com-
pletamente diferentes das que foram esquemiticamente expostas em empresas
especificas.

/A cemparagio
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A comparacgdo das vantagens relativas das diferentes formulas de
reequipamento deveria levar em conta alguns outros fatores de grande
importancia, embora de dificil mensuragdo, seja pelo seu caracter quali-
tativo ou por ndo aparecerem explicitamente na comparag¢io do custo par-
cial anteriormente comentada.

i) Da modernizagfo da maquinaria resultaria um aumento considerdvel
na produtividade da m3o de obra e uma elevagdo paralela dos saldrios
unitdrios, a qual nas fia¢8es seria, como indicado, de 100 por cento
(produtividade) e de 16 por cento (saldrio unitédrio) na hipdtese 2 e de
250 e 33 por cento, respectivamente, na hipétese 3, Nas tecelagens os
incrementos sdo ainda mais acentuados. Na situag8o atual os saldrios
da indistria textil encontram-se entre os mais baixos de toéda a indds-
tria transformadora, sendo em média apenas iguais ou ligeiramente
superiores aos saldrios minimos legais, devido precisamente 3 baixa
produtividade da m@oc de obra que prevalece.

ii) A maquinaria moderna permitird também elaborar um produto de
melhor qualidade, a comegar pelos fios que serdo mais regulares, mais
limpos e de maior resistencia, até ao acabamento que poderd incluir os
novos processos desenvolvidos em anos recentes e que proporcionam um
produto melhor e mais atrativo, com vantagens tanto para o consumo
interno como para a exportagio.

iii) O uso de um menor ndmero de m&quinas trard consigo uma dimi-
nui¢do nos gastos de manuteng¢io, assim como na imobilizagdc do capital
correspondente aos estoques de pecas e acessbérios, Os gastos de manu-
tengao se reduziriam também pelo fato de que o tempo necessdrio rara a
manutengdo de mdquinas novas € menor do que aquele que se necessita para
um equipamento velho e frequentemente muito desgastado. Finalmente,
reduzir-se~iam os riscos de falhas mecanicas que fazem perder horas de
produgio.

iv) A redugdo do nimero de mdquinas diminuird o consumo total de
forca motriz e de combustiveis.

/v) Em relagdo
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v) Em relagfo i hipdtese 1, segundo a qual a mesma maquinaria
existente, trabalhando em condigdes substancialmente melhoradas de
organizagdo interna, poderia mostrar indices de rendimento néo muito
diferentes dos que correspondem, segundo o quadro 36, i hipdtese 2, é
necessdrio advertir que essa possibilidade é algo problematica. Efe-
tivamente, as condigles de avangado desgaste em que se encontra o par/re
de mdquinas atualmente em atividade tornam bastante incerta a possibili-
dade de fazer funcionar essa maquinaria ao nivel de eficiencia tedrica-
mente alcangdvel que serviu de base para o cdlculo da produgdo correspon=-
dente & hipdtese 1.

vi) A vista do mencionado no pardgrafo anterior, seria ainda mais
improvivel que se pudesse utilizar sistemiticamente a maquinaria exis-
tente, sem reformas nem substitui¢bes, durante um terceiro turno de
trabalho didrio. Isto quer dizer que certas vantagens adicionais
decorrentes de uma mais baixa incidencia dos gastos gerais e adminis-
trativos no custo unitdrio da produgdo, as quais seriam obtidas mediante
o funcionamento em tres turnos, estariam presentes, na pratica, apenas
no caso das hipdteses 2 e 3,

vii) Finalmente, nas hipéteses que implicam tanto reforma como
substitui¢do de maquinaria, existe a possibilidade de usar para futuras
ampliagbes das fdbricas o espago liberado pela supressdo de aprecidvel
numero de unidades, o que poderd representar uma redugio sensivel nos

gastos futuros de investimentos em edificios.

5. 0O problema do reequipamento

A formulagfio de um programa de reorganizagio e modernizagio da indistria
textil, incluindo a definigdo do papel a atribuir ao reequipamento,
constitui um importante problema de decisfo, para a qual serd de suma
utilidade o conhecimento da magnitude e composigdo dos investimentos que

seriam necessdrios para a substituig¢@o de mdquinas.

/Quadro 36
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tuadro 36
CUSTO PARCIAL DE UM METRO DE TECIDO DE ALGODXO a/ N4 FIAGAO E TECELAGEM
DE ALGODAO SEGUNDO DISTINTAS HIPOTESES DE REEQUIPHENTO
Situnséio atual Hipdtese 1 Hipotese 2 Hipdtese 3
2 turnos 3 turnog 2 turnos 3 turnos 2 turnes 3 turnos 2 turnos 3 turnos
Custo de algodao 132,50 132,50 132,50 132,50 132,50 132,50 - 132,50 132,50
Com 21,5 desperdioios 160,00 160,00 160,00 160,00 - - - -
Con 1%5 desperdd eio - - - - 150,00 150,00 150,00  150,C0
Valor do clgodao en 1 metro 17.92 1792 17,92 17.92 16,86 16,80 16,80 16,80

Valor de tco de obra. ror netro

p
Fiagao 4,18 L. 64 3450 3490 2,45 2,72 1.19 1.3
Tecelagem 9,17 10,19 6438 7.09 2,01 2,23 1,143 1,44

Valor da amortizagéio e dos

Juros do ocapital por metro
Flagao 1.77 1.28 1.50 1.08 5.® 3465 5472 415
Tecelagen 3.16 2429 2,21 1,4 Le36 3407 8431 6404
Total do custo parcial 36420 36432 31,52 31,60 30,63 28,547 33.45 29,74
Indices 100,00 100,30 87.10 87.30 8k,60 78460 92,40 82420

Fonte: As indicadas no texto,

5_/ Tecido de 110 gramas por meire em 90 centimetros de largura, ecom fio titulo Ne, 20,

/Como o
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Com o fim de oferecer tais elementos, procedeu-se neste estudo a
uma avaliagdo das necessidades de miquinas, segundo seu tipo, a fibra
processada, os ramos de fiagdo ou tecelagem e os Estados, que corres-
ponderiam a um programa de reequipamento segundo a formula adotada na
hipétese 2 da segdo anterior, isto &, compreendendo a reformma das mdqui-
nas susceptiveis de serem atualizadas de acordo com critérios técnicos
indicados e a substituigf@o das midquinas que se apresentavam na data da
pesquisa realizada, e segundo os mesmos critérios, como irremediavelmente
obsoletas. [Essa avaliagdo a que se procede minuciosamente nos dois
capitulos seguintes, limita-se apenas aos Estados do Centro-Sul do
Brasil, uma vez que para os Estados do Nordeste j4 existe um programa
de reaparelhamento da inddstria textil em curso de aplicagfo pela
SUDENE, baseado na legislag¢do especial em que se fundamenta aquele
organismo de desenvolvimento regional.

Nessa avaliagfo exemplificativa foram observados os principios
seguintes:

a) A renovagdo da maquinaria deveria ser feita da forma a mais
economica possfvel, tendo em vista a escassez de recursos para investi-
mento disponiveis no pafs e as miltiplas e prementes necessidades dos
diversos setores.

b) De preferéncia deveriam ser utilizadas mdquinas de fabricagio
nacional, sempre que eorrespondam aos padroes minimos exigidos pela
tecnologia proposta para a situagdo futura do parque textil do pafis.

A utilizag¢8o dessa maquinaria nacional estaria alnda condicionada as
quantidades de cada tipo que pudessem ser fabricadas no pais em un periodo
que, em principio, nZo deveria ser superior a cinco anos, lapso que se
esti:rna ser o0 mais adecuado para realizar um esfargo coordenado com

vistas & reorganizag¢io e ao reequipamento,

Este principio bdsico, de utilizag8Bo preferente de mdquinas nacio-
nais, foi formulado tendo-se em vista ndo so a necessidade de reduzir o
mais possivel os dispendios em divisas, como também a circunstancia de
que nessas condi¢des o reequipamento além de beneficiar diretamente a
inddstria textil, serviria para fomentar a inddstria nacional de mdquinas,

/o que
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0 que por sua vez daria origem a novas inversdes de capitails, possibi-
litaria a criagSc de novos empregos, tornaria mais faceis as futuras
reposi¢bes de equipamento bem como uma manutengdo sistemdtica e, ainda,
criaria condigdes para que o Brasil viesse a se tornar um fornecedor de
miquinas texteis para os demais pafses latino-americanos da ALALC,

c) As miquinas que n#fo sfo produzidas no pais ou em relagdo &s
quais, pelas suas caracteristicas, ndo se justificam pesadas inversGes
orientadas para uma fabricag3o nacional futura, por nfo haver possibi-
lidade de fabricd-las em uma escala economica, bem como aquelas cuja
produgdo existente ndo alcangdsse as quantidades necessdrias para o
reequipamento a ser realizado em cinco anos, deveriam ser importadas.

d) Os cdlculos das mdquinas necessirias para obter uma quantidade
de produtos igual & atualmente produzida foram baseados no trabalho
equilibrado de dois turnos didrios, salvo em certos casos relativos as
mdquinas de limpeza (abridores-batedores) que tem uma produgdo superior
& das outras sub-se¢les seguintes no processo (cardas, passadeiras,
etc.). Nesse caso foi calculado para essas mdquinas o tempo de trabalho
correspondente ao abastecimento das miquinas subsequentes.,

e) O equipamento futuro deveria também satisfazer ao objetive de
minimizar o deslocamento de mdo de obra que poderia decorrer da automa-
tizagdo resultante de um reequipamento.

f) BEm vista do objetivo exposto no pardgrafo anterior, considerou-se
que a tecnologfa adequada i presente fase de desenvolvimento economico
do Brasil seria aquela que, possibilitando alcangar certos niveis minimos
de produtividade, ao mesmo tempo evitasse a redugio dristica de emprego
que_é provocada por certos equipamentos modernos altamente automatizados
que s6 se justificam em palses onde o custo da m8o de obra é muito
superior aquele que se encontra neste pais. Tampouco se tomaram em
conta processos ainda mais modernos, ndo convencionais, em base experi-
mental no setor do algoddo, pela mesma razdo anterior e ainda porque a
maquinaria exigida por tais processos deverd ser de dificil obtengdo
pelo menos por mais uns 10 anos. Em suma, a tecnologia adotada é a
correspondente 3 hipétese 2 da segdo anterior.

/g) O reequipamento
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g) O reequipamento deveria ser realizado paralelamente a medidas
de aperfeigoamento da preparagdo da mao de obra, de racionalizagdo
dos métodos operacionais, de manutengio e de administragfo em geral.
Este paralelismo deveria ser acentuado através de algum esquema quev
condiciondsse a concessdo de beneficios ou incentivos governmentais
4 adogdo das medidas de aperfeigoamento e reorganizagdo adequadas,
segundo o parecer de alguma entidade técnica. Do contridrio, a intro-
~ dugdo das novas miquinas nio mostraria os incrementos de produtividade
da m@o de obra e de produgdo unitiria do equipamento que sdo técnica-
mente possfveis e que foram admitidos nas comparagdes da segdo anterior,

Em decorrencia desses principios, que se assemelham iqueles que
orientam o programa da SUDENL, tem-se a seguinte linha de alternativas,
utilizadas para o computo das necessidades:

1) Reforma das miquinas antizas sempre que seu desenho e estado
de conservagdo justifiquem o custo da respectiva atualizag3o. Desse
modo féz-se uma estimativa do nimero de mdquinas, por tipos, que em face
da idade e caracteristicas técnicas declaradas pelos industriais supCe-se
que possam vir a ser reformadas. O total geral das reformas foi dividido
em duas partes: uma que se prevé possa ser atendida pelas fabricas
nacionais especializadas em reformas, e outra que utilizaria pegas e
assessdrios que deverao ser importados.

2) Quando as mdquinas antigas nfo podem ser reformadas, a sua
substituicio se faria, de preferencia, por outras atualizadas de origem
nacional; sdmente nos casos j& considerados, de ndo existir ou ser
insuficiente a fabricagdo no pafs, € que se fariam importagdes.

Por maior que seja o total das refomas, sempre haverd necessidade
de substitui¢fo de um niumero bastante grande de miguinas obsoletas;
assim sendo, é preciso mencionar a necessidade de que fosse formulada
uma politica que definisse o destino a ser dado a essas mdquinas que
deixardo de ser utilizadas. Podemw-se considerar vdrias hipdteses:

i) As m&quinas seriam paralisadas e ficariam nas mesmas fdbricas;

ii) Procurar-se-ia vender esse equipamento no exterior;

/iii) Far-se-ia
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iii) Farese~ia a destruicdo das méquinas substituidas, em termos de
capacidade de produgdo, isto é, se uma mdquina nova produz
tanto quanto duas antigas, estas seriam substituidas por
aquela e seriam destruidas;

iv) Destrui¢fo, miquina por miquinas, das obsoletas, a serem
substituidas por outras atualizadas,

A primeira hipdtese € a menos aconselhdvel, pois se as miquinas
ficassem nas fébricas ocupariam espago e certamente seriam utilizadas
‘quando houvesse aumentos da demanda que nZo pudessem ser satisfeitos com
a nova maquinaria. Voltar-se-ia assim & situagfio anterior, uma vez que
a produtividade média baixaria, haveria custos mais elevados e, em con-
sequéncia, 0s pre¢os subiriam. A segunda hipdtese, de venda no exterior,
seria a mais vantajosa, Entretanto podera ser dificil encontrar mercado
para tais mdquinas, uma vez que nos fstados Unidos e em paises europeus
se vendem equipamentos de segunda mio muito mais modernos que aqueles
existentes no Brasil. A tereeira hipdtese, de destruir um nuimero de
mdquinas cuja capacidade de producio seja igual & da maquinaria atua-
lizada colocada em seu lugar, seria a formula mais segura para evitar
o recurso continuado a mdquinas que produzem a custo elevado., A des-
vantagem desta alternativa estd em que daria uma rigidez muito acentuada
a capacidade instalada futura, eliminando a possibilidade de aumento de
produgio em caso de um crescimento repentino na procura. A quarta
hipétese salvaguardaria o principio da destruic¢fo da maquinaria obsoleta,
porém possibilitaria uma certa margem de aumento da produgdo, a qual
poderia vir a ser dtil, pois sempre hd um lapso de tempo entre a compra
e o funcionamento em bom nivel de eficieéncia das novas mdquinas;
durante esse perfodo as fdbricas poderiam minorar sua insuficiéncia de
produgdo, utilizando temporariamente o equipamento nfo atualizado.

De qualquer modo, deve-se prever um periodo méximo de utilizagio provi-

séria dessa maquinaria, que ao final deverd ser necessiriamente destruida.

/6. Reecuipamento,
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6. Reequipamento, ampliagBo do mercado e
emprego _de mdo de obra

Serdo analisados nesta segdo os provdveis efeitos de wm programa de
reequipamento sobre o emprégo de m3o de obra na inddstria de fiagdo e
tecelagem, levando em conta a evolugio do consumo aparente e o mais
elevado rendimento das operagSes que deveria resultar da aplicagdo de um
programa de reequipamento.

A exposicdo serd apresentada de maneira esquemitica, para maior
clareza.

Qualquer programa de substituicfo de equipamentos antiquados e de
baixo rendimento por outros modernos, de maior produgdo unitdria, tende
geralmente a absorver menor quantidade de mzo de obra. O reequipamento
que vem sendo considerado, apesar de ter como meta um nivel de produti-
vidade que ficaria ainda muito abaixo do encontrado na inddstria textil
norte-americana, ou mesmo na japoneza, poderd ndo obstante ter como
efeito um deslocamento aprecidvel de mdo de obra. Tal dependeria, em
grande medida, de como fOsse orientada a sua execug3o, pois existem algu-
mas circunstancias que poderiam contribuir para diminuir o impacto
desfavorivel sobre o volume de ocupagdo oferecido pela indistria.

a) A reorganizacfo da inddstria e seu reequipamento - e nfo apenas
este dltimo - diminuem o emprego de mio de obra nas fdbricas de dois
modos. Por um lado, tendo as mdquinas modernas uma produg¢do unitdria
superior 4 das antigas, serd necessdrio um mimero menor daquelas para
obter a mesma produgdo total. Por outro lado, as mdquinas modernas
apresentam um grau de automatismo muito superior ao das mdquinas antiqua-
das, 0 que torna possivel a um operdrio atender simultineamente a um
maior. nimero de unidades.

b) Proceder a uma avaliagdo quantiativa do deslocamento de mio de
obra que seria produzido na indistria brasileira de fiacZo e tecelagem
por um programa de reequipamento correspondente & hipdtese 2 (segéo
anterior) é sumamente dificil, pois tal deslocamento seria uma resultante
de indmeras situagSes individuais, dado que nfo sé as fébricas texteis

/apresentam graus
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apresentam graus de obsoletismo do equipamento muito varidveis, como

" também a extensio em que teria lugar a substituigio desse equipamento,
ao depender das decisSes de cada empresa, poderia tornar preciria
qualquer previsdo quantitativa global. As consideragdes que a seguir
se apresentam, portanto, tem por unica intengdo oferecer algumas indi-
cagBes sobre a possivel ordem de grandeza do problema. Estas conside-
ragSes limitam~se aos setores do algodfo e da 1& (que representam, em
_conjunto, & volta de 83 por cento da mfo de obra ocupada na indistria)

e antecipam algumas conclusdes do capftulo seguinte, relativas & redugdo
futura do nimero de miquinas, utilizando também dados do capftulo V sobre
as cargas de trabalho atuais e futuras.

c) O nimero total de fusos de alzoddo, no futuro, admitindo que
todas as emprésas se encontrem numa situag@io similar 3 da média da
inddstria, seria reduzido de 40 por cento, enquanto que o numero de
teares o seria de 43 por cento, No setor da 13, a redugdo na situagdo
futura seria de 42 por cento nos fusos e de 40 por cento nos teares.
Sobre esta base pode-se estimar que o parque de mdquinas futuro seria
igual, aproximadamente, a 60 por cento do atual, em nimero de mdquinas.
lio entanto, como serd exposto no capitulo seguinte, existe um certo
excesso de miquinas atualizadas para as necessidades do trabalho em dois
turnos, segundo o programa de reequipamento considerado, varidvel de
fibra para fibra (e, em certos casos, nulo). Introduzindo a corregdo
correspondente, ter-se-ia que o parque de miquinas futuro seria da ordem
de 63 por cento do atual nas fiagles e de 67.5 por cento do atual nas
tecelagens (5 e 12 por cento, respectivamente, dos 60 por cento de
midquinas restantes no futuro).

- d) No que se refere &s cargas de trabalho, as diferengas calculadas
entre a situagf@o atual e a situag¢do futura, correspondentes i hipdtese 2

de reequipamento, sfo as seguintes:
Situag@o  Situagdo Diferenga em

m—mmannt A
"
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Pode-se, assim, considerar que nas fiag¢Ses em geral a reducgdo de
"mfo de obra determinada pelo reequipamento seria da ordem de 30 por
cento, enguanto que nas tecelagens atingiria uns 60 por cento, em cada
turno de trabalho. Convem ter presente que estas redugBes se reférem

&4 m3o de obra ocupada na situagio-base e que sdmente ocorreriam na sua
totalidade ao fim do programa quando todas as medidas de melhoramento da
oreragdo interna das fédbricas tivessem produzido seus efeitos.,

_ e) A mio de obra necessiria para uma produgfo igual & atual (e
funcionamento, como no presente, em dois turnos) seria, ao fim do pro-
grama de reorganizagfo, a seguinte:

Fiagdo: 70% mio de obra x 637 mdquinas = 4L da mio
de obra ocurada atualumente

Tecelagem: 40% m3o de obra x 67.5% maquinas = 27% da
m3o de obrz ocupada atualmente

Isto é, para operar um numero de mé@uinas atualizadas apenas igual
a 63 e 67.5 por cento, respectivamente, do parque atualmente existente,
em niveis de produgdo unitaria da maquinaria e de produtividade da m3o
de obra aproximadamente iguais ao dobro dos atuais, seriam suficientes
Ll por cento da mio de obra atual em fiagdo e 27 por cento en tecelagem.,

f) ZEntretanto, o que antecede se baseia numa produgfo total igual
4 atual, enquanto que durante a execug@o de um programa de reequipamento
o consumo interno deverd ampliar-se, de modo a exigir a utilizagdo da
mesma maquinaria num terceiro turno. A ampliagdo da produgao total
permitida pela introdugdo de um terceiro turno (com seis horas de
trabalho) seria de 37.5 por cento, o que corresponderia ao incremento
do consumo aparente até 1969 ou 1970,

g) O aumento da m8o de obra correspondente & introdugfo de um
terceiro turno completo (isto &, para trabalhar com a totalidade das
miquinas disponiveis) é de 50 por cento da usada em dois turnos (como na
situagdo atual). Deste modo, a m#o de obra total necessdria para tra-

balhar em tres turmos, seria a seguinte:
[Fiag8os 4LA4%
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Fiacdo: LL% mao de obra atual + 22% da mesma = 66% m3o
de obra atual

Tecelagem: 27% m3o de obra atual + 13.5% da mesma = 40.5%
m3o de obra atual '

Isto é, o programa de reorganizag¢io e reequipamento detemminaria,
apés a sua conclusdo, uma redugdo na mdo de obra utilizada em fiagdo
de algoddo e 13 de aproximadamente 33 por cento da que hoje encontra
emprego nesse ramo industrial. A redugfo do emprego oferecido seria
‘ainda mais acentuada na tecelagem, atingindo 59,5 por cento do nivel
atual,

Como nos setores algoddo e 13 as fiagOes empregam no presente
momento 53 por cento da m8o de obra, a redugfo média de emprego, para o
conjunto das fiagbes e tecelagens, seria de aproximadamente 45 por cento
da ocupagédo atual. Este cdlculo, como foi anteriormente mencionado,
nio tem um cardcter rigoroso, pois a sua natureza agregativa oblitera
variagSes de empresa para empresa que podem alterar os resultados
finais, Além disso, admite por hipdtese que a situag¢do nas demais
fibras seria similar & do algoddo e da 1l3.

h) E provdvel que a redugZo de pessoal ndo ocorra de uma sé vez,
mas sim que se realize paulatinamente, & medida que, gragas a um treina-
mento adequado e & medidas vigorosas de reorganiza¢io interna das fébri-
cas, se torne factivel alcangar as cargas de trabalho &Stimas sem afetar
a eficiencia da maquinaria ou a qualidade do produto, o que poderd tomar
uns dois ou tres anos. Assim mesmo, & inevitdvel que um programa de
reorganizagio e modernizagdo de um setor industrial que se encontra em
niveis de eficiencia e produtividade t3o baixos como os que se constatam
na inddstria brasileira de fiagdo e tecelagem, venha a determinar uma
redugdo apreciiyel no contingente de mao de obra utilizada, j& que a mdo
de obra sobrante representa a propria contrapartida do arcaismo das
condi¢des de funcionamento que se pretende eliminar. Existem, no
entanto, algumas considerag¢des que mostram como, na pritica, a situagfo
poderia apresentar-se de maneira menos desfavordvel,

/i) Em primeiro
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i) ©Pm primeiro lugar, & possivel que a introdugdo das reformas de
"organizagdo interna e o melhoramento dos métodos de trabalho, que deve=
riam ter lugar de maneira paralela & substituici@o dos equipamentos obso-
letos, venham na pritica a mostrar-se desfasados de alguns anos (nos
seus plenos resultados, ao menos) em rels 30 ao programa de reequipamento.
Daqui resultaria uma tendencia para que os Indices de redugdo da mdo de
obra anteriormente mencionados se mostrassem, na realidade, bastante
animados, em resultzdo do crescimento do consumo aparente, fsta anpliae
g¢ado do mercado interno poderd, de resto, tornar-se mais rdpida, se as
elevadas taxas de crescimento do produto bruto verificadas no passado
forem acompanhadas nos préximos anos por uma repartigfo mais equilibrada,
tanto entre as regiSes como entre as classes da populagdo. Também o
barateamento dos custos pode ter um efeito favoridvel sSbre O consumo
das massas de baixo nivel econcmico.

j) Em segundo lugar, a renovagio de pessoal que ocorre permanente-
mente nas fébricas texteis em resultado de safdas voluntdrias de operd-

rios (turnover) representa, na inddstria de fiagdo e tecelagem do Brasil,

a volta de 10 por cento da mio de obra ocupada, em média. Se durante o
periodo de adatagio dos operdrios & nova maquinaria fosse evitado o
contrato ‘de novo pessoal para substituir as safdas voluntdrias, poderia
talvez a m3o de obra deslocada pela modernizagdo vir a ser inteiramente

reabsorvida pela mesma indistria.

/Anexo I
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Capitulo VIII
AVALTIACAQ 5.3 1i.CLS3IDADES DiE RELUIPAMENTO

1. Introdugdo

Concluiu-se no capftulo anterior que, no caso de ser julgada conveniente
a execu¢do de um plano de reorganizagdo profunda da inddstria de fiagéo
e tecelagem tendo como parte integrante una substituig8o em escala apre—
cidvel da maquinaria obsoleta, istc 8, em avangado estado de desgaste ou
técnicamente ultrapassada, esse reequipai.erto deveria corresponder a uma
tecnologia apenas moderadamente avancada, a qual se englobou sob a desig-
nagcdo de hipdétese 2, Um elemento de juizo importante para as decis@es
a tomar a esse respeito serd evidenterente, entre outros, o conhecimento
ao menos aproximado do montante dos investimentos necessdrios e das
proporgles em que esses investimentos se traduzirio em importag¢des ou
em encomendas a colocar na inddstria nacional de mdquinas e equipamentos
texteis.

4fim de estimar as necessidades globais de magquinaria que decorreriam
de um programa de reequipamento da inddstria segundo aquela alternativa
tecnoldgica, procedeu~se como primeiro passo a uma classificagdo de todo
o atual parque de miquinas da inddstria de fiacdo e tecelagem do Centro-
Sul do Brasil segundo os critérios de modernismo e obsoletismo nos quais se
baseou a mesma hipdtese de reequipamento, Os resultados encontrados
podem ser resumidos em poucas palavras.

A maior parte da maquinaria existente estd operando presentemente
em cbndiqaes de obsoletismo e deve ser reformada ou substituida por
maquinaria nova. Esta situagdo é especialmente acentuada no setor de
maior importancia que é o do algod3c, donde sé 20 por cento dos fusos e
30 por cento dos teares s#0 atualizados, e no da juta, onde a rroporgao €
mencr ainda. A situagfo é alre wenos azuds nog setores de 13, linho e fi-
bras artificiais, se bem que al tarbdm se encontrem propor;des bastante eleva-
das de mdquinas gue devem ser reformadas ou substituidas. As necessidades

/de reequipamento
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~de reequipamento se acercam entdo da magnitude que corresponde a cada
setor dentro do total e do respectivo grau de obsoletismo; desta
maneira, o setor do algoddo representa quatro quintos das necessidades
totais, seguido pelos setores da 13, com menos de 10 por cento, da juta
com 5.5 por cento, das fibras artificiais e sintéticas com 4 por cento, e

do linho com 1.5 por cento.

2. Grau de obsoletismo do parque de
miquinas

Tal como jd foi sugerido pela comparagdo de idades- exposta no capftulo
IVJEV— a andlise do parque téxtil brasileiro de acordo com os critérios
técnicos de modernismo expostos no ca Itulo metodolsdgico final, revela
um alto grau de obsolescencia da maquinaria em quase todos os setores
que ccmplem a indistria.

Esses critérios classificam a maquinaria em atuslizada, reformével
e obsoleta, sendo uma mdquina atualizada aquela que possue certas carac=-
teristicas minimas de técnica e capacidade de produgio. Uma mdquina é
reformdvel quando € possivel introduzir transformagdes que permitem
ebter dela uma produgio correspondente aquela fixada para definir uma
mdquina atualizada; miquinas obscletas sfo Aguelas que rio atingem os
critérics adotades de atualizagio ou de reformas.  Pode-se assinalar
que, das as principais mdquinas de produgdo, isto é, filatdrios e teares,
no setor do algoddo, 37 e 51 por cento, respectivamente, sZo obsoletas,ig/
enquanto que no setor da 13 estas proporgdes sio de 33 e 34 por cento.
A situagdo € menos desfavordvel no setor das fibras artificiais, onde
apenas 13 por cento dos filatdrios e 23 por cento des teares sfo obsoletos,

No setor do linho sdémente 6 por cento dos teares s3o obsoletos, porém 47

79/ Convem recordar que, conforme explicado no capftulo IV, a classificagéo
segundo a idade da maquinaria nfo coincide necessiriamente com a cla-
ssificaga@o segundo o obsoletismo, basesda em critérios técnicos de
operagdo, expostos na seg¢do 3 do capitule X.

71/ Deve-se advertir que nesta andlise a menor proporgio de mdquinas obso-
letas ndo reflete necessiriamente uma maior proporgdo de mdquinas

atualizadas, uma vez que pode existir uma parcela de miquinas refor-
mdveis.

/por cento
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por cento dos filatdrios encontram-se nesse estado, embora os restantes
63 por cento sejam na sua totalidade modernos. Finalmente, o setor da
juta é aquele que mostra o maior grau de obsoletismo, com 82 e 88 por
cento, respectivamente, de seus filatdrios e teares nesse estado.

O grau de obsoletismo mostra certas variagles entre os distintos
Estados da regifo pesquisada.

Conforme se depreende do quadro 1 do Anexo I a este capitulo, no
~setor do algoddo os dstados de Guanabara e Rio de Janeiro apresentam a
percentagem mais elevada de mdquinas obsoletas, tanto em fiagdo como em
tecelagem, j& que mais da metade dos fusos e quase trés quartos dos teares
sdo obsoletos. Em Minas Gerais e no coujunto Santa Catarina-Rio Grande
do Sul mais da metade dos teares sZo tauvd.a obsoletos, porém na fiagdo
tem-se apenas 39 e 27 por cento, respectivamente, de fusos obsole tos.
Em S3o Paulo encontraram-se indices relativamente mais favoriveis que
para o conjunto da regifio, ou seja que um tergo dos teares e menos de 30
por cento dos fusos sdo obsoletos. Para fins de comparagdo, convém
mencionar que a SUDENE, na pesquisa realizada em 1959, constatou que cérca
de 48 por cento dos fusos instalados na regifo do Nordeste eram obsoletos,
Assim sendo, o grau de obsoletismo do equipamento nordestino € menor que
o da regido Centro-Sul, que tem 51 por cento de fusos obscletos, e a per-
centagem de fusos atualizados € maior, com 36 por cento do total no
Nordeste comparados com 20 por cento na regifo Centro-Sul. Também 90
por cento dos teares em uso nessa regido foram classificados nessa
categoria. Esta propor¢do tdo elevada de teares obsoletos explica-se
pelo fato de ndo ter sido considerada na referida pesquisa a possibilidade
de reforma de teares, de modo que todos aqueles ndo atualizados foram cla-
ssificados como obsoletos. Por outras palavras, no liordeste sé 10 por
cento dos teares sao atualizados, em comparagdo com 21 por cento na
regido Centro-Sul, onde a percentagem mais baixa corresponde a Rio-
Guanabara, com 24 por cento dos teares atualizados.

No setor da 13, também a inddstria paulista tem um grau de obsoletismo
menor que o dos demais Lstados, sendo 36 por cento dos fusos e 28 por

/cento dos
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cento dos teares instalados classificados como obsoletos., No conjunto
Rio-Guanabara as proporgdes sio de 44 e 43 por cento, respectivamente, e
em Santa Catarina~Rio Grande do Sul alcangam 44 e 66 por cento, respecti-
vamente, O Estado de !iinas Gerais encontra-se em situag¢do muito favord-
vel, j4 que todo o equipamnento do setor da 13 ai instalado - que se
limita & tecelagem -~ é atualizado ou reformdvel, N&o obstante, na
tecelagem de fibras artificiais e sintéticas este Estado mostra a mais
alta percentagem - 57 por cento = de teares obsoletos. A proporgao
menor de teares obsoletos neste setor corresponde a Sdo FPaulo, com 21
por cento, situando-se os demais Estzdos entre esses extremos,
Na indistria de Jjuta a totalidade dos fusos instalados em Rio-

Guanabara e Santa Catarina-Rio Grande o 3ul sZo obsoletos, o mesmo oco-

“w

rrendo com 77 por cento dos de S3o Paulo.  SituagBo semelhante é encon-
trada nas tecelagens de juta.

Finalmente, no setor do linho, 40 e 52 por cento dos fusos instalados
em S3do Paulo e em Rio-Guanabara, respectivamente, sdo obsoletos. Nas
tecelagens de linho o grau de obsoletismo é muito inferior e sdmente 6 e
3 por cento das mdquinas dos Istados acima, respectivamente, caem sob a
mesma classe,

a) Setor do algodio

0 setor do algodio, que & o mais importante da inddstria textil
brasileira, é também agquele onde o grau de obsoletismo é dos mais pro-
nunciados. Isto explica~se sem ddivida pelo fato de ser este o setor
mais antigo da inddstria, enquanto que outros como os da 1a e das fibras
artificiais e sintéticas, sé em periodos relativamente recentes tiveram
sua participagdo aumentade no conjunto da inddstria. Na fiagdo de
algoddo, dos 2.9 milhdes de fusos pesquisados mais de 1 milhao foram
classificados como obsoletos e sé uns 600 000 fuscs sdo considerados como
atualizados. O restante, de algo mais de 1,2 milhSes de fusos, sac
reformidveis e poderiam trabalhar nas condigdes estabelecidas pelos
critérios de modernismo uma vez que fossem efetuadas as reformas necessd-

rias.
/Grifico 20
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GRAU DT OBSOLETISMO DO EQUIPAMSNTO EXISTENTT NO SETOR DR ALGODAQ

(Em percentagem do total)

Obsoletas

."'.T‘ .‘:l'_: . v._.-.’ , \
HEHY Atualizadas " Reformadveis

PREPARACAO A FIAGCAO

Batedores

Cardas

Sortimentos cardas
Passadeiras
Reunideiras
Laminadeiras

Penteadeiras

Macaroqueiras

O 10 20 30 LO 50 60 70 80 90 100

Filatorios continuos f¥==

Filatdrios intermit.

O 10 20 30 LO 50 60 70 80 90 100

Fonte: Pesguisa CEPAL
/Grafico 21
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GRAU DE OBSOLETISMO DO EQUIPAMENTO EXISTENTT NO SETOR DE ALGODAQ

(Em percentagem do total)

Atualizadas . Reformaveis Obscletas

PREPAR/CAO A TECELAGEM

Recadeiras e/ou conicaleiras

Retorcedeiras

Meadeiras

Urdideiras

Espuladeiras

Engomadeiras

O 10 20 30 LO 50 60 70 80 90 100
TECELAGEM

Teares mecanicos
Lieos
Xadres
Maquinétas
Jacquard
Teares automaticos

Lisos

Xadreés
Maquinétas

Jacquard

Fonte: Pesquisa CEPAL /Em resumo,
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Em resumo, a situacao € a seguinte,

Equipamento Atualizados Reformdveis (Obsoletos Total

Em numeros absolutos

Filatdrios continuos 602 868 1 208 014 1 081 410 2 892 292
Filatdrios intermitentes - 840 1 650 2 490
Total teares 22 373 12 437 36 203 71 013
Teares mecanicos 3 268 12 337 33 912 49 517
Teares automdticos 19 105 100 2 291 21 496

m percentagem do total

Filatdrios continuos 20.8 4L1.8 37.4 . 100.0
Filatdérios intermitentes - 33.7 66.3 100.0
Total teares 31l.5 17.5 51.0 100.0
Teares mecanicos 6.6 24.9 68.5 100.0
Teares automdticos 88,9 0.5 10.6 100.0

Com respeito aos teares depreende-se do quadro anterior que dos
49 517 teares mecanicos abrangidos pela pesquisa quase 34 000 sfo obso-
letos, enquanto que 19 000 dos 21 000 teares automdticos sfo atualizados.
Em conjunto sé 31.5 por cento do total de teares podem ser considerados
como atualizados.

E interessante destacar que, de acordo com as caracteristicas de‘
modernismo adotadas, sdmente 21 por cento dos fusos s@o atualizados,
enguanto que aplicando-se linicamente os critérios de idade de fabricagdo
expostos no capitulo IV, 25 por cento destas mdquinas pertenciam ao grupo
das novas, isto é, daquelas fabricadas nos Ultimos dez anos. Por outro
lado, nos teares automdticos observa-se que 90 por cento deles foram cla=-
ssificados camo atualizados, enquanto que a classificagdo por idade mostrava
apenas 49.6 por cento de teares de fabricagdo recente. O anterior ilustra

/e confirma
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. - » - . -
e confiria quc os critcrivs do aodernisme adotados neste cstudo proporcioe

grau de obsolctisno da magquinoria, a0

f]

nan wid nedida azis precisa do
nesio terpo, denonstra=se por un lado que uma néquina de recente construs
¢2o ndo tem nccessdriancnte as caracterisgticas téenicas de modernisro ade
M -y .
quedas e, por outro lado,quec hé em certos casos nfquines de construcdo reis
. Y J N . S . I I a
antiga quc Ja foren refornados e satisfazen @os requisitos bésicos we

2/

.7
nod ernisno s~

“
(4

No cquipamento de preparacfo pern fiacgfo o grau de obsolescéncia &
bastente mais pronunciado que na prépria ficco, Conforne pode—~se obscrvar
no quadro 2 do anexo I, uma proporgic clevede destas mfquines sfo cbsolctes,
veriando désde 50 por cente nts ladnadeires otd 98 por conto nas passadeiras,
Entrc as ndquinas que compdenl & prepercelo pore tecvlogen os obsolctas tombén
representean una propor¢fo do totel muito alta, czbora néo cn um grau tdo
clevado quanto aguele obscrvado ne preporacéo pers fiaciu, Contrastendo con
estas situagbes, encontra=sc na seg¢éo de bencficianiento wi cquiponento que
cr1 sue majior parte foi classificado como atualizado, (Ver quadro 2, anexo I.)
b) Sctor .da 14

0 sctor de 18 disyGe de wi paraue de niquinas de fiacglo composto de
uns 190 000 fusos continuos dos quais 110 000, ou scja 58 por cento, poden
scr considerados atualizedos, N2o obstante, no fiagfo de 18 existc ainda
un ndnero inmportante de fuses intcrmitentes, aproximodencnte wa totel de
52 000, dos quais & grande eloria = uns 37 CO0 - sdo obsolctecs, Os 3 848
toarcs necanicos dividemesc cil tres partes, uma predoiinante de obsolctos e
duas outres eproxinadaente iguais de atuclizados ¢ reforidveis, conforne
pode=se ver no guadro scguintc, o tecelogan conta toubdia con 448 t

F SRS LY
autoniticos que, priticaucnte i sua totalidade, sfo atualizados,

72/ A LXtand ninucia com guc na pesgu sa foi efctuado o levantanento
da qulngrl cxilstente ol C”du ustabelecinento se deve o possibilidaﬁc
de ugllcugao desses criterics neis B;p01uos que o ca siiplos idadce,

/Grafico 22
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Grifico 22

GRAU OBSOLETISMO DO BLUIPAMENTO EXISTENTE NO SWTOR DE LA

(Em percentagem de total)

o

4H¥H Atualizadas | " Reformaveis Obsoletas

PREPARAGAO A FIACZO

Colunas de lavagem

Secadeiras

Cardas simples

Cardas duplas

Sortimentos de cardas

Intersetinas de apés
cardas

Penteadeiras

Intersetinas de apds
pent eagem

Lixadoras

Melengeuses

Jogos de preparagiao

70 80 90 100

Filatorios econtinuos

Filaterias intermitentes

0 10 20 30 4LO 50 6€& 70 80 -90 100
Fonte: Pesquisa CEPAL JGrafico 23
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GRAU DE OBSOLETISMO DO EQUIPAMENTO EXISTENTE NO SETOR
DE 1X

(Em percentagem do total)

| Obsoletas

ki, Atualizmadas ;| Reformiveis

PREPARACAO A TECELAGEM

Bindeiras

Retorcedeiras

Rocadeiras

Meadeiras
Urdideiras

Espuladeiras

Engomadeiras

TECELAGEM

Teares mecinicos

Lisos

Xadres

Maquinetas
Jacquard

Teares automaticos

Lisos
Xadre€s

Maquinétas

Jacquard

Fonte: Pesquisa CTPAL
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BEquipanento atualizados  Reforudvels Obsolctos Totel
En ndiicros absolutos
F:latdérios continuos 110 610 2L 000 54 858 189 4568
Filotdrios interidtentes 14 480 - 37 137 51 617
Total tcarcs 1 625 1 198 1 473 L 296
. Tearcs :acclnicos 1 180 1 198 1 470 3 843
Tecarcs autondticos W45 - 3 L48
B percentogen: do total
Filatdrios continuos 58,4 12,6 29,0 10C.0
Filatdrios interiitentcs 28,1 - 71,9 100,0
Total tearcs 37.8 2749 L3 100,0
Tcoares necdnicos 3067 31,1 3842 . 100,0
Tearcs autondtices 99,3 - 0.7 100,0

w

No equipaiento de proparacfo poere ficcfo constatoumsc a existtncio
rd . , . .
de w nicro apreciavel de naguinas atualizades, aibora e alguns coscs
redomindssan as 1dyuinas obsoletas Por ecxarplo, as cardas duplas ¢
L [ ] L 2

3 3 4 1 - . P R TR . L
as intorsctinas de apds cardas teil 76 e 68 por cento, respuctiveicnto,

o
:
E.

de

4o < ’ . »
as atualizades, pordnm nas punteadelras sé 5 por cento do total

as duals sio obsoleotes, (Ver cuadro 3, anexo I.)

[
N
[
[l
wu
C
o
(@4
ja
[65]
w0

s2o otuali
Na preparegdo pare tecclogus hd equipaientos cii proporeles muito varidvois
conl os trés grupos Jde uodcrnisio, porin en geral @ porcuntogon de mfguines
atualizedas &, con wwr sé oxcegfo = as urdideiras = superior cos 30 por
cento que feran registrados para os tecrces mecénicos,  Pode centlo concluir=
sc, tonendo eil conte que os teares aecfnicos sfo atuclicnte a principal
néquina de procugéo da tecclegen, que a preparacio conta con cquipaiiento
reletivaiente mais moderno que o préprie tceclageil Quento ao benceficico~
nento, da nesna forima que no clgodfo, o sctor da 1é nostra wume alta pro=

1 1

»
porgao de maquinas atuelizadas, que varia cntre motade ¢ dols torgos

. /do total
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de total, como pode=se ver no quadro 3 do Anexo I,

c) Setor de fibras artificiais e sintéticas

No setor das fibras artificiais e sintéticas foram recenseados
cérca de 53 000 fusos, dos quais cerca de 43 000 classificaram—se como
atualizados, E interessante frizar que este quantidade representa 81
por cento do total, comparada com apenas 30 por cento dos fusos de me=
nos de 10 anos, existentes neste setor, como fol visto no capitulo IV,
0 alto grau de modernismo tecnoldgico deve=se ao fato de os fusos tendo
entre 10 e 30 anos, que representam 67,7 por cento do totel, terem sido
considerados por sucs ceracteristicas técnicas como atualizados, Na
tecelagem, o grau de modernismo encontrodo € bastante inferior Aquele
apontado para a flacfo, pois dos 13 335 tecres mecinicos sé 1 973 sto
atuczlizaedos, I certo que todos os teares cutomiticos sfo atualizados,
porém cles alcengam em conjunto opencs 1 160 unidades comparcados com

13 333 tearcs meclnicos, como podce ser visto no quadro scguinte
P) 3

Equipamento Atualizades  Reformiveis — Obsoletos Total

En ndmeros absolutos

Filotdrios L2 980 3 060 6 868 52 908
Total tearcs 3 133 8 020 3 340 14 493
Teares mec?nicos 1973 8 020 3 340 13 333
Tceres cutomfticos 1 160 - - 1 150
Em vercentogem do total
Filatdrios 81,2 5.8 13,0 100,0
Totcl tearcs 21,6 5545 23,1 100,0
Teares meclnicos 14,8 60.2 25,0 10040
Tearcs cutomiticos 10C,0 - - 1000

A moquindric de preporacfo pare fiagfo no sctor de fibras artificiais
¢ sintéticas & am gerel ctunlizade, cleengondo até 100 por cento do total
N ; . w . . »
nos batcdorcs, A Unict cxceglo encontre=se nas pessadeiras, dos quais s6

4 por cento sfo atuclizod.s ¢ as demeis obsoletas, (Ver quodro 4y Anexo I.)

/Grifico 24
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Grafico 24

GRAU DE OBSOLETISMO DO RGUIPAMENTO EXISTENTE NO SETOR DE FIBRAS
ARTIFICIAIS © SINTETICAS

(Em percentagem do total)
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Na preporccio pera tecclisum hf ume proporcéo menor de miquings atucli=
zades, refletindo=sc até coerto ponto nesta sub=scg@o & situagfo reinante
na tecelagem em confronto com a fiaglo, A percontagem dc atualizadas
ver{e cntre 35 ¢ 45 por cento do total, porém cm clgumes miquines &

modlor, alcangando otd 84 por cento no caso das rctorcodeiras, como pode=sc
ver no quadro 4 do Anexo 1, A moquindria de scqﬁo de beneficicmento &
preponderantomonte atualizada no que se refcre o tingimento e acaboamento
propricmente dito, porém no cstoamparia sé 14 por cento pertenccem o estc
grupo, scndo 83 por cento do pargue existente considerado rcformivel,

d) Sctor do juta

0 sctor da juta & ontre os diversos sctores pesquisados, o que
aprescnte & mais olte proporcfo de miquines obsoletss,  HE assin ume
coincidénein entre o grouw de obsoletismo ¢ o predominio de wfguincs mnis
ontigns en teérios de ddode wia uso neste sctor, como fol indicado no
capitule IV, Dos 43 000 rfusos de rilatdrios rccensendos uns 35 000,
ou secjo mwails de 82 por cente, sio obsolitos ¢ sdmentce 7 580 foram conside=
rados como atuclizados, a situccfo da tecelogen & sinde mois desfavordvel;
os 2 582 tearcs necdnicos i uso sfo todos obscletos ¢ ainda, dos 760
autonfticos, 63 por conto feram considerados obsoletos, conforie deprecnde=sc

do quedro scguintc,

Equipaiento Atualizados  Reformdveis  Obscletos Total

Ei1 ntmeros absolutos

Filatdrios 7 580 - 35 388 42 968
Total teares L2 - 3 060 3 484
Teares weclnicos - - 2 582 2 582
Teares circulares uz2 - - L2
Tearcs autoniticos 282 - L78 760

Il percentioo: do total
T e - Qo ), 100,0
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Gréfico 26

GRAU DE OBSOLETISMO DO ECUIPAMENTO EXISTENTE NO SETOR DE JUTA

(Em percentagem do total)

e

“pHTy Atualizadas 77 Reformaveis Obsoletas

PREPARAGAO A FIACAO

Amolecedores
Cardas Breaker
Cardas Finisher

Cardas combinadas

Cardas para cascame

Passadeiras
Macaroqueiras
0O 10 20 30 L0 50 60 70 80 90 100
FIACEO
ok Aabs
Filatorios HITER

0O 10 20 30 L0 50 60 70 80 90 100

/Grafico 27



E/CN.12/623
Pag. 258

Grafico 27

GRAU D5 OBSOL=TISHO DO ECUIPAMENTO EXISTENTE NO SUTOR DE JUTA

(Em percentagem do total)
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0 grou de obsclescendia ¢ iicnos pronunciado na preparacgfo para

fiagdo, pois neste seqfo observanmse veriagdes imito amplas, que vdo de
100 por cento de miquinas atuclizades no cioso das cardos combinadas até
100 por cento de miquincs obsoletcs no caso das magaroqueiras, 4 dis—
tribui¢fo da requinariz, tanto nesta segfo como na de preparacio para
tecelogen e no acabanento, est@o indicadas no quadro
Dcssas cifras depreende=sc que o equipcniento de preparacio para tecclo
gery, compdce=se principaliinte de miquinas obsoletes que reprosentean, desde
wa idnino de 70 atd un néxiio de 100 por cento do totel, Finalmente, na
scgio de beneficiaiento observaése wia coiposicdo muito heterogencae con
respeito ac grau de obsolescéneia, scil que seja possivel discernir waa
tendéncia definide, (Ver quadre 5, Ancxo I

¢) Setor do linho

0 setor do linho possuc @ roquinaric de neds reconte construclo c
dispde taubéin do maior niicro de unidades atualizades do conjunto pesquisado,
Dos filetdrios, liis de 50 por cunto do total sfo atualizedos,  Entre os
teares o totalidade dos cutoidticos sfo ctualizados ¢ 87,6 por cento dos
necanicos sfo reforidveis nediante sistenos de eutometizaglo, coro podem=se

ver no quadro scguinte,

Equipanento Atualizoados  Reforidveis — Obsoletos Total

Erl niieros absolutos

Total filatdrios 1, 328 - 12 286 26. 614
Filatdrios fibra longa 12 272 - 10 388 22 660
Filetdérios estopa 2 056 - 1 898 3 954

Total tearcs 490 763 82 1 335
Tearces necdnicos 26 763 82 871
Tecores auto:dticos L61, - - L6l
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Grifico 28
GRAU DE OBSOLETISMO DO EGUIPAMENTO EXISTHENTE NO SETOR DE LINHO

(Em percentagem do total)
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GRAU DE OBSOLETISMO DO ZCUIPAMENTO EXISTENTE NO SETCR DE LINHO
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Na preparacdo para fiacfo o grau de obsolescéncia & muito varidvelj
em algumas mfquinas, come por exemplo as cardas, até 80 por cento das
unidades s2o atualizadas, encuanto gue em outras como &s passadeires 83
por cento sZo obsoletas, No preparagdo para tecelagem, as rocadeiras
e meadeiras sdo na maior parte obsoletas, engquanto gue nés espulodeliras
trés quartos sio atualizados e nas urdideiras e retorcedeires cfrea de
60 por cento sio consideradas reformiveis, (Ver quadrob, anexo I.)
Finalmente, 80 porccento des miguinas de tingimento e 50 por cento dus de
accbamento sfe ctualizades, porém na estamparie menos da terge parte do

totel corresponde a &ste grau de modernismo,

3e Magnitude deos necessidades de reeguipamento

Analisou=se enteriormente o parque de mfguinas das diversas scqdes da
inddstria téxtil brasileira, segundo as caracteristicas de idade e de
modernismo de cada classe de miguina ou equipamento, concluindo—se pela
existéneia de um elevado grau de obsoletismo em téda essa inddstric, Eoste
lembror que, conforme fol visto, no sctor de meior importoncic, o dg@ proces—
samento do algodéo, apencs 20 por cento dos fusos ¢ 30 por cento dos teares
existentes podem ser considercdos como técnice e operacionzlmente
atualizados.jg/

Ume avaliacfo dos nccescidades de substituicfo de maquinario cm
avencgedo cstado de desgastc ou pare aqudm de cortas carccteristicoes tlenie=
cas minimes, nfo pode sor cxtroice diretemente de enflise anterior sébre
0 grau do obsolutismo um code ctepe do processo de fiaglfo ¢ btecclogom,
porque sendo as mdguines novas de uma produgao unitdria muito mais
elevada, a substituigio de cada unidade obsoletz por uma nova
unidade moderna daria lugar a um considerdvel aumento do volume
de produgdo global da inddstria, Essa avaliagdo depende,
portento, de ume complexa anflisc destinada a estabilecer guol o mognitude
¢ composigio de um hipotetico parque de miquinas futuro corrcspondentc

a um volume de produgfo similor co atual,

73/ Ver conceito de mfquines ctuelizadas no capitulo X sobre motodologin,

/Por outro
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Por outro lado, allm de¢ verificor guentes miquinas noves scriam
nccessérias para substituir as atusis obsoletas leveramese ca conba, tompim,
possiveis desequilibrios nos fluxos de produgdo de cada fébrica, indivi-
dualmente; analisando o scquénein do processo operacional em cada wad do
suas ctapas, verificeram—sc as nccessidades de retificecgfo, a fim de logvar-re
uma linha de produgfo a mais equilibrada possivel. Utilizando os dudos ~os
questiondrios usados na pesquisa, prepararam-se para cada fdbrica os respectiws
"quadros de operaglol, atual ¢ futuro, descritos no capitulo X,  desumindo,
temese que o "quadro atucl' reflete exatamente a situagfo da fébrica no mo=
mento da pesquisa, suas miquines de fiacfo ¢ tecclegem, &s horas que tro~
balham, o guc produzem ¢ que estodo apresentam, isto &, sc sfo atuclizadoc,
obsoletns ou reformiveis, Portindo desse "quadro atual" claborou=sc ©
"quadro futuro", supondo—sc waa producfo igual & presente, wum nlicro de
horas dc trabalho igual o dois turnos para as ndquincs de produgfo =
fusos ¢ teorcs = ¢ um ndiero de hores uniforme e concerdentoe com o des
nfquinas para as demnis, SupBs=sc tabdnm, nestes quadros futuros, o utili-
zaglo exclusia de nfquines ctuclizades,  Através dos critirios cxpostos no
coepitulo X determinoum=se o nidero futuro de nmqulnwu Nnccuss frias, o qual
seria constituido pelas atuclizados j& existentes, pelas idguinos gue podes
ricn scr roformadas ¢, fincliente, por agquelas que deverii scr adgulrldas
para substituir outras obsolotas,  Mediente a somn dos dades de coda
féorica obtiverai=se os toteis quo reswacni as neccessidades do parque texbil
da regifo pesquisada en nfquinas o scrom adquiridas ar o scrom reforucdas,

em cade wi dos distintos sctores = nlgodfo, 12, linho, fibros ertificicds

¢ sintéticas, Ia viste do ter—sc constatado que alguncs fibricos tinhan
rndquines atualizados ar quonbilede superior dquele roquerida pelos scus
niveis de producfo enquanto que cnl outras registravane—se deilcits nos csics
wdguinas, apreswnta~sc wn cparcnte paradoxo o qual consiste cii que 2o 1ado
das neccssidades totals de rocquipaiwnto, cncontrordi=se Cxcessos, cubora

Th/

de pequena negnitude, de algwans mdquincs atualizedes,

74/ Pore meiores detclhes sObro @ste conceito ver copitulo X sbbro
nctodologia,

/Soniendo=sc aos
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Soriendo=se 20s resultados obtidos pera a regifio Centro=Sul aqucles
alecongados atravls do cstudo rcalizaso pele SUDEHE pera e inddstriae clgoe
docire dos gstados do Nordestc,~ obturse a totalidade das nccessldaaics
de rcequipaiiento da indistric téxtil do pais,

Passa~se & expor as reforidas necessidades, aavertindo=sc que o Lexto
deste capltulo sbmente figuraréo os totals para cade wie das rivres; 1o
anexo cstetistico deste capitulo figurarl as nccessidades por Dstados ¢ por
fibras,

As necgssldades de recquipannto refleten naturalizente os diversos
graus de obsolotisio nos distintos sctores da inddstria textily ou seja
quento mais cnbtigo € o cquipanento existente maiorces serfo as nccoessidades
rclativas, B2 ttrios absolutos, ao sctor do algoc@o corrusponden guatro

quintos das necessidadus totals de reequipencnto, proporgio aproxdiadaente

)

similer & da sue posicfo no conjunto da indistric textil brasilcirc, Sc=
gucrmsc ail iLaportancia os recquipamcentos dos sclores da 1€ con enos de
10 por cento do total, da juta co.r 5,5 por canto, acs fibras artificleis
¢ sintdticas com 4 por cento ¢ do linho com 1,5 por ccntoe, A proporcéo
das nccessidades do sctor da jute & superior & da posicZo desse sctor no
conjunto da indﬁstria, o contrério sucedendo com o sctor do linho. Isto
se deve a que o cauipaento du juta ¢ o meis antigo ¢ o do linho o meis
uoderno ¢z relegdo ao total, como jé fol obscrvado na scglc anterior
deste capitulo,

A distribuic¢fo das nccessidades por Estados indica gue no sctor
algudZfo corrusponden & SZo Poulo ctrea de LO por cento dos fusos totedls
que deven ser adquirides, scguindo=sc Rio~Guanabare coir 3/ por cunto,
Devemse destacar que ao princiro corresponden: quasc 49 por cunto do totol
atuel destas 1fquinas ¢ ao scgundo ctrea de 29 por cento daguele total,
(¢ rodo gue al térios relotives as necessidades de SZo Paulo sdo ricnorcs
¢ &5 do conjunto Rio=Guanabara s&o 12lorcs Co que sugeriria seu parguc de

équines, devide & distinte coumposigho quento & obsoletisiio entre 6les,

7% Publicados no Didric Oficinl ca Uniflo de 29 de julho de 1941, Pera o
eveliagfo dustas nceessidedes f6rem usados criterios aproxinme.aonte
similares cos deste estudo,

/Coix respeito
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Com respeito aos filatdrios reformudveis, a situacZo & inversa, sendo a
proporg¢ac de S8o Paulo maior quando comparada com a dos outros dois
Estados acima referidos, Hu Minas Gerais, cujo parque de filatdrios
representa 18 por cento do “otal pesquisazdo, as agquisi¢les necesuiric

séo de quase 23 por cento do total, enguénto que as rcformas necessdria
somem 18 por cento, ou sejo o perticipacio de Minas Gerais no total de
reformes de filatdrios & igucl & percentegem desscs miquines existentes
nésse gstado em relaczo 2o total do regito pesquiscda,  Finolmente, em
Santa Cetorine=~Rio Grande do Sul, gue possucem wn total de 4 por cento des

de scrin de 3,5 por cento do btotal de

mfquines cxistentes, o necescid
miquines o adquirir e wms porceentiocs seoclhonbo ahouelas gque weveriam ser
reforanacs,  Noo tecclogen de alyoullo, as nocessidades de teorcs dise
tribuecm=se entre os diferentes rezides an forme scmelhonte fquela cpontade
pere os filatdrios, com excuclo de Senta Cotorine ¢ Rio Grande do Sul
onde¢ sfo relotivemente medores,  Ho toval dos reformas de teares, S20

Poulo ¢ Minas Gereds requerum proporcfo relativemente alte, cnquanto que

Rio=Guonobara mostram une poribicipac o cxecepeionclaentc boixa,

Com respeito o sctor do 12 pode=se mencionor que o Rio Gronde do
Sul nceessita ume queantidade de fusos novos relativemente menor ¢ Rio do
Jonciro uma quontidede relativemente meior do gue indicaricm os proporgocs
de mfquinas desscs dstados um relaclo o total existentc, Como foi indicom
do nz segfo 5 destu capitulo, cssazs difcerongns devem ser ctrivuidas co
grau rcletivo de obscletismo de maquincric de coda stedo do regifo posqui-
sado, As necessidades de mduuinns no sctor de fibrng artificicis
Limitoem=sc priticamente ao mstodo de Slo Poulo, com viste de que o totali-—

sct cncontrimase nesse

dode da fizglo ¢ 90 por cento oo tuculrgem dessc

L
pa

Estado,  Uma poquens proporcle corrcsponde co conjunto nrio=Gucinabara,

porém & inferior a 5 por cento das nocussidades dos cquisicOos totais e

A Y

inferidr, tomblm, o 3 por cunto dog roformes totcis de meguinos phro teccl
No s«tor do linho, o Rio Grende do Sul nuccssite umi proﬁorq?o bum supe—
rior dc mfquinos noves, cnquinto que o Rio de Jrncelro nfo tun nccessidode
de filetdrios novos, precist. sdmenic de wan proporcio relotivaimonte poegquenc

/dc teores
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dc¢ tearcs noves,  Em Sio Powlo, os nccessidade stc sctor correspon=

dem cproximadamente & importfneis que tam o ind

stric deste bstodo an
rclagfo 2o conjunto de regilfo pesquisada, (Ver quodro 7, hnexo I,)

a) Sctor do zlgodfo

i) Fiacfo, Aplicande os critlrios de modornisio ont.rioriwaic
4
mencionados calculou=sce que no future scrian necessarios uns 1,7 widlhous

L3
Lquela

de fusos de filetdrio perc produzir wp quentidode dc fios isunl
presentonnte fabricade coui 2,9 rdlhdcs de fuscs cxistoentis, nuitos dos
qucis slo obsolotos ou precican scer rolornndos, Desse nodo hoveris no
futuro ume quantidadc de Tusoe 4O por cento infirior & citucl, porda o
parque futuro de AVGulI s soris conplotomnte atuclizedo ¢ seric constitul-
do por 529 000 fusos dos (hstuntes cie 38 sfo ctunliisados, 843 000 dagucles
que podum scr refornados pord tronsierrnorciess onoacquinos ctuclizadas, ¢
cirea de 350 000 fusous coupluboientc noves que doverion scr adquiridos,
Estes quentidedes = que ostfo cxpectos con detalhe no quadro 37 indiesm

QuC wae propor¢io bostinte (levaeds dos fusos nceossdrios poderic scr abuce
lizodos nediante roforie, portanto coir w2 gasto multo ind.rior co que
implicrric o oquisicdo de nove moquinorie,  Ea t8riwos percentucis, do
total dous fusos futuros gqunce o nwtade seria couposta de relorundos c

(Y : f . ] - . R I .
s50iwnte 20 por cunto scrlda cunstitulda por {fusos novos 2 caguirir, Coro

s
~ . . o . Id . .
foi visto na scelo 5 deste capitule, o alte percunia

- . . - P . .
obscletas que seriorn rotie avividade produvive € o priuciprl rozfo

w rd N 4 . rd .
da rcdugno dréstico no miers de nfguilles, wid vVea

- , N 4 2. r cam T -
substituidis por novos cuje copicldade do producro & vErics voses superior
s s 1 s
3 das entiges sondo poruento possivel cleoncor os ncsnues nivils de produgfo
» . . ~ . I d . . - oL S~

COIl Wil nwicro muito Inforior de naquinos, Uir fuso nove suvstiituiric,
co.i ¢lfcito, clrea du trlis fuscs antilsos,

s = m - - o ¢ ) - R A e . PUPPRE P N

ii) Teeclosun, ATrevis do reoino guadro 37 rostros=se gue 0s Lonies
€l uso no sctor do clrodto do regifo pesquizade atingen 71 013 unidades

¢ quc, no futuro, o cswo quentidode de teeldos poderio sor produglda
por uns 40 000 toarcs, Ioto signiiice wie ruduclo do 43 por coents no

» , . B . s RN
nicro de tearcs ¢ wr cuwarto considerdvel no grou ue  odornisuo do

pPorgus dosiis niqulh:s, o ol no futuro scric couposto de clrea do

18 Q00 unidades dos existontop que slo ctualizadas, do 7 000 que scrian

/-madro 37
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Quadre 37
ALGODZO: MAQUTNARIA EXISTCNTE E NECESSARIA PARA O FUTURO,
TOTAL DA REGIAO PESQUISADA
Necessidades futuras em maquinas atualizadas Total
Tipo de méquina Dag Das A Total maquinas
st toay  SLStented  adquirtr futuro existentes
Preparagao a r:lagzo
Batedores 166 7 129 302 420
Cardas- 1 625 2 421 2 595 6 6 9 956
Reunideiras (saidas) 82 2 42 126 315
Laminadeiras " 69 2 €1 132 209
Penteadeiras " 169 61 771 1 001 2 157
Passadeiras " 70 - 2 270 2 340 11 233
Magaroqueiras {Fusos) 24 191 15 294 21 &7 61 156 338 324
Grosso n 2 840 2 724 3 264 8 828 59 132
Medio " 4 498 324 ~ 4 B22 93 148
Fino ou extrafine " - - - - 166 91
Alta estiragem " 16 853 12 246 8/ 18 4oy 4% 506 19 123
Fiagao
Filatdrios {Fusos) 528 704 843 984 354 370 1 727 058 2 894 482
Prepa.ragao a tecclagem
Meadeiras (cabegas) 4 019 1 576 2 616 8 211 32 521
Rocadeiras {Fusos) 34 9ok - 16 399 51 303 107 639
Retorcedeliras " 172 229 77 121 38 ou2 287 392 461 815
Espuladeiras n 13 745 - 3 164 16 909 4L 8Ly
Urdideiras 193 - 294 Lgy 1 277
Engomadeiras 75 17 1k9 2k 426
Tecelapzom
Teares mecanicos 2 189 - 56 2 245 L4g 517
Lisos 1 - - 1 25 967
Xadres 2 038 - 20 2 058 10 245
Maquine‘l‘a - - - - 10 581
Jacquard 150 - 36 186 2 724
Teares automaticos 15 746 7 08l b/ 15 431 48 261 21 496
Lisos 11 451 4 556 o/ 8 808 24 815 15 Lh2
Zadres g 82 b/ 3167 3 698 775
Maquineta 3 k9 1938 b/ 3 005 8 692 5 173
Jasquard 97 508 b/ 451 1 056 106
Teares - total. 17 935 7 084 v/ 15 487 4o 506 71 013

Fonte: Pesquisa CEPAL,

g._/ Bancos medios trunsformados em buncos de nlt: estirngem,
b/ Teares mecdfnicos transformodos em tecres autom?ticose

/reformadas e
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rcefornnddas ¢ pouco s dc 15 000 Leoras noveos cue deveric: scr adguiridos,
Bstes Gliioos roepresontiein o, pertonto, 38 por conto do totol de teares
futuros, cnguanto que ws oorres erigvortos ctuclizodeos que conbinuarion
it usc constivudricn L4 pur conte de total o aguclos o scran reforiados

os 18 por cuito restontes,

aUC, SCLWAD

b1

iii) Possibilidode fuluen do oxpansao, C:
- P . .
cos cfleulos ronlizodos pren condo fobrico, voril

icou~se gque olowns delos

te fusos ¢ toarcs courlizodes e ncro suporior doudde neecssirie porc @
’ L. § . . <.
producfio atucl, isto &, por .wtives tois cuie boixe coficilncic

exdstar widades uodernas cieuedenbes Quo Pt o conJuilo do I
scda sorany 74 164 fusos o 4 328 tocres,

. I'd s
o8 il conta no cilculo dro fLoours

[

concluc que nas flagies hoverio o

o1l uns 4,3 por cunto ¢ s tucclagaw“ 21 wns 1 T cuni cos0 Cssl

noguineric exeedonte viesso o sor

Do sacslio wodo, fol verificodo T U GECCES0

[d . i .
de nfquincs roeforndveis, pordis cstes nlo foran tormdas o contd coro
reserve adicionel de capocidade produtive futurc, ldrrtondo—sc pors ins

do prescnte cstudo cs reforicsdocucles Lhquines neccssiérios pard Wi pro~
i

(Y,
.S

* - L&)
PagA | - 3 PN . Ral
Tl cade win das fhLrlicis,

- | rd .
duglo igucl 2 que etuciinte 2 aleoncods

m
N
1§

. N B
Os cilculos pora clobursy os quodros do operasfo futuros foro: feitos

L

con baoe o dols turmoes, ob iddle, o gque significo wxdstir wia possibili=

do funcloncrwnto de wi turcddro turnos

dede de awwnto do procugic orav

’
/

W= o .
oo i < . Y 1T Y T
trobolho represento sdente 6

N . ’
conslderondo que ¢sie

. F s -
lor parc os operirios quo trobolham @

horas (descontondom=sce 1wl descenisc

noitc ¢ wiwe parads de linpest das udguinos), pode=sc conclulr cuc o uoe

guinario provisto no reequipciiento hipetctico il considerach.o teric copas

. . N . Y 2P ’ . R EE . L e e PR RPN
cidade pore preduzir obd 37.5 por cunbo meds (G voluie) que o tewcl atutl—
wenoe fabrictido, Soiendo tste coir ¢ cwwnbo anterioriente inalcendo,

decorrente de utdilizoeto do svquineric uxecdonto, ber—sc=io Wl owaiilo

. d
76/ Pore ricdiores detalhos ver pap*puio X stbre wctodologia

/possivel de
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L4 ' 0 bl Py r ’ - P - .
possivel de 41,8 por cento nos ficedes e de 48,5 por cento nos tocclogense
Bsta cxpensfo do produsio Doderis sLuisiozor ¢ cuwionito do conguio provisto
durentc os préxiius 102nos, ne hipdtese e aontoer=se o cresciente do

consuwio de tuxtedls de S0 ono esiio ritne do consuwiw tobal, mssa

\ : 1.

cepecidade de produgfio o o nivil teenoldsico anturiosiente difindde serien
0s opjutivos o clcangor nt hipotus
considcradns,

Como sc viu entoriuriicnibe,

’

substoneinl do nk wro o DGR

oo s ’, . N V. > . C - v
& 1ulto ospago gue ficars woslo, pelunde sor wnillz instolagao

aa quineric gue venhi. nolo Lo Sosur

wi awawent

ultcrior da caprcidade ce produciog

iv) Ficelo ¢ teccloro: do cloo o doen o conjunto do Urnsil, Pore

JEPN v NERNIS . . AR T . . T e X e et )
conhecer as nccescidndes totole do DELS N U 8L Mo it O LIGUANGTAL do

. - . -
sctor aljodac, dover s soitdos os rosuletlos da pesquist cicbunaa no
Cenvro—Sul coii acgueles obticos antericoriente pedia SUDDLL pora o floricstc,

PR, e Py ey . . RN + 3 4119 . . P T P . ~ -
0 pourgue t6ctil nordestiiie constitula~se no Coba bosc <o pesqudsa

» £ r 3 y 1 e M ynyr} R - - em g e P A A A
2li cfcbunde = deacaoro de 1959 = de 227 370 fusos stuclizaldos ¢ wl tovod
: /

ae 627 828 wdsuanius, ou sugl

L e .
CIITA0 STUNLLZILUS

N
>
2 Fovo ] Ay A e s D S ympag
[& ) \JL;b\Jlk«,”\\/ll>3’ O NULCIC o Telled JA0u4ermos

20 por ccente, JE wirlloelo
no Noraeste cro do 2 337 nwa total e 22 379, ou gcjo w. pouco (is de

, b v o PN
10 por cunto cngurnbo  que phro o reste do pels o proporstio dos D00Crnod

¢ PN, ot D e e O S 1 e P P -
ao 30 por conto, Assiiisunuo, o cgulpriaate o nurgpbub, ¢l relaeno

N 4 . o . e Y
2o Lo resho do pods & rilotivieonte Leds nederno nos ficefis ¢ tvds

K

antlso nos toecudnions,

JRSR Y LI, S R B R T SN NPT S I .
0 poraue do Ldguin futurs do indiustric teiil do dordostc sorld

. . - e N .
. O f e : )L e VDA mk At v mae o e
constituldo J¢ pouco iwdls o 455 000 fusos do filatdérios, dos quois nete

.

7

77/ Dove advertir=sc que 6o coirecltos de twderndloim pors o csuvudo Jdo
. , . L . . . . R
lncustris tlxtil os : .5 do pro=

o vy oy S g Y N "‘- Ty T [ T AR R «
SCIICS 1LOTHICy QL IS, Jeo SULLC Lo suoavlhtntes pora

o)
S
.

1

[constitulin pelos
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3 - 3 B .~ -2 4 -y ~ el - - - B A " -
constituida pelos ctuciiunios J& cxdstentes, ws quurto dc fusos rofor—

J

rodos ¢ wa oucrto Jdo fusces vovos o odgquirir, Noo btecologsun howoria 14 155
5 . -, . f B

to 16 por cento Jos unls soricin os atunlizades J2 wilstentes o

84 por centu scrici: tetr.s novos, No quodro 38 roswic—se 08 nccessis

AL " AP 1 f ar

Y T e e e T . PR RO . y VI 4 S ae Y -~
GOGWSs 1UluUr~s J1os mwstiaos o Noruaeste O 10 DUsto WO PALsS, OUUCTioo=3C
It s

~er e - g P . ~ e - Van d e I T A PR
o83l o botedl pora o Jrasily Desse guhidre dlostoctesc toibGi o proporclo

s

1

do recquipl.anco guc corresponde Lo dordeste ¢ o Caitro=Sul, ruspectivos

[} . -~ . 1 g - B T ol
iwnte, obscirvonde~sce que sonihe 12 por cente dos fusos & roiornwr ©

2L por cunto dos fuscs ¢ olvudrir corrosporn: .o Hortusic,

o)

porém L& por cento dos tesres a adyuirir destinam-se n ess
regifio.
Z1 cifrac cpsolutos o cogulpliwnto fubture Jdo Industric textlil algos

oo o titulo de aieuplo,

docire do Brosil,
soria Jo 2,2 1dlhdes e fusos ¢ cliea Je 58 000 tChis, Fsse conjunto
serin constituide por 35 por conto o 2 CxLsUeno s,
LY, por cento de fusos reforncdos ¢ 26 por cceuto de fuses novoes, cnguanto
que ne tocelegan 36 por cuils scric oo teores J& ctunlizodos, 12 por con=
to Ju tucres roforicdos ¢ 52 por cunto do unidodes novas,

A corposilcfo lusse phryue textil futurco, ne que sc refere o Hordes—

» Bl
te e co resto do pals, ostd cxposta no guadre 39,

. . N ’, . . L e 1
i) Fiaclo, 4As mldquints a1 uso, bui couw o ustinetive Jas necoessim

dades futuras, ¢stio reswid ns no qunlro 40, Conclucrinde &8 espe=
cificacles Jo mnquindric futurs o o oficifneis coiv que JuVerle oplrar,
cstimou=sc que, porc procuzir wa volui iguel dquele stuclinnte cleonenlo,
stric suficiunte wi nlooro e fusos 42 por cento infericr co atucl, ou
scjo que no futuro 140 000 fusus scricn suliclountos pors produclir o noesud
quontidoce Je flos atunlnte fobricnds poles 240 000 cxdstontos, Deve
RPN . . . TR - . re T A

notor=sc yue wntre os fqguinss oxisicenves cneontromsce wi clovado nlicro
de sclfectinns, que, coue se sape constituca wa siscoad fulto linto ¢

. - ¥ . . . 1 i RS - »'
pouco oficiunte pare o greno nedicrin dos titulos produzidos no pais

(etl ¢ titulo Mm.b0), 0 nevo conjunto seric constituldc pelos fusos

/[iuadre 38
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Quadro 39

ALGODA0: CQMPOSIGAO DO FUTURO PARQUE DE FILATGRIOS E TEARES NO CONJUNTO DO BRASIL g/

Atuall
xadag Refor~
Total
M4quinas de produgio existen madas Novas ove Unidades
tes
Em porcento do total
Filatérios (fusos)
Nordeste 50,0 25,0 25,0 10040 455 266
Centro-Sul 3046 4849 20.5 10040 1 727 058
Total 3h.6 4349 21,5 100,0 2 182 324
Teares
Nordeste 16.0 - 84,0 100,0 17 794
Centro-Sul 4l .3 1745 38,2 10040 40 506
Total 34,8 12.1 53.1 100,0 58 300

Fonte: CEPAL e SUDENE,

8/ As regides pesquisadas representam mais de 99% do total do pafs,

/34 atualizados,
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J& ctuclizados, quo reproswantorizit 79 por cento 4o total;  por fusos
novos & adyuirir, cujoe poarti ciweqfo scric ¢ 14 por canto ¢, finalmente,
os rcstontes 7 por centu serizul de fusos reforicdos, ~rs substituir
& volta Jc 100 000 fuscs obsolctos bastorioin 19 000 fusos noves, portento,
wi fuso novo substituiric .wis dc 5 fusos cntigos,  Esta proporcdo &
aperentuiente clevelde, porda deve ter=sc presente que, aldn do obsolcetisiio
¢ ¢o alta proporcto des sclfactinas, existe einda o considcerar a baixa
eficitneia coil que o maoudnzric é atualiente utilizoda,

Outro aspecto que cve ser notado e relacfo 2o equipaiento atual,

3
)

' d . . . : . B
¢ o d& exdstencia de edls de 14 000 fuses atuelizodos cxcedentes, fato

devido 2o desequilibrio cidstentoe entre as sucussives fass de proiuglo
de diversas fébricas,

Pole=se ainde verificor otrevis dos dados Jo quadro 38 que €
auito clevado o grou de cbsoletisso da maguinarie e proparacco no sistern
e pontendo, aa porticulsr las pontealeiras, 93 por cento das quais no
t&. condiglus pore continucr @l use,  Heste scefo verifica=sc wain
norcante doficiencic no orolucfo unitdeic, j€ que noe futurc apenas netade
das  ponteadediros atunis scrian suficientes para produzir o ncs.aa quanti-
dade de pentealdos,

ii) Tecologeri, Dos L 246 tenres existentes nos teeclnguns do 17

cstiia-sce que no futuro, pern prouuzir wae quentidade <o tecldos igual &
atual, sc necossitorian Lponas 2 594, cu scja, wa ¢uau¢¢c de 4O por centos
0 parque futurc seric constituido por tearcs j¢ atuclizcios que represcn—
IS 1 i
toriai: 49 por cento Jo totel;y  por teares roeforiiedos, cuja perticipacdo
b J It J &
scria Je¢ 29 gor cunto c, fincliente, por 22 por cunitc de Learcs novos,
Confrontando=sc os ndcres Jos tearcs nevos ¢ obsoletos, verifica-sc que
w: teor novo substitulric o 2,6 obsoleios,
Ao cstinar o recquipalanto procedeu—se Jde mxmnelra scoelhantce

o

wy isto &, o mequincrie fol calculada pora

clud Pora o sctor Lo algel
proluzir wa voluue igusl . uedle hoje obtlde, suponlo=sc ainda un ndicro

R I 5 . - s !
Jdc hores didrics Je traboliio doe acls turncs,

/uuadro 4O
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auwdre 40
Li: MAGQUINIRIA EXISTENTE E MECESSARIL F.RA ¢ FUTCRO,
TOT.L DA REGIAQ PESQUISADA
Necessidndes futurzs em meguinas atwmlizades Totel
Tipo de maquinas D-s Das A Total ma::uim:
existentes existentes Adquirtr futuro existentes
aturlizadas a reformer
Preparagao a fiagao
Colunas de lovogem 18 7 11 36 59
Secadeiras 22 3 10 35 56
Cerdas simples - - - - 1
Cardas duplss 123 16 33 172 217
Sortimentos de cardas Lo 9 4g gl 171
Intorsetinas apds cardas  (satdas) 254 - 81 335 L22
Penteadeiras " 36 - 254 290 563
Intersetinas apés pentesdo " 136 - 38 174 238
Lixzdoras w 23 2 11 36 58
Melangeuses " 54 - L 58 76
Jozos de proparegio ) 6 - 35 B! 55
Fiagio
Filatorios (Fuscs) 110 729 g bhg 15 037 139 215 241 085
Preparagio b tecelagem
Binndeiras " 2 Yol 295 1 169 3 958 6 314
Meadeiras " 1 664 - 6L 2 348 5 853
Rocadeiras n L 379 - 1717 6 096 12 630
Retorcedeiras " 29 gl2 20 912 686 51 5ug 76 6ol
Espuladelras " 827 - 928 1755 5 U5y
Urdideiras _ 37 67 29 133 2]
Enzomadeliras 13 2 15 30 38
Tecelagen
Teares mecAnicos 865 - 30 915 3 848
Iiso0s - - - - 470
L.drés 711 - - 711 1699
M.auinetas - - - - 1 386
Jacour:rd 174 - 30 204 293
Teares automiticos 386 754 539 1679 L8
Lisos 36 140 g/ 15 321 64
Xadrés L8 - 195 243 74
Maguinetas 271 600 a/ 180 1 051 279
Jnequerd 31 W e/ 19 6L 31
Teares - Totnl 1271 75k 569 2 594 L 296

Fonte: Pesquisa CEPAL,

-
&/ Teares meerinicos transformados er autimatices,

/Desse mode,
\}
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Desse modo, heveria wie norgon para aiplincio de produgfo corrcspondate

2 utili prariY t e & & )

ol 1 Ld 2 C‘u.-O o) k,qullm..ull[/\, nw: tcerceiro turno de scis norn.s, [ thul ro

pruscentaria ctrea de 37,5 wor cento do total das horas atualmentc disponi-
o '_ . -

vels,  AlGi disso, cxiste neste sctor, cone j& sc nencionou, wil excesso

de uns 14 000 fusos ctunliizades, isto c, 10 por cunte wo teotal dos fuscs

futuros, Grogos 3 utilizoclo desse equipaicnto permdtide ocle clindnccie

dos desequilibrios da caopacidade ui estobelecizentos individuais ¢ o

v

adcgio  de wa toerceiro turnc, pode=se estimar a anpliccao total da capaci-—
dede produtive instaloda que scrie possivil gl clrea de 4745 por cento

do nivel prescnte,  fn roelogfo & beedlagen haveria toubdn wn roscrve
correspondonte & wa tercuiro turno, portonto oo 3745 por conte do total,

e tendo sido notado we wxcesso de 354 tceores ctuelizados, os quols ropro—
suntail 14 por coente Jo totol wos teares futures, hoverda oo conjunto wia
uilsponibilidace adicional izucl o 51,5 por cuento o total,

N\ . . s, .
¢) Filbras artificicis ¢ sintiticns

'S

i) FiccZo, 0O quaure 41 nostro que cxisten atualientc neste sctor
52 908 fusos ¢ quo Jo future sc necessitorics 44 120 fuses, ou scja hoveria
wir rodugio de 17 por cunto, Este total scrin composto e 37 560 fuscs
atualizoios, j& oxistentes; 1 873 quo scrisa roforuodos, ¢ 4 637 novos

a adguirir, FPortente, 85 por cunto dos ndquincs futurcs proviria: dos
Nl
J% cxistentes o 88 9.3 por cente woveriaun sor adoudrida

ii) Teceloaay, Ao contrdric <n ficcfo, cncontro~sc no teceloges un

N

clevade grau Lo obsolcschcia; Ho futuro, uii lugar dos L4 493 tearcs
cxistentus, bostorian 2 233 los atunlizndos j& cristentes, mnis 3 864 toea=
res roforindos o 1256 novoy @ caquirdr, ou scjo wi total de 7 353 tearcs, o
que representarie wr regucto de 49 por conto no total desses ilquinas,

A produglo proviste

N
PR

o o Ticefo corruspondc ac trabelhe didrio

&
do 2420 turncs, iste &, ficrric . disponibililede pore os cwacntos futuros,
wie guantidade e horas izucl @ 20 por cunto do tetal;  adiciontndomsc

ctrea o 12 por cunte corrclioniaites Qoo rusos chuallzados atualiente o

gxcesso, haverla ai conjunto w.o @ wor cunto da capacldade

total disponivel pora eventucl oxpoansfo do producio, Pora o tecclagon,

'
A

JOuadro 41
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Quadro 41
PIBRAS ARTIFICTAIS E SINTETIGAS: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA
FARA O PUTTRO
TOTAL DA REGIKO PESaUISADA

Mecessidades futuras em mdquinas atuszlizadas

Total
m E 4 s f
Tiro de mlcuina exigizntes exisih;:tes A' . Total mequinas
ctiniizadas o peformar adquirir futuro existentes
Prepzm'gio r. fiagho
2atedores 5 - 1 6 7
Cardys 86 32 7 125 139
Passedeims (Saides) 8 - 4o 48 184
Mecnrogueiras - total (Fusos) 1 9k9 56 a/ 26 2 031 4 206
Grossos " - - - - 20
Medios o - - - - 2 662
PFino " 11331 - - 1 331 864
Alta estiragem " 61F 56 2/ 26 700 €60
Flagfo
Filatérios " 37 560 1873 4 687 L 120 52: 908
Preparacido a tecelarem
{eadeims " 599 213 58 870 2 620
Rocadeiras " 4 océ - 284 4 792 13 959
Retorcedeires " 50 870 19 12k 2 796 72 720 184 7ok
Espuledeiras i 3 024 - 653 3 677 18 &7L
Urdideiras 152 183 Lo 385 814
Engomadeirecs 14 9 7 30 52
Tecelsrem
Teares mecanices 1178 - 6 1184 13 333
lisos 5 - - 5 792
Xadris 954 - 3 997 2 742
Mpruinetos - - - - 9 081
Jacqunrd 179 - 3 182 218
Tenres autom-ticos 1055 3 0ih b/ 1 250 6 189 1 160
1isos 222 121 b/ 21 374 242
Xadrés 279 20 b/ 390 €9 28y
Meruinetas Ly 3 508 b/ &oo 4 352 537
Jacquard c0 135 _’:A_/ 29 254 97
Teares - totel 2 232 3 504 1 256 7 353 14 hL93

Fonte: Pesquisa CEPAL.
2/ Bancos medios transformados em bencos de alt: estiragem. 3/ Teares mecanicos iransformedos em automaticos.

/a produgao
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a produglio atucl corresponace o 1,18 turnos; <e future o trabalhe seria
@1 dois turnos, isto & hoverda wy norgen de roscrva igual @ 375 por
cunto do tutel que, sounda dgucla percentogua decorrente dos tuarcs
atunlizedus gl exeesso (igusl o 8 por cento), daric wa disponbilidade
izuel o 45,5 por cente o copecl lcde dnstolads total,

Aaargen do 45,5 por cente para o tecdlagen ¢ de 32 por caento pord
as fiegdes parcee sor wuite reduzida, on viste o cresciaento rilative—
munte rdpido do conswio déstes produtes, razfo pele quel talvez f8ssc in-—
dicalo pruporcioncr ctrovis do roucuipionto a oportunidalce pora que
elpgwes ffbricas awsntassa: & sua capncidnde prolutiva, nun totel que
puceria ser de clrea de L,5 por ceate ra o tecolagel ¢ de 18 por conto
pare fiaeclfu, corpletondo wi mnrsas de rosceva o 50 por cunto da copaci=
dode ctual para ctender nos fubures cuwaentos oo procurea,

d) Scter do sodo nosural

Os tuarcs i uso neste sctor, coio s¢ pode ODBLIVAr NO QULITO
somet 112 unidodes, cutislo no fuburo apunas surias necessirios 663
destes, 35 soriau des atuclizados O cxdstontoes, 7 scricn reforados ¢ os
restontus 21 nccossérios sorimi o adauirir,

r elges f&bricos h? wi ndiwro Jdo toores ctuclizados superior 20
necessirio pare o nivel do preiucfo presante, Ge 10do UG CSSC UXCTSSO

rd “ . - “w P w—
pouurd ser utilizode prre wi cxpansto futurs da producto
Qualro 42

Sebla NATURAL:  MAQUINadIa BXISTHENTL i FUTURA

. . . . P R AT e 1 Mo e e -
Tipo <o Nocussi L oe fotuern oL fvouincs ctuelizodcs Totods g
Vd . .- . .
mdyuina Do wiiis=  Drs oxis— .- Toted guliing o=
tuntes a=  tentes &0 oo odledlr futuro miotuntes

tualizalas  rolornry

el vios (fus 3) 180 - ~ 180 1 610
Meadliras n 8 - Lad 8 186
Coniceluiras " - - - 100
Retorcoleiras i 1 500 - 1 500 8 900
Espuladeirns i - - 20 4L20
Urdideires - 6 9
Tcares 38 ) 112

-3
NN
A S I

Fontc¢s CEPAL,

/¢) Setor
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Al

e) Sctor do jute

i) FizcBo. Destaca=se no quadro  que ne situacfo futura docorrentc
e wn recyuipancnte cou o gue estd sende considerade, scriau nccoessérios,
enr luger dos 43 000 fusos atuais, menos de 20 000 fusos, os quais produzi-
riaii wie quantidade de fios igual & atual,

O total futuro, quc cleancaric 19 896 fusos, scrie constituido por
7 2565 unidades atuclizadas, j& existontes, ¢ 12 611 2 adquirir,  a~ssin sen—
do, haveria wie reducfio de clrea de 54 por cento ne ndacro totael de fusos
¢ w1 fuso novo substituiric ¢ 2.8 antigos

E: relacio 2 capacidele instalado futura, tui-sc o seguintc, «s
ficeOes de Jubte trobalisi ctusliente, i nddia, 1,88 turnos; no futuro de—
veriaa trobolhar dois turnos Jidrios completos, Portento, o producglo po-
deria cruscer L 37,5 por cunto Jdesac gue nouvessc trabalho nut tercciro
turno ¢, dada o oxdstlnels ue we cxecsso de fuscos ctuclizados que corres=
pondua iacds ou enos & 1,5 por cunto de capacidade insteloaa future, hoves
ric i conjunto w.an Jdispornibilidade igusl 2 39 por cunto da copacicade
instalade totel,

ii) Tecelezeu o No seefo de tecolagen a situacfo & ienos fovordvel
cil vista de que do totel do 3 48B4 toarcs cxdstuntus, sé L2l, sio relotive—
ponte ctualizodos,  Diz~sc reletiveiientce porque ¢ iwdito pegueno o ndixro
de teares circulores © syl loagoagddres cxistentes ¢ sabe—=sc que, pare
cste fibra, os roesultados alcznealos coli ¢85S novos toarcs, sto dos els
cxprussives,  Para obter wi proundo igusl ) otunl bostoricn no futuro
1 356 tuores, sundo 424 37 cxistuntos ¢ 932 o coguirir, Portanto, haveric
wi reducto de 61 por cunto nu miicre total dessts néquinas; & substituicfio
scoria de uns trés toares obsclcetes Lor wa novo,

dGit teeddaoge, trobalhe=-se atucloente openas 1,37 turnos, oz 2ldicg

. . A N N L. ,_ Y
No futuro, cou o uaguinaric roevistoc o trabalho de wols turnos didrios, ho=—

veric cinde we Jisponibilidnde gue pursdtirlia wa cwiento de 37,5 por

canto Je produclfo, pora sotisfozer tos increiantos posterlores da procura,

/Quadro 43
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JUTL e DLAUIANRIA EXISTRITE E DECESSARIA FARA © PUTURO.
TOTAL DA REGIAO FxS-UISADA

Necessidades futurns em maauims

atuzlizadzs Total
Tipo de miquira maguinas
P g Das exlis~ Dis exis- A Total 2
tentes tentes a L aguie o existen~
aturlie rE{‘op_ rir future tes
20dns mLr
Preparasgo & fiacgo
Lmolecedores 5 10 23 28
Card-.s bresker 5 24 38 56
Cardas finisher 10 8 36 54 81
Cardws brezker o finisher - - - - 6
Cardas para cascarie 2 - - 2 8
Passadeirns (snides) 12 - 585 567 1 425
Mage.roqueirns {fusos) - - - - 3 902
Fiag;o
Filatdrios {fusas) 7 285 - 12 611 19 896 42 %68
Frcp@rnggo o tecelrgon
Carretcleiras - - - - 4o
Feadeirns {cokogre) - - 158 158 1 214
Rocrdeiris (fusas) 169 - 531 700 3 427
Netorcedeir.s " 153 4 54 ygs 1 674
Esonledeirs " 162 - 13k 1 503 € 280
Urlideirss b - 22 26 25
Updideires p/enror~deiras 3 - 23 26 70
Tecolroen
Tenres mcennicos - - - - 2 582
Torrce sem longadcires 282 - 7?2 121k 760
Teares cirsularcs 1o - - 142 142
Tearcs ~ totrl Lzl - 32 1356 3 4k

Fonte: Fesquisn CEF.Le

/Deve-se mencionar
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Devessc nenciontr rue &
gronde nlicro dc Astolos:
Nordeste, cujas necussidn
portanto, as cifras agqul indi

total,

o
) Sceior do linho

lnuuo rid
aingonce, Pord, dspdrito So
wus Go recquipoiacnto

TLGS COrTUBponuLt apenis &

N - L4 LN . N
ae Juta csta dissuxincda por wi

nto ¢ outros do
cinde nfo foras levantoaos;

une poercela do

%}
i) Fiaclo, O cutire Lh roeswic 2 situscfo futura do weguinoria deste
e . . . . .
sctor, Coo j& sc ancliczcu no ilnicic deste C;pltdlo, ¢ cquipniento <

uso nuste sctor & relotivoente

e
(SR

substituicio

. y ” - -
industrias textil brasiloire,

0 . o f A - ~ . ~
zodos medls 2 956 fuses noves,

500 relotivaiiente

COil

oderno, do Lodo que 48 suLs necessildades

Leores quoe oodos outros sctorcs o

coescantondo=se cos 13 671 fusos atunli-

, , N N .
coractheristicos S 08 anterio—

res, ter=se=ia wa totel do 16 527 fusus, os quods trobolhondo dois turnos
Lo , N

cilirivs, ecoa win cficitnein Je 90 por cente, produziricl we quonvluode

Go flos lgunl fgullo ctunliente cleoncads coil os 26 ALL fusos oxdstentus

Portento, hoverin

cuatte infericr co atucl,

beixo nivel do oficifneic
uso (ver capitule V), bu.
(Ver seeBo 2 luste copftulo.)
neddo

1,89 turmos,

cntrotonto, Dode=sce suplr uc,

cui wols turnus, wdostiria o possibilidaac

37e5

»
lho assisse o

nor cento, porc cobrir
sur roeciiun
Constota~s.

i) Teeoloaa,

tearcs LTOUUZIr & s

Dara
portanto no futuro hoverio w.a
Os 857 toive

wxistunves, 409

L I
UN1GLLLS,

o
. .
aturlizodos jo

&5 tuecclaguns Vurificﬁ‘su,
edrea do Cois turacs cifrico,

no futurc, wi conjunto g
£A88n
Coil QU

COrlo &o

S~ 3 e
NOO LA sTO

.

&S NCcussiut s

w0 CLi

Ui ti oo
Lu¢u,ﬁo weoctrean do 35
; futures scrios
ol ernizal

tucliciite,

s . U _ . s A o ..
fusos cujo niuacro scric 38 uor

roporeao bostontbe clovids deve=sc ao

. rd -
ctuclaente & oporade o noquindric en

' . ]
gronde nlkwere dc fusos obsolitos,

o inddstric do linho, u: finglo, trebalha «u

nenhut: cxeesso Je fusos atuslizados
o8 o recquipaiicnto ¢ coil base ne produqao
o awentor o produglfo e clrea

futuras, desue gue o troba=

trés turnos Jifrios,

. . . /

nesoeo uph»o gue soericn necessarios 867
ctuclioente obtida com 1 335 tenres;

s0r cente no total

1 constitul.los por 413 Gos

05 ¢ 45 novos, & aaguirir, Pora

que o treoabolho i ogerel sce fag o

/ouadro L
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Quedro 44
LINHO: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA PARA O PUTURO.
TOTAL DA REGIAO PESQUISADA
Neoessidedes futurss em maquinas atuzlizedas Tot el
3 4 adqui-~ .
Tipo de maguines Des existeni Des existens q Totel maquincs
tes atueli~ tes = re~ rip exigtentes
futuro
2ades former
Prepcragao & fiageo
Penteadeiras Haskling 7 - 1 8 1k
Passedeires (s1idas) 28 - 322 350 717
Cerdes 10 - 3 13 35
Penteadeiras rectilineas {s~ides) 8 - 36 uh 95
Mageroqueiras {fusos ) 1 657 - 7h2 2 399 . 2838
Fiagdo
Filatorios (fugos) 13 671 - 2 956 16 627 26 614
Preparegao a tecelagem
Mesdeires (f‘usos ) - - 530 530 790
Rocadeiras " sh9 - 436 1 035 2 762
Retorcedeircs " 36 900 Lo 976 2 562
Zspulcdeliras " 343 - 43 86 857
Urdideiras 23 27 50 56
Zngomedelras 3 3 2 8 11
Tecelzgen
Teares mecrnicos 19 - - 19 871
1is0s - - - - W3
Aadres 19 - - 19 47
Mzquinates - -~ ~ = 31k
Jecquard - - - - 37
Teores cutomaticos 394 Lo9 45 8L8 46l
290 212¢/ 20 522 34y
Xedreés - - 11 11 -
Vaquinetes 10k 1972/ 2 303 117
Jeecquerd - - 12 12 -
Teares - tot-1l b3 o9 L5 867 1 335
Fonte: Pesquisa CEPAL,
_a/ Teeres mechnicos trirsforr.d05 & rntomiticos.

/Grifico 30
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COMPARAGAO DOS FUSOS TXISTENTES EM 1960 COM AS NECESSIDADES FUTURAS,
POR FIBRA

(Milhares de fusos)

ALGODAO LA
3000 |- 300 -

Mdquinas existentes: \Qgiii
\\\ Obsoletas 3§§§\\ )

., ™ \;\:\

‘ Reformaveis :Q§§§Sq \

77 ‘ 2000 |- \:\ \\\\\\ 200 |-
v/éj Atualizadas

Necessidades futuras em
maquinas atualizadas:

1000 |- 100

A adquirir

1 7
A reformar - Ei;//;/ifififlf
s Skl
: RN
M ISP DS

tezes]  Atualizadas 0 ~ /;// 0

60~ ARTIFICIAIS % JUTA LINHO
_ SINTETICAS

50-b5§f§> 50— 50—
i

L0~ LOI- Lok

30~ 301 30~

20]- 20|~ 20~

10+~ 10{— 10—

0 0 o

Fonte : Pesquisa CEPAL
/Grafico 31
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Grifico 31

COMPARAGAO DOS TEARES EXISTENTES EM 1960 COM AS NECESSIDADES FUTURAS,

PCR FIBRA

ares de teares)

(Milh

-~

ALGODAO

LINHO
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4 producto poderic crescor doe efrea ue 46,5 por cunto, sendo 37.5 por

' i 1

cento wevitos @o bropalhc o cerceire turne o 9 por cento decorrontes Jo utie

: R .. s . T ey om 23
lizaglo adeguoda Jdes tiares uXeedantes exlstentus on alguaes {dbricas,

e ey Fal .
Le O porcue o sxuinas futuro

Reswindo as obscervacocs roelotives cos diversos scbores do industric toexti
. . ~ < T 2. - . a
quonte 20 porgue Jde pnequincs futuro correspondarte & hipdtuse do recoudpas
ento que, o titulo do exu.gplo, so considerou util desonvelver, podees
413 o~ . N VoA LA 1 R} i et s ] PR R T N
concludlr quc cste colprecnderd W ntwero de wiidedes substenciclaente infee

-

TiOr £0 Ua5 GUC ©SELO Prosclilu.Cnine Ul USOe
e 0 510 32 Tol o Andier o ne deeorTer Loste caviiulo AL
Neturaluente, coue j& foi indicrdo no docorror weste capltulo, o parque

futuro scric constituleo por fgudnnts oderinns o btords win copocldade dgual

NSA0 Caso

- - B .. o . 3 , <
& atucl wa Qols turncs, contiillc Coll Wah corld mArsSul Lo OXp
- 5 . , - . , . .
vicsse @ trobalhor wi torceire turnc, wlCl disso, comwo toobdn fol visto,
clgwics fébricas ti presunte.ante ai elowies ctopes do processo produbdve
- o, . N ,! . - . - N B L . .
wi nwacro de dguinas atuolzodos su, erlor dquele de gque necesslionl pora
v Fre . > . R K rd > -~ - P - ~
ue produgto cficiunte, constituindo esteas dquinsts waa rescrve odicional
pora o wiponsio futura de producdc, Mo quadre 45 roswaaresc os 4odos res
. [N - . . . N . bal -
lotivos & principcl noguinaric de produclo, segundo o5 pargucs prosentoes
¢ futuro, para os Jiverses scbores dé indlstric téxtil, ¢ indicoesc a

perecntages dé reducto que ocorrerif né possagu. Lo pargue otusl poara o

o
paryue ronovade,

48 percentagens o relugfio, o plrios Jdoe nliero ac pfauings, situciese
& volte do 40 por cento nos sciures do algocfo ¢ do 18 con respulto eos
filatdrios ¢ cos tearcs,  Ho sctor oo 12 cnbe desticor que o ndicro futuro
de pentecdedras sord 48 Lor canto aonor que o atual, Ho sctor <o fibras
artificiais o reiucio ¢ dv 17 per cunto nos filetlrics o de 49 por cunto
nos teores, Mo linho, oni. 2s necessidodus do rocquipoiaonto sio relotis-

T T I R AN
¢ toubai olgo nenor, pordi no

vaente Logestas, & purcuenio..
° I :
suter do Jute o roducfo ¢ bostonte dovels, reflotinde o alto grou de

)

obsolctisiio da sus ixguinaric,

/inadro 45



E/CH.12/623

Pag. 285
fuadre 45
COMPARAQKO DO PARQUE DE MAQUINAS ATUAL E FUTURO, POR SETORES
Parque de méquinas s/ Redugpao
Tipo de méquina percentual
Atual Future entre atual
e futuro

Algodao

Pilatérios 2 894 782 1 %297 058 4o

Teares 71 013 40 506 L3
Le

Penteadeliras 5€3 290 48

Filatérioe 241 085 139 215 L2

Teares 4 296 2 594 Lo
Pibras artificlais e sintétieas

Pilatdrios 52 908 Ly 120 17

Teares 14 493 7 353 k9
Linhe

Filatérios 26 614 16 627 38

Teares 1 335 867 35
Juta

Filatérios 42 968 ‘19 896 s4

Teares 3 L8y 1 358 61

5/ Filatérios - fusos; tearss = mdquimes; e penteadeiras - saldas,

/Os dados
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Os dades anteriorus roforcaesc ®

. principel maguincorie de produglo
de fiegoo e de teeclagaly ou sujo fusos

. CR ’
¢ teares, respectlviignte; poraa,

COio pode ser observade nos (uadros anterdiores deste capitulo, as relacies

r'd

4 - - ’-. N N 2 ta ey oy . - e . - - . - K - 3
cnire o nluero o Ldquinas prosontoes @ ronevades sce nont@n pore os deids

£y

’ . . . “ N es . s s v
LIGQUANGS COLL CLrias Vaprlaguus lI'i‘JLlVl(l'LlC:lS, dgentre de wao ordan Jd¢ megnltudc

£

cproxiiadoiicnte sea.clhonto,

) : . o » . » N .
Outre coracteristics Jc cordue futuro de nquings guc cenves westacar

~ [ I T R b3 J . , Vs
®iS *Jr\JVlS'ud.)’ Sracls &8s Jtds 8¢ IreluZ

¢ o alte proporefo los rofiw
consideravelinte o aguisicfo de cquipaixntos noves, tonto an nwro de
unidodes couo @i velor, o sctor do algedfc, per cxenlo, 49 por cente
do poraue future de fusos coupnr=se=3 de f uines reforandss, ¢ tonondo as
conta as necessluades o poegifio Rordeste, ostl.ocons scparndaante, tarsc
que para o conjuntc de Brasil cstae pereentegos clcezngn e L4 por conte do
total, (Ver cuadro 39.) Com resrtelito ~os teares de ~lgcoifo, estim~-se
que o proporgio du nfouinos roforsclos no regifo posquisacn = Centro~Sul de
Brosil = ropresentard 18 por cunto Co total,  Para os outros sctores de

sroporcties verifveis que reprosantai desde

. rd - s - -
inddstrin textil obscrvissc
w » - 1 3
29 por cento na tecclagan de 18, otl 53 por cunte na teccloger de fibres
RPN . ’ . . “ .
artificicas excluide poralr o sutor do juta, pora o quildl nto sc consicert
) N . v . . EPR-A R
foctivel a reforne do vidpiaaonic,  Taabda pora o proccsse de ficeflo de
. > R » i 3 . oy e ol
jute ¢ linho nfo su considercem foactivels as reforics do cquipaiamtoss
as - N N .- o, - o e
nas fiegdes de 12 ¢ do fipros wrtificieis ¢ sintlticos os fusos roforindes
ropresantoras aa rolacic co poriue, futuro, scaonie 7 oo b
ruspectivainte, couplorados cor 49 por cento corresponcuaites ©o sctor do
2lgodfo, '
syt e . l@/ 3 5 Mitiirs 03 -~ L s
[EESIC R $ R VIV AR NDNATENG) §3 M [ L GGG Ullc, 4 »L Sl
Comwo fol explicouc enturdoermaonte, o produglo ruture fol caleul
sObre wie base de dels turnes o 8 heras, ou sujo wl totel 2o 16 horos
Ps 2

- # . . . 0y .
difrins uc trabelho, atuclicnve no ledoric des fingees Jo se trobalil

- s - . - o - L4 o 1 - -
& ws nivel mwito préxiio desse sotolino sctor das {ioras ertificicis

78/ Ver scgfo 3 doste copdtulo o, pore niorces wetolhus, o capitulo
e

rictodclosico X,

O

/ o ndnero
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o nlmero de turnos atinge 2,20 por die, (Ver quadro 46 ,) la tece=
lagem os principais setores trabalhem entre um e um e meio turnes e no
setor do linho registrou—se wm trabalho correspondente a cfrca de dois
turnos, A situacdo futura exigird, entZo, um aumento das horas trabalha=
des para alcancar um minimo de¢ dois turnos completes e nbingir desta
maneira cs metas de producio estabelecidas com um porgue de miquings
atualizadas meis reduzido, permitindo condicles de operacio de inddstria
mais economicas,

Iste grau de utilizacéo do maquineris deixe ainde ume margem bastonte
considerfvel parc expandir a produc?o, ~dicionando—se um tercelro turno,
mesmo tomando em conta gue esbe serd sdmente de 5 horas, em virtude dos
disposigoes vigentes relativies =o trobalho noturno ¢ das necessidades
minimes de monutencfo,  Dessc modo poder—se~d aumentar o producio em
wis 37,5 por cento em todos os setorwss, com excccio do iiacio de fibras
artificieis e sintéticas onde, pelo feto de 3¢ se trabalh~r 2.2 turnos, a
mergem de cxpansﬁo reduz—se o 20 por cento, Aldm disso, existc um certo
excesso de méquinas atuslizados om elgumcs fforices, como j& fol mencioncdo
oanteriormente, que proporcioncm uma capacidade adicloncl para atender o
crescimento futuro aa demanda, No quadro 46 resume—sc em t®rucs percen=
tucis o cxpansio pare cada sotor tento por €ste conceibo como pels utili-
zagto do terceiro turno, obscrvondo=sce que no sctor do clgodfo a produco
da fl,c ¥e) podpru awncntar em 42 por cento ¢ nas tucelogens cm 48 por cento,

79/

Comporondo com o crescimento totel do eonswno de thxtuls,~~ isto significo

. N Id o ~ . . LS
que & capacidade prevista poderd satisfozer & procura nte 05 proxiuos

N

10 cnos, scmpre que o consumo de produbos de clgodfo sigs o mesme tendoncia
do consumo totcl de t&xtcis,  Deve assinalar—sc, todovia, guc isto repre—
sente o vxpensio possivel no coptcidode produtive dos tecolopmns, ¢ que
pore o ficcfo o morgen disponivel € rlio menor; sende assim, no

caso du realizor—se o daatnda provisito, ocorreric wa desequilibrio o

79/ Ver cepitulo 1II,
/oo final
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co finel deéste dltimo perfodo que poderia rencdicr—se medicnte o adicho
de cepreidade suplementar no segfio de fincfo, No sctor 12 o margem de
cxpensfo provista aleangoris tanble pore uns 10 anos, no hipdtese de
renter=se wan composiclo futura do comswmo scuclhonte & prescnte, Con
respeito ds fibros artificinis e sintéticns, o cxponsfo possivil na
fiagEo & apcnns de 32 por cunbo, coriporadca com 45 por canto no tecelagom,
Cabe iwneilonar que ana cnos recentus o conswmo destes dltimos cresceu
meis rdpidomente que o dos produtos de algodfio ¢ de 12, de rodo gue,
sc¢ usta tendlnedla sco montiver, o copncidade provistos poderda ver=s
utilizada de moncire couplets dentio do un perfodo reletivaienbe curto,
Por estc motivo devemsc considerar pora tste sctor o possibilidode de
alguans adicles d capoceldnde produtive, nfo previshe nos calculos presen-—
tes, das necossidedes de roequipi.icnto, com o fin de perndtir wae oxponsfo
producfio oté wns 50 por cunto ceime dos niveis atunis,

Coma exccc .o deste sctor pode—ce adiontar que, para o conjunte do
inddstria de ficcfo ¢ tecelagui, nfo se anteclpd wa doficit do cepacidade
produtiva no futuro proxino, wi vista inclusivarente de que, como serd
nencionado no capitulo scguinte durcnte o discussio das condigous ¢l que
poderic eplicor—=sc wi eventual progroue de reequipaiento, cxiste & possi=
bilidade do reter por clgw. tuipo couo rescrve wia partce de noquinoric
entige de caractoristicas de obsoletisiio mcnos acentucdas, - a4 climinacfo
do mequinara o substitulr coris efctucde groducliente, o gque permdtiria
fozeg face o incruientos do procura  improvistos ou relegor- o introduglo
de novos couipamentos odiciontis 2o reeguipamento considerado pird um
futuro rncis distonte, no qurl diversos aperfcleocixnios tccnolégicos de

v

gestacho

>

™,

caracter proticumente reveluclonorio presenteuacnte en

e
o2

scricm feellmente enconitrrdos no ncrcado de maquinas ¢ egulpancnto

textels,

/Juadro L6
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Quadro Y6

UPILIZAGAO DA MAQUINARIA E POSSIBILIDADES DA EXPANSAO FUTURA

Pessibilidades de 1ntensif1t:a9§o da

Utilizagdo de utilizapio de maquinaria
Fib maquinaria
re (Ko de ‘turnos) Tercelro Excesso de Total
turno maquinaris
Atual Futurs Em perecntagem da produgaq

odao

Plagao 1.91 2,00 3745 1,3 41,8
Teoslagem 1.55 2,400 3745 11,0 48.5

La

Fiagdo 1.96 2400 3745 10.0 4745
Tecelagem 1433 2,00 3745 14,0 51.5

Fibras artificais e

sintdtlcas
Flagio _ 2420 2420 20,0 10,0 32,0
Tecelagem 1.18 2400 37.5 8.0 45,5
Juta,
Fiagao 1.88 2,00 37.5 1.5 39.0
Teoelagem 1.37 2,00 3745 - 375
Linho
Fiagao 1 089 2 000 3705 - 37'5
Teoelagem 1,98 2,00 375 940 4645

Fonte: Pesquisa CEPAL,

/Anexo I
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COMPOSIGAO PERCENTUAL DS MAQUINAS DE PRODUGAC EXISTENTES

Anexo I
tuadro 1

SEGUNDO 0 GRAU DE OBSCLETISME@, POR EST.DCS

Guanabara

Santa Catari-

Maquinas de produgao ¢ Rlo de }(‘::::s na e Rio Gran Sao Paulo Total
Janeiro de do Sul
Al godao
Filetdrios existentes 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
Atualizados 20,1 14,8 33.2 22,5 20,8
Reformaveis 28.8 46,1 3945 47,9 41,8
Obsoletos 51.1 39.1 2743 29.6 37.4
Teares existentes 100.0 100,0 100,0 100,0 100,0
Atualizedos 24,0 25,1 24,6 40,6 31.5
Reformaveis 5.0 18,6 20,8 24,7 17,5
Obsoletos 71.0 5643 54,6 34.7 51.0
la
Filatorios existentes 100.0 - 100,0 100,0 100,0
Atualizados 5545 - 5546 50,7 51.9
Reformavels - - - 13,2 10,0
Obsoletos 44,5 - LR 36,1 38.1
Teares existentes 100.0 100,60 100,0 100,0 100,0
Atnlizados 3.3 81.3 11,4 b24 37.8
Reformaveis 25,5 18,7 22,1 29,6 2749
Obsoletos 43,2 - 6645 28.0 4.3
Fibras artificials e sintetloas
Filatdrios existentes - - - 100.0 100.0
Atualizedos - - - 81,42 81,2
Reformaveis - - - 5.8 5.8
Obsoletos - - - 13,0 13,0
Teares existentes 100,0 100,0 100,0 100,0 10040
Atualizados 2349 .5 28,4 21,2 21,6
Reformavels 40.1 1.9 3143 573 5543
Obsoletos 3640 5646 40,3 21.5 23,1
Juga
Filatdrios existentes 100,0 - 100.0 100.0 100.0
Atualizados - - - 22,5 17.6
Reformaveis - - - - -
Obsoletos 100,0 - 100,0 7745 B2.4
Teares existentes 100.0 - 100,0 100.0 100,0
Atualizados 5.8 - - 15.9 12,2
Reformavels - - - - -
Obsoletos 94,2 - 100.0 84.1 87.8
Linho
Filatdrios existentes 100,0 - 100,0 100,0 100,0
Atualizados 48,13 - - 60,1 53.8
Reformavels - - - - -
Obsoletos 51.7 - 100,0 39.9 4€.2
Teares existentes 100,0 - 100,0 100.0 100,0
Atualizados 5045 - hg,2 3348 3647
Reformavelis 46,7 - - 60,5 5742
Obsoletos 2,8 - 53.8 5.7 6.1

Fonte: Pesquisa CEPAL,
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GRAY DE OBSOLETISMO DO ZQUIPAMENTO EXISTENTE, NO SETXCR DE ALGODAD

a) Em nimeres absolutos
n

Equipamento Atualizadas Reformevels Obsoletas Total
Preperagdo 2 fi agao
Batedores 1813 9 228 L20
Cardas 1735 2 816 5 Los 9 956
Sortimento cardas I 37 8é 164
Passadelras 200 32 11 001 11 233
Reunidelires 130 4 181 315
Laminadeiras 100 I 105 209
Penteadeiras 713 78 1 866 2 157
llagaroqueiras 25 936 48 624 273 764 338 324
Fiag3o )
Filatdrios continuos 60z 868 1 208 014 1 081 1o 2 892 292
Filetbriog intcrmitentes - 840 1 650 2 b490
Preparagsdo 8 tecelagem :
Roeadeiras ¢/ou conicaleiras Ys L4B8 - 62 151 107 639
Retorcedeiras 181 025 137 723 143 067 LE1 815
Meadeiras ¢ 863 4 026 21 632 32 521
Urdideiras 420 81 775 1277
Espuladeiras 23 726 24 21 094 Ll 84y
Engomadeiras 90 15 321 L2
Tecelggem
Teares mecanicos 3 268 12 337 33 912 kg 517
Lisos 16 7 s 18 076 25 967
Xndrés 2 553 182 7 510 10 245
Mequinita 57 3 693 € 8n 10 581
Jaequerd 2l2 967 1 495 2 724
Tearcs autondticos 19 105 100 2 291 21 4s6
Liscs 13 694 20 1728 15 4l
Xadris 745 - 30 775
Mrquindta 4 560 8o 533 5173
Jaequard 106 - - 1c6
Beneficlamento
“TCozinhamento p/ alvejamento 269 92 2 £02
Tingimento tecidos 794 122 235 1151
Tingimento fios e fibras 158 35 69 262
Estemparia 92 38 Ly 174
i.cabnmento 320 15 239 70k

/iuadro 2
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Quadro 2
GRAU DE OBSOLETISMO DO EQUIPAMENTO EXISTENTE MO SETOR DE ALGODAO
») Em porcentagem do total
Equipemento Atualizades Reformevels Obsoletes Total

Preparegro n f1ns™o

Betedores 43,6 2.1 t4.3 100,0
Cerdes 17.4 28.3 54,3 100,0
Sortimentos cardas 25.0 22.6 52.4 100. 0
Passedeires 1.8 0e3 9749 100,0
Reunideiras .3 1.3 57.4 100, 0
Leminedeiras 7.8 1.9 503 100,0
Penteadeiras 9.9 3.6 8€.5 100,0
Magiroqueiras 747 11.4 8049 100,0
FiagHo ‘ ' ' ‘
Filatorios continues 2048 4,8 374 100, 0
Filatorios intermitentes - 33.7 66,3 100,0
Preparacido & tscelacem : :
Rocadeires ¢/ou conlcaleires 42,3 - 57«7 100,0
Retorcedeiras 39.2 29.8 31.0 100,0
Meadeirns 21,1 12,4 6€.5 100.0
Urdideiras 329 El4 60.7 100,0
Espulsdeiras 5%.9 0.1 W.0 100,0
Engomzdeires 21,1 365 7564 100,0
Tecelegem ‘ : :
Tearss mecanices 6.6 24,9 68.5 100,0
Ltsos 1.6 28.8 69,6 100,0
X-drés 24,9 1.8 753.3 100,0
Mrquinate 0.5 3%.9 64,6 100,0
Jaoouard 8.9 36.2 54,9 100,0
Teares automfticos 88.9 0.5 10.6 100.0
Ligos 88.7 Oul 11.2 100,0
Xedres 95.1 - 3.9 100,0
Mueguinéte 88,2 1.5 1043 10d.0
Jrequard 100.0 - - 100,0
Beneficimmentc
"TCozinhemento p/ elvejzmento 4,7 15.3 40,0 100.0
Tingimento tecidos £9.0 10,6 20.4 100.0
Tingimento fios e fibras 6043 13.4 2643 100,0
Estampar{a 52.9 21,8 253 100, 0
Acabamento 45,5 20,6 3349 100,0

Fonte: Pesquise CEPAL,
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Quadro 3
GRAU DE OBSOLETISIMO DO EQUIPAMENTO EXISTENTES NO SETOR DE LI
a) Em nfimero sbsolutos
Equipemento Atualizadas Reformsvels Obsoletas Total
Prepsragao & fiacio
Coluncs de lavsgem 19 16 24 59
Secadaires 77 12 17 €6
Cardas simples - - 22 22
Cardes duples 167 - 52 219
Sortimentos 59 9 90 158
Intersetinas :upés cardas 289 - 133 422
Penteadeiras 28 - 535 563
Intersetinus de cpfs penteagem 154 - 84 228
Lixadoras 27 2 29 58
Melrngeuses 5 - 19 76
Joges de prepurcgho 9 - Le 55
Flngho -
Filatorios continuos 110 610 24 000 5’* 858 189 ue8
Filrtbrios intermitentes 14 480 - 37 137 51 617
Prg]inhfri%ic;[: tecelugem 3 062 350 2 902 6 314
Retorcedeiras B N8 26 710 11 576 76 6ol
Rocodeires 5 L€y 4o 2 123 12 630
lieadeiras 2 350 380 3 123 5 853
Urdideires Ly 101 93 2
Dspulcdeiras 191 - 3 174 5 115
~ Engonadelir:s 14 3 21 38
Tecelrgem
Teeres macinicos 1 180 1158 1 W0 3 848
Lisos - 221 249 470
Xedres 955 Ly 702 1699
Vrquindte 53 916 7y 1 386
Jrequard 174 17 102 293
Teares autométicos Yhs - 3 LL8
Lisos é4 - - &4
Xr drde 74 a - n
Mrquinéte 276 - 3 279
Jiegunrd 31 - - 31
Eeneficiamanto
Tingimenw tecidos 263 63 70 396
Tingimento f{os e fibras 1 7 59 2k
Acabamento 554 189 258 1 ol
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Quadre 3

GRAU D2 OBSOLETILNO DO LCDIPAMENTO EXISTENTE NO SETOR DE LA\

b) Em porcentagem do total

Equipamento Atualizadas Reformavels Obsoletas Total
Preperagac & f1agdo

Colunas de lavsgem 32,2 271 4d.7 100,0

Secadeiras 48,2 21,4 30,4 100,0

Cerdes simples - .- 100.0 100,0

Cerdes duples 763 - 237 100,0

Sortimentos 33 Bel 570 100,0

Intersetinas apfs cardeas 645 . 3.5 100.0

Penteedelras 5.0 = 95.0 100,0

Intersetinas de apés pentagem 4., - 3543 100.0

Lixadoras 46,6 304 50.0 100,0

Melenreuses 75.0 - 25.0 100,90

Jogos de preparagio 14,4 - 83.6 100,0

Flagao ' ’
Filctorios continuos 5844 12.7 28.9 100.0
Flletorios intermitentes 28.1 - 71.9 160.0
Preparsgro 5 tecelarem ' '

Binadeires 48.5 5e 5 bg,0 100.0

Retorcedeiras 5040 34,9 15.1 100,0

Rocadeiras 43,3 Oe3 5644 100,0

Mezdeiras Lo, 2 folt 53,4 100,0

Urdideires 1945 .9 3846 100.0

Espulcdeiras 379 - 62.1 100,0

Engomedeliras 36.8 749 55e3 100.0

Tecelarsemn ' '

Tezres mecdnicos 30,7 31.1 38.2 100.0
Lisos - 4.0 53.0 100,0
Krdrés 56431 2.6 b1.3 100,0
Mequinegta 3e8 66,1 30.1 100,0
Jeeguard 59,4 5.8 34,8 100,0

Teares automfticos 99.3 - 0.7 100,0
Iisos 100.0 - - 100,0
Xr dres 1C0.0 - - 100.0
Mequineta 98.9 - 1.1 100,0
Jrequrred 100,0 - - 10040

Bsneficiamento ‘ ‘ ‘

Tingimento tecidos 6E.L4 15.9 17.7 100,0

Tingimento flos ¢ fibras 571 19.0 2349 100,0

Lesbemento 57.1 18.1 24,8 100,0

Fonte: Pesauisea CEPAL.
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Qundro 4
GRAU DE OBSCLETISMO DO EQUIPAMENTO EXISTENTES NO SETOR
DE FIBRAS ARTIFICIAIS E SINTFETICAS
e) Em nfmeros absolutos
Equipamento htuelizades Reformaveis Obsoletas Totel
Preparacgao B fingdo
Betedores 5 - - 5
Cardas 87 32 20 139
Passadeiras 8 - 176 184
Mogiroqueirss 2 982 56 1 168 Y 206
Piagco
filatorios 42 980 3 060 6 868 52 908
Prepsragzo & tecelzgem
Roccdeiras &/ou conicaleires ¢ 708 245 4 106 14 059
Retorcedeiras 155 513 27 355 1 836 184 704
Meadeires 1 1% 532 892 2 620
Urdideiras 285 3€9 160 814
Espuladeiras 7 488 - 11 286 18 674
Engomadeir:s 22 14 16 52
Tecelagem
Teares meednicos 1 973 8 020 3 3ko 13 333
Lisos 32 568 192 792
lrdres 1 609 278 855 2 742
Maguingte - £ 553 2 223 9 081
Jrequerd 332 316 70 718
Tezres Automdticos 1 150 - - 1 160
Lisos 242 - - L]
Xsdrés 284 - - 284
M- quindte 537 - - 537
Jasnuerd 97 - - 97
" 1 35
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Quadro 4

GR.AU DE OBSOLATISO DO EGUIPAMENTG EXISTINTS
DE FIBRAS ARTIFICIAIS E SINTETICAS

b) Em porcentagem do total

10 SETOR

Eguiprmento htualizades Reformeveis Obsoletrs Total
Preparegno e flngao
Bateadores 100.,0 - - 100,0
Cerdes 62.6 23.0 1k b 100.0
Pessedelras 4.3 - 9547 100,0
Megaroqueiras 7049 143 27.8 100,0
Filetorios 81,2 5.8 1340 100,0
Preparagio & tscel-gem
Rocadeires efou conieeleircs 6941 1.7 292 100.0
Retorcedeires 8Y4e2 14,8 1.0 100.0
Yeedeirss 4s.6 20,3 34,1 100,0
Urdideires 35.0 4e.3 19.7 100.0
Espuladeires 3946 - 60.1t 100.0
Engomadeiras 42,3 2740 3067 100.0
Tecelasem
Tesres maciricos 14,5 6042 25.0 100.0
Lisos 4.0 7147 24,3 100,0
Xedres 5647 10,1 3142 100,0
Foaguineta - 755 2le5 100,0
Jeequard 4642 Y0 9.8 100,0
Teares eutomAticos 100,0 - -~ 100.0
Lises 100,0 - - 100,0
Xedres 10040 - - 100,0
Mequinite 100.0 - - 100,0
Juequard 100, 0 - - 10040
Senafici.mento
Tingimento f{o e fibres 8547 11,4 249 100,0
Tingimento tecidos 61,1 2,3 146 100,0
Estemparfa 14,6 8343 2e1 100,0
Acebemento 7648 1340 1042 100,0
Outras 2744 6345 %1 100,0

Fonte: Pesquiss CEPLL.

/ucdro 5




E/CN.12/623

Pag. 297
Quadro 5§
GRAU DE OBSOLETISMO DO EQUIPALMENTO EXISTENTE NO SETOR DE JUTA
‘ a) _@ﬂnems absoluto
Equipamento Atualizadus Reformaveis Obsoletas Total
Preparcgio a fisgdo
Lmolecedores 7 10 11 28
Cerdes Bresker 10 8 £ 5€
Cardas Finisher 13 11 57 81
Cerdes combinzdes € - - 6
Cerdes pera cascame 2 - 6 8
Passcdedires Y72 25 928 1 k25
Megdroqueires - - 3 982 3 982
icgeo
Tilatdrios 7 580 - 35 2088 42 968
Prepar: §70_n tecelasem
Carreteleiras - - 460 460
Rocedelres 160 - 3 267 3 L2y
Retorcedeiras 68 6o 1 546 1 67%
Meadelres - - 1 214 1 214
Urdideires 10 - 25 35
Espuladeires 266 - € o1 6 280
Engomadeires ) 5 61 70
JTecelogem
Teares mecfricos - - 2 582 2 582
Teares circulares 12 - - 142
Tezres automsticos 282 - 478 760
B eneficiamento
Calandras 9 14 32
Dobradeirss 14 22
Cortzdores 3 6 17
De costura 119 61 263 L3
De preszgem 11 3 12 26
Outras 4 10 6 20

“onts: Pesquisn CTPLL,

/Quadro 5




E/CN.12/623

Pag, 298
Quadro 5
GRAU DE CRSOLETISMO DO EQUIPAMENTO EXISTENTE NO SETOR DE JUTA
b) Em porcentagem do total
Eqguipemento Atualizadas Reformavels Obsoletas Total

Preperegso & fiegdo

Amolecedores 25.0 35.7 3%.3 100,0
Crrdes’ Breaker 17,9 14,3 £7.8 100,0
Cerdes Finisher 15.0 306 70.4 100,0
Cerdrs combinades 100.0 - -~ 100.0
Cerdes pars. cescome 25.0 - 7540 100,0
Pessadeires 33.1 1.2 25,1 100.0
Mag'éroqueiras - - 100.0 100,0
Filatérios 17,6 - B2.4 100.0

Preparacto & tecelegem

Corretelelir:s - - 100.0 100.0
Rocrdeiras 47 - 9543 100,0
Retorcedeircs 4.1 346 9243 100,0
Meadeiras - . 100,0 100,0
Urdideires 8.6 - 714 100.0
Espuledeirss L2 - 95.8 100,0
Engomadeirsas De7 7e2 8741 100.0
Tecelz>em
Teares mecanices - - 10040 100,0
Teares circulares 100.0 - ~ 100.0
Teeres automfticos 37.1 - 6249 100,0
_}_3_5!_1_egciamento
Celandres 8.1 28,1 43,8 100.0
Dobradelras 13.6 2247 63,7 100,0
Cortrdorcs W1 1746 3503 100.0
De costura 26,9 13.8 5% 3 100.0
De prensasem 42,3 1145 4,2 100.0
Cutras 20,0 5040 30,0 100.0

Fonte: Pesquisa CiPALe
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a) Em nlmeres absolutos
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NC SETOR DE LINHO

Equipamerito Atualizadas Reformaveis Obsoletas Total
Prep:ragfo » fiagdo
Penteadeiras.}{acklings\\ 11 - 3 14
Passadelres 125 - 592 717
Cerdes 28 - 7 35
Pentsadeiras ‘recti liness L - 21 95
Magaroqueiras 2 108 - 730 z 838
Pilztdrios "fibra longa! 12 272 - 10 388 22 660
Filetérios "estopa 2 056 - 1 898 2 954
Preparegto o teoelngem
Retorcedeiras 292 1692 578 2 562
Rocndeirzs e/ou conicaleires 762 - 2 000 2 762
VYeadeliras - - 790 790
Urdideiras 1 39 26 66
Espulrdeiras 6l - 213 857
Engomadeiras 3 3 5 11
Tecelapem
Teares mecdnicos 26 763 82 &n
Lisos - Liltg 24 W73
Andrts 26 - 21 47
Mequinétn - k4 - 31k
Jeequard - - ¥l 37
Terres zutonfticos ey - - LEL
Lisos 347 - = 347
Yiegintte 117 - - 117
Zeneficlnmerts
Tingimento 196 33 15 2uh
Estemparfe 14 29 - 43
Acabemento 22 14 8 L)
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E/Cl.12/623

Pag. 300
Quadre 6
ORAU DE OBSOLETISMO DO EQUIPIMENTO EXISTENTE NO SETOR DE LINHO
b) Em porsentagem do tetal
Equipsmento Atualizadas Reformavels Obsoletas Total
Prepersgao a fisgan
Penteadeiras "Hackling" 7846 - 21.4 100,0
Pessadelres 17,4 - B2.6 100,0
Cardas 80.0 - 20,0 10040
Penteedeiras "rectilinees" Ua2 - 95..8 100,0
Mag@roquelras 7443 - 25¢7 10040
Flegdo
Flletdrios "fibrza longa™ 5le2 - 45,8 100,0
Filetorios "estopa 5240 - L8,0 100.0
Prepe rago a tecelagem
Retorcedeirs 114 £6.0 2246 100.0
Rocadeiras e/ou coniccleires 2746 - 7244 100,0
Meadeires - - 100.0 100,0
Urdidelras L5 5.1 394 100.0
Espuladeiras 75.1 - 24,9 100,0
ingomedeiras 2743 2743 45,4 100,0
Tecelsgem
Preeres mecanicos 340 37.6 Folt 100, 0
Lisos - 949 Sl 100.0
Xodres 553 - Uie7 100,0
Maguineta - 100.0 - 100.0
Jzequard - - 10.0 100.0
Tecres cutomfticos 100.0 - - 100,0
Lisos 100,0 - - 100,0
Moquindta 100,0 - - 100.0
Bencficiamento
Tingimento 80.3 13.5 €o2 100,0
Estemparfa 32.6 5704 - 100.0
Acebamento 5060 51.8 18,2 100,0

Fonte: Pesquiss CEP:iL,
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wu~dre 7

COMPOSIGAO PERCENTUAL DAS MAQUINAS DE PRODUCAO BXISTENTES,
A ADOUIRIR E 4 REFORMAR, POR ESTADOS

Guanabars Santa Catarie -
- Minas : Sao
Mequinas de produgao e Rio de Gersd na a Rio paule Total
erals
Janeiro i Grande do Sul
Algodas
Filatorios
Total de maquinas existentes 28,7 18.4 4.2 48,7 100,0
A adquirir 3ol 22.7 3¢5 3947 100,0
A reforrmar 19,0 18.5 305 59.0 100.0 )
Teares .
Total de maquinas existentes 28,4 23.4 4,5 43,7 100.0
A adquirir 3245 3143 6e3 29,9 . 100,0
A reformar 8.6 31,6 3.1 5647 100,40
L&
Penteadelras
Total de naquinas existentes 746 - 1647 7547 100,0
A adquirir 5¢5 - 15,7 7848 10040
A reformar - - - - -
Filatorios
Total de maquinas existentes 68 - 18.0 7542 100,0
A adquirir 12,5 - 10.4 77.1 100,0
A reformar - - - 100,0 100.0
Teares
Total de maquinas exlstentes la.g 1.8 11.4 7.1 1G0,0
A ad u;rj.r 14. - 11. 73.3 100.0
relornar 7.8 018 13. 77.7 . 100.0
Fibras artifipials e sintetiocas
Filatérios
Tota) de maquinas existentes - - - 100.0 100.0
4 adquirir - - - 100.0 100.0
A reformar - - - 100.0 10,0
Teares
Total de maquinas existentes 645 0.7 1.7 91.1 100,0
A adquirir Le9 0.9 2.1 92,1 100,0
A reformar 249 - 1.3 95.8 10040
Juta
Filatorios
Total de maquinas existentes 12.3 - 942 78.5 100,0
A adquitir 15.8 - 13.4 7048 100,0
A reforpar - - - - -
Teares
Total de maquinas existentes 19.8 - 10.9 6943 100,0
A adquirir 3542 - 12,2 5246 100,40
A reformar - - - - -
Linho
Filatdrios )
Total de maquinas existentes 9.3 - 8.6 82,1 100.0
A adquirir - - 22,8 772 100.0
A reformar - - - -
Teares
Total de maquinas existentes 16,0 - 2,0 82.0 100,0
A adquirir Y - 178 7748 100,0
A reformar 12,0 - - 88.0 100,0

Fente: Pesquisa CEPAL, .
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Capitulo IX

CUSTO DE UM PROGHAAMA DE REEQUIPAMiLTO E
FABRICAGRO NACIONAL DA bagUINARIA

1, Introducdo
O presente capitulo resume as cstimativas das nccessidedes de reequipamento
indicadas no cepitulo anterior e as relecionz com o copacidede produtive da
indUstric brasilcire de miquinss, com o fim de doterminor o papel que este
Altime poderd representer ne modernizacfo da inddstrie textil, Ao mesmo
tempo indica=sc om térmos gercis a proporgfo que corresponderis i mequindria

que deveria ser importada ¢ fagw=sc ume avoliccZo do custo totzl do reequipas-

c

mento considerado, Este recguipanento cstd fundomontado am cortos critlrios,

1

de e foce das condigdes presentes na

tento de ccondmis como de fectibilid
inddstrie brasileira, que sfo xpostos em continuacfo, ¢ cstd aldia disso
vinculado a um prograrnd de roorgenizocic das oporacocs, — Estimou~sc que
pera a rogifio pesquisadaya qual abrange os Estados do Contro=Sul do pads,
o totzcl do reequipnmento, incluindo tanto as aquisigOus de novas méquincs
quanto as roformes, atinge a cérea de 170 milhdes de allares, dos quais
97 1ilhGes poderiam troduzir-sc em aiconendas a inddstrie brasileira de
méquinas. Adicionendo=sc o este valor aquele gue fol cstimndo para o
Nordeste, o total geral clovo—se a 220 milldes de délorcs, scndo entlo a
partc corrcspondante & maqpiniria necional de 129 idilhdces de dblarcs, A
nalor proporgfo corresponde 2o sctor do algodZo, ou sejo 134 idlhCes pera
o Ccntro=Sul ¢ 186 milhdes <o dblares incluindo=sc a regifio do Hordosteg
Pare atender a parccla que pocdcria corrcsponder &s fébricas nocionals ce
méquinas, cstas deverian awknter substancialnentc a utilizagio de sua
capacidade 3& instelada, o quc lhes peridtirie produzir o condicOes mais
ceconbidcas,  Deveesc ainda considerar que, se¢ fouver a curto prozo novas
instelacous de fébrices de fouinas t&riedis no pals, o parcels corrcespon—

dente na cstimative feite & inddstrie brosileira poderd clovar=sce

2. Fabricocio nacicnal dos cquipoiiontos

Dl > - ~ - *» . x ~ bad
Nao foi possivel fazer acomponher o pusquisa & indistric de fiecio e tece—
lopaa, on que se basceln o pres.nte cstudo, de we outra pesquisa sdbre a

/febricucfo nacional
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fabricac2o nzeionel de néquinss ¢ cquipamentos téxteis,  No entanto, foi
paralelenente reclizado pele Sindicoato d  Febricentes de Miquinas do Estado

1

de SZo Paulo wi levantioentc com o objetivo de dar & conhccer os tipos de
nfquines produzidos no pafs ¢ a capacidade atual ¢ potuncizl de produggo

des wcsias,  Fol possivel, assin, dispor de informa¢des que proporcioneil
elc.cntos pare aprecior o parte que poieric corrcsponder & inddstrie brosis-
leira no supriiento das afquinzs nevas e das reforics nccossériss porc
atualizer o parque teéxtil do pais, Scgundo esse levantonento, & meior par=
te do inddstric de nfquinos toxteis sc dedica 2o ramo do alﬂau“o, o que &
nornal, jé gque ¢le represents 75 por cento do totel da inddstric téxtil

brasileira,

Al de febricacfo de wdfgquinas estine ao precussaento do algodio,
existe tambén o de outrns pera as fibros artificiesis, principelzente tcarces
e niquincs de preperccic i tecologer, A producfo concentra=-se, pordny, en
w1 ndiero limitado de tipos de @équinas, teis couo filatdrios, retorcedeiros,
conicelciras ¢ teares; cneontralr—s sibén ruitas fébricas com capecidade
bastentc elevada para referinr nagarogueiras, filetdrios ¢ retorcedeiras,
Receberanmse posterioriente infornacdes sdbre fébricas que dispben de cxpe—
riencia ¢ de capacidade instclade pora reforuer, iste § cutometizer una
quantidade bastante grande Jde tearcs De un modo gerel, com clgunas
excepgoes, as coracteristicas -was nﬁquinas produzides no pails correspondernl
aos padrdes adotolos coulo reprusentotivos das rfquincs gue sc consideran
atualizadas

En scguida inclucesc wi andlisc dos resultados alcanecdos na pesquise
sObre a fabric&géo de 1dquines nencionadge  Duvi=se ressalior inicicliicnte
que o cepacidade instolade nosse rase estd sendo utilizelda sdiente en wi
turno de trebalho, al iuitos cosos ainde parcial,  Portanto, o produgio
atual pode scr fortuinte incraientade epencs ncdiente a utilizeclo daquela
copacidade @i wi ndero Jde noras nior, o que, scgunde os industriais,
depende sdmente do cwiento das cnconendas ¢ das possibilidades de financiom
mento  das vendes,  D€ssc sacdo, Ve=sc gque o reequiptuentc feito com nfqui-
nas naclonzis proporcionaric os mcios pore waa melhor utilizagdo da capaci-
dade produtive j& instelads, ¢ que por sua vez farie coil que bolxesse o

/custo de
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custo de produgic dos ndéquines téxteis fobricadas no pals,

Coro se¢ iiencionou entericrnente, fabricaimsc no Brasil apenas clguns
tipos de :iquina s, espeelaliente as de produgdo propriciente dita, Assin
scndo, parc que cssa inddstric pudessc ter una naior participoacfo no recqui=
panento que estd sendo analisado, baa cone nas nccessidades futuras de repo=
sicdc ¢, mais ainda, para que cla cstivesse cparclhoda para conpetir no ier—
cado latinoamericenc, scria nceesséric wmn diversificag@o de sua producgio, ©
que inplicaria aa um awxento do capacidade instalaeda,  Essc aunento, evie
dentencnte, deveria scr objceto de wa pleno cspecifico pare ¢sse sctor indus—
tricl; dgve=sc entrctanto laibrar que, 2o formuler as linhes de aupliago ¢
diversificagdo da capacidade produtive, deverie. scr tomados cn conta 08
processos novos que ora cstlo an fasc exporinantal,

Un canpo que taribdn pederis ser explorado com wndior intensidade € o
da reforua de maquinas, pois & uxperi®neiea, ncsiio nos mstedos Unidos, indico
que podan ser obtidos results.ics ruito signifiéativos de nelhoria da eficitn=—-
cia ¢ da produtividade, atravls de utilizacfo Jde ndquinas reforindas,
Sabe=sc que sfo considerfiveis os necessidades de wmodernizacfo do equipariento
téxtil dos pafscs latinoaicricancs a2 geral e doquelcs pertcncentes &

AIALG en perticular, scndo portonto licito crer que haveria para 2ldii do
mercade nacional wa vasto cauipe no exterior para aquelas fébricas brasilei=
ras que sc dedicai o refornas Jo mfquinas,

Quanto aos pregos (la naguinario nova ¢ Jlos sisteics de reformas fobri-

~Ao

cados no pals, & Jificil couporfi~los com os pregos vigentes no mereado
. . . P . . . \ “x " _
intcernacional, pois as nfquines de origen nacionod ¢ e fabricagfic cstrane—
gelra nfo téu, no uaioric dos casvs, as iicsmas caracteristicas, nZo sendo

v . i I'd .
portanto pericitanente coipariviis,

Aporentaiante as méquints téxteis fobricadas no Brosil té precos su-
periorcs aos internccionsis, ainda nesno quando a cornparag¢do tar luger en

w . N g i ’
rclagao aos precos CIF de squincris iiportada, ,Hr certos casos, porer,

s 0 1 R 3 - Aaqegey oS oo - . y . ~ - * 3
consideralos os dircitos cducnceires o Jiference cntre ¢sscs precos proti=
canente desaparccer, Deve ter—-sce presaite, todavie, que ctualixnte a

» . - - 4
moiorin das fibricas nocioncis de néquincs toxtedis trobolha a wa nivel
Jinito baixo
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nuito abzixo da sua capaciloade instalada, Coil o awiento da procugfo o
preco da laquinaria naciontl tonderia a baixer: entretanto, nwa priiciro
nouento talvez f0ssc nccescério encontrar wi sistee de conpensecio pera
equiparar os pregos da procucio nacicnel e de importacdo, para equiparicn=
tos siiidlares adquiridos por coprésts distintas,

De¢ quelquer encirs, © recquipaiionto deveria persitir cos fabricantes

ER ) .2 . . . A Ao R R

nacionais dec uaquinas textels recrganizor as sucs daprésas, utilizor nais

. . - 1 had
intensaiente o capacidade instalada o baixar os custos de produglo cstabe—

n

lecendo pregos de venda tonbll mois baixos,

A grende naioria das fébricos de equipaientos textels cncontravarrsc
an neados de 1961 trabolhanic conl apencs sctode da copacidade de produgfo
corrcspondente & w: turnc e trabslho de & horos,  Segundo o levantouento
realizado, quasi tocos os cstobelecinentos cstlianril para 1962 uma produ=—
¢fo igual o cobro da provista pars 1951, Con @sse cuwnento de produglo
passaria a scr utilizade de iwoncire plena o capecidade @i wi turnc didrio,

A secZo scguinte desta capitulo discute as possibilidedes de fobrica—
¢do necioncl dos cquipanentos requeridos, catogorie por catcgoric, en fun-—
¢io tonto das caracteristicos téenicos da produrio nocional, come da capos
cidede de producio e face dos necessidades globois do progrzim considerado,
Coiw su verd nes mfquines pore as queds & fabricacfo nocional fol Julgode
&pta, a capacidadce declaradn corrcsponde oproxiindancnte ds nccessidades
provistas para wa rocquipariento no decurso de wn perfodo de cinco ancs,

salvo para el;uns tipos de wdquinaes nos quais seria nccessd

4
or

rio aumentar o tempc
de trebolho difric enwa tergo, ¢ &5 vezes adotar Qois turnos completos,

Se para o fabricag¢fo nocilonal ndo haverie aporontaliente, felts de capacildas

de de produgfo na indlstric uxdstente, para & colococfo de cncomendas  pele
inddstrie textil scriz nccessdirio solucionar o problone do financiasento a
Lrasnos nodio e longo dos vendos,  Lsto &no cntanto,wie questio que

cae féra do cbjetive duste cstulcs

0 uneaidnhciiento do recqgudpaiinto conlo wl progrosis coordencdo abrangen-
1 L & &

do todo wi eonjunto de nedidos ofcereceria o voantogol, entre cutras, de li=

- ~ s, . P - O L ey N . b3 ~ -
gar cstreitaiwnte as Liportacoes do cguipoientos mnls conploxes & sua futura

LR g * e vy oY e e PR AN . ] i . .
fabricagio no pals, tornonde o colocegao de cneotiendas de laportacac

ES

/depeniente de
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dependente de conprorissos dos forneccdorcs no sentido de waa futura
fobricacfo no pafs, Deste wde a realizacgfio do recquipanento scrviria
para inpulsioncir simultoncoiinte, de wae nencire que pederia sor bastente
cficaz, a 1odernizacio ¢ anpliacio de inddstrin nccoanica nacional dedica=
da 2s ndquines ¢ cquipciuntos texteis, scja atrevids da cclebracfo de
acoravs entre fébricas nacioncis jé cxistentes e rencmccios febricontes
intcrnacionais, scja nedicnte as iniciatives proprias destes Ultiios,
Haverie cinde wie ocutre vantagen nesse vinculagfo entre inportacles
¢ faobricecfo nocioncl,  Pare aguelas i¥quines que atd o oento nfo séo

4 1

fabricadas no Brasil, o probluia gue sc coloca & ¢ de saber sc o taianho

“
L

do nercado justificaris a sus fobricocfic, B carto que durante o perfodo

Jdrmitado de reelizagfio de wn progrea de ro.quipaaianto hoveria ncecessida=
des avultadas de diversos tipos de iquinas cuje febricacfo nacional scrie
econoiica perd @sse tamanhe de rercado, Mes, chegrde ao seou torio o pro—
graua de reequipaionto, as nocessidtdes cadlrian a wa nivel correspondente
a una reposicdo “normeldh ¢ 6ssc nercnde aplo poderie en muitos cosos
desvaneccer=se,

Este problena telvez pudesse scr solucionaco conbinando wa prograia
de produgao correspondente Ao neccssiicdes "normais!" do ierendoc o wi
irportagio do que, durante o perfodo limitado do reequipaiiente, cxcedesse
¢sse nivel, estando a inportacfo dependente do cncadnhanento paralclo de
foabricagfo nacioncl,

Un outre problena é o que se refere dquelas mdquincs que as noves
téenices de processancnto do algoddc atucluente i fase experinental de-
verdo nua futuro nfo muito distante tornar obsoletas,

En qualquer caso, cs fabricontes nacionais de néquinas teutelis dove=
rion tembén plenejor o ddversificacfo do eopocidede produtive com o objeto
de, no ucnento propicio, passer & fobricogfo dos novos tipes de 2Aquines
corrcspondentes aos processos sinplificaelcs ¢ eltaizente cutonovdizades de
produgdo cin ficcfo e tecelaga: de elgoilo,

. »
/alén de
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ALlG) de wa mador utilizocfo da eapocidade produtive, deve-se einda
considerar a padronizagfo conw wi dos fatorcs bisicos pare o rolucio cos
custos, Tal padronizac¢io pouc scr levada a cabo, cn certos cascs, pela
prépria inddstria nacionsl gragns a une cersa coordenacio no fabricaclo,

No casc da fabrica¢fo de tonres, por exarplo, hd nuncroscs fébricas que
produzen tais ndquines i guanticades muito reduzidas, A febricaco de
w1 pequeno niricro Jde tilpos=padrfo de teores, corl os Ultimos requisitos de
téenica noderna, seria eltaiate desejivel; coda fébrica que hoje jroduz
conpleteiiente wn tipo de teor poderia concentrar—sc ne produgio de alguans
partes dos novos tipos, as gquals scricn posterlorncenitc reuniaas e wid
fébrica ondc as unidades scrian nontadas ¢ teriinadas, Zssa noneira
descentralizade de produzir puridtiric alcangor quantidades mals clevadas,
corl wia producic edls racionclizada ¢ desse modo fabricor tecres gue pode-
ricia conpetir toanto cu prego quanto wa quelddade com os nclhores teares
estrangeliros,

Outre foria de pedronizacio do equipeiento poieria scr obtida atravis
da coentralizecfo des cncoriendas o gque poderia scr feito tonto por interiile
dio de wa drglo que eventucliwnte cstivesse concerrcgado de cxoninar ¢ apro=
var og projetos individueis de rceguiponcnto, coio atravis <os préprios
industrieis, orgenizedos o cailssio para @sse ¢ outros efcites relaeiono=~
dos coil 0 progra:id de recquipeiwnto,  Bsse drgfo governoaentel ou csse
comissZo privada poderion: colocer os referidos pedides e noncira o possie
biliter wia produgdo b progronada de cada wuna das flbrices,

E certo, tanbly, que os fnbricantes de pecos ¢ acessérics poderien
produzir com custos meis baixos s¢ os pedides de vérios industriais teéxtedls
fossen agrupnucs, dande assiic origen & pedides de elevade mognitude regulor-
nente distribuidos no taipeo, Outra poussibilidade seria o de proceder a
e pesquisa nes difvrentes oficincs mecfnicas de cada Estado pora detore
minar aquelas quc cprescntas as nmelhores condictes pera fobricar detcridnas

da pega, 0 resultado da pesquise seria curmnicado aos Sindicatos de

Ficgdo ¢ Tecelagan dos referices Estados, os quais trataricin de concentror

/os pecidos
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os pedivos nes distintas oficinas, que assin poderian especiclizar=sc an
alguns tipos de peens ¢ accesdrios,

Feltas cstos consliceraces gercis sObre o fobricagae nacional de

K

N

rniquinas téxteis, possa=sc 2 anflisc das necessidales de mequinaric para o
recquipanionto Je inddstric téxtil prasileira o des pireclas que poucrian
scr supridas con mequinaric noeloncl, 0s dados que sc epresenta néo
devall ser conslderedos sendo como olferecendo &penas uma ordem de
negnitude, pols ciborz tenheon sido obtidos ne basc e quadres de operacgio
para cade fébrice, trato=sc suipre do ostimctives: os dados dos gques=
tionfrios, wibora muito detelhodos, noo persmitian o rigér gque s poderd scr
alcangado atravis Je prejotus wspecilficos de fébrices inlividueis, aldén
disso, preswalvelianto, noa toe.cs cs innustrizis cstaricn dispostos & pro=
ceder a une nodernizagio,  assii sLdG, €585 (o408 LEVEIl SCP US&UUsS 2penas
coro subsiuio pore definir we eventual politica gerel de reequiponento,
adidtindo=se saapre a necessiucle de ajustoaentos que deverdo scr foiltos

& nedddo que certes opedes forem  sonlc cxercidas,

a) Orizun do equipniknitc pora reaparclhir o soior do 2.120GZo

De qualguer mwde, a cstimntive que figure no quodro L7 representa a
provivel procura de miquincs téxtels, war vez gue sc ponha ca pritice un
pleno de reequipaiunto cono ¢ que ostd scndo consideraco o titulo do exenplo,
Paro cade tipo de ndquina ter=se=in o situccBo a segulr indicoda,

.

Conjuntos de batederes, Hdo cxiste produgfc no Brasil dc conjuntos

continuos de ebridorcs=botelires; sbnente se fabricaii no pais slzuns

coriponentes desses conjuntos, Por essa raz3o, na¢ sc considera qualquer

5
s, B n 2 . . e .
sc estiic serul necessdérics; ontrovonte, as fabricos locodls podorio pro=
0 A o~ an Sy SR, FN AR P [ T 2 1oran
ceder as reforuts nceeessérices, fornccande avridorces o pontes de dipuza,
A producdo nacloncl destas purtes cleanca a 12 por anc ¢ sun qualidade rus—
3 w 7 . . i bl 2’ 3 4 N v n
ponde ao padrao de modernisio cuctoio,  Essa producso poucrd cobrir <l wil
. L4
ano as necessidades de roferne que sc preve sceroo o nwaero de 7, Os
155 novos batedourcs deverion scre lnportades,

[iacdro 47
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SETOR DO ALGODAC: REPARTIQZO TENTATIVA POR ORIGEM DASL NECESSIDADES DI REEQUIPAMENTO

Mafqu:lna.s a reformar

Miquines a adquirir

Tipo de Naoional Importado Total Nacional Importade Total
ma'.quhnl ’
Nore Centro Nor- Centro Nore= Centro Nor- Centro
deste Sul deste Sul deste Sul deste sul
Preeragao 8
flagao
Batedores - 7 - - 7 - - 26 129 155
Cardas n 121 37 120 3 163 - - 741 2 595 3 336
Reunideiras (Cabeqas) - - - 2 2 - - 6 42 48
Laminadeiras " - - - 2 2 - - 8 61 69
Penteadeiras - - - 61 6 - - 8 77 778
Passadeires " - - - - - - - 2Lkho 2 270 2 710
Magaro~
queiras (Fuses) 11 290 15 294 - - 26 58h - ~ L4500 21 671 26 1N
Fiagao
Filatdrio (Fusos) 113 948 843 984 - - 957932 113 948 354 370 - - 1468 318
Preparazgo -3
tecclagem
Meadeiras (Pusos) - - - 15% 1 576 - - - 2 616 2 616
Rocadeiras " - - - - - 1 500 16 399 - - 17 9ce
Retoroeded-
rgs roede " - 77 121 - - 77 121 - 38 o42 - - 38 ou2
E dei~
rggua ° " - - - - - 637 1 584 636 1 584 b lng
Urdideiras - - - - - 18 294 - - 312
Engomadeiras - - - 17 17 - - 61 149 210
Teoelagem
Teares - 3 542 -~ 3542 7 o84 788 10325 3940 5162 27 305

Fonte: Pesquisa CEPAL e relatdrio SUDENE.

/Cardas, uxiste
2L LS,
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Cardas, Existe fabricagﬁo naclonal de cardas de tipo atualizado e

e taubdii existua fabricantes com experitncia ¢ capacidade instalade pare

rcalizer refories destas néquinas, Todavia, a fabricag¢fo de novas unidam
des prevista nos plenos da inddstria & rmito roduzide nfo alcongondo neis
que 180 cardas por ano, Mesio que & Unico ffbrice existonte possassc a
trabalhor au dols turnos ¢ sua produgfo dobrassc, tor=se=ia 360 cardas por
ano ¢, nessas condigdes, surima ﬁocossirios 10 anos para a produgio 4as

3 336 novas unidades necossérias, A proiducgio de 5 enos apenas cobriria a
rictade do totel cstiindo pera o reequipamcento, — Dever—sce~ia cntZfo recorrer
Ys importacius, Neste case haveric un problaie sério a resolver, pois na
cscala reauzide ai gque sc produzen atuclinte, as cardas naclonais ten
pragos. superiores aos inturnceioncis e seria dificil i tais circunstancics
concilior a importacéo ¢ o fobricacfo nocional,  Talvez a nclhor solugfo
fosse de dedicar=se o inddstric nocional sdiknte &s reformns, pols o
recquipanacnto preve a necussicade de reforuar 3 163 cardas, recorrendo A

importaclo para as caraas novas o adgquirir,

>

Nesse caso & provivel que o inddstria nacional nfo possa reformor a
totalilade das nccessicdades nun preze de 5 anos,  Serd entfo preferivel
que a nebade das reforns scjn de fobricaczo nocional ¢ outra netade seja
inportada,  assiiz no cenjunto, 1 582 cardas scriau roforiicdds coil processo
nacionol, 1 584 con processo cstrangelro ¢ 3 335 novas cardas serian drpor=
todas,

Reunideires, lonincdeiraes, penteadeiros e passadeiroes, Estes tipos

nfo sfo fobricados no pais, €, portento, es nccessidadcs tanto de niquinas
quento de rcefornes deverisil sor supridas com inportacdes, — as mdquinas no-
vas nccossérios sfo as scguintes: 48 rcocunideires, 69 laminadeiras, 778
penteacciras ¢ 4 710 seidas de passadcirasy;  as reforaas: 2 reunidelras,
2 leidncaciras, 61 puntcadiiros,

Magaroqueiras, Goilo no caso anturior, as fébricos nocionais nfo pro=

duzcii 8ste tipo de nfquinns; portanto, dever—sc—in inportar 26 171 fusos
novos, J& as reforics podct ser feites no pals, con pegas nacioneis e,
neste ezso haveria que ctuclizar 26 584 fusos,  as refories destas mdquie
nes feitas no Brasil corresponden perfuitanente aos padres previstos e,

/cono se
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como se preveé para o cno de 1962 una producio local de peges suficiente
para 26 40O rcformas, as necessidades scriom facilimente cobertas pela
industria nocionel er pouco rcds de Wl ano,

Filetdrios, =« producio brasilcira provista para 1962 alcanca e
72 064 fusos ¢ as fébricas trabalharfo apcnas @i wm turno para cwaprir ésse
progroia, as caracteristicas des nfquines nocioneis a scren produzidos
correspondent scgundo os resultados df pesquisa dos febricentes de ndquincs
a padrBos de nouernlsnieo adequados, As necessidedes pora todo o pals si
calculadas o 468 318 fusos, podendo assim a produgio nacional cobrir as
nceessiledes en 6,5 ancs, Todavia, coit un awxnto no nlinero de horas tra=
balhadas de wr terco sceria possivel wn increicnte no producic gragas oo
qual a inddstria local cstaric e condicOes de suprir en 5 anos o total das
necessidades, No quc sc refere s rcforias, cujo total ¢ cstinado en
957 932 fuscs, a prodquo nacional, cujos sistenics %o resultados téenicos
perfeitainente S»ulofutorl)s, ¢ de 144 000 fusus por ano, Scrian entﬁo,
nccessirios 6 cnos ¢ licio pora que toda a denende f6sse satisfeitay isto
coiz o trabalho cii wa s turno; com horas extroordindrics scria possivel un
awento de 33,0 por canto ¢, como no caso dos fusos novos, a inddstria na=
cional csteria an condigles de proceder o todas as refornas necessirias en
w: perfodo de 5 anos,  Reswaindo, todo o suprinanto e a modernizagdo de
filetdrics podericia ser feites com febricegfo nacional, desde que 2 produs=
¢flo ctual scjo cunentada o wie terceira parte ¢ que as caracteristicas
téenicas minias scjen alea NCLOLS,

Meadciras, Bste tipo de néquines ndo & produzido no peis c, portento,
as 2 616 cabegas necessérias Jeverdo scr inportadas, Do mesiio rodo a ree
forna de 1 576 fusos provista tenbd terd que scr feita totalmentc no oxte—
rior,

Rocadeires, conicaleiras, atunlmente sZo produzidos no pafs trts

tipes desta nfquine, Uiz deles alcange o padrfo de 800 netros por minuto,
os dols outros nfo atingui csse vilocidede, sendo portento inadequados
para o sctor de elgodfo, . jroducio total dos trds tipos & cstimada cn
9 L60 fusos por ano, &S ruspostes dedas peles foabricentes s perguntas

/fcites no
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feitas no levantamiento anteriorricnte referido ndo e sclarccai sc cssa
capacidade de produglo poudce ou nZo scr concentrada na producio do tipo
igucl ao padrios Supondo que cste scja o caso, os 17 900 fusos novos
nceessirios talvez possan vir a scr produzidos no pefs e wi perfodo de
Jdols anos, Tendo cil vista csses considerachs, proviu~=se que todas as
nccessidades scrion satisfeitas con mﬁqpinas nociondis,

Hetorcedeiras, a copacidade instalada & suficicnte para produzir

49 000 fusos por ano, con ceracteristicas igutis 3s do padrio adotodo,
Portento, os 38 042 fuscs nueessérios poderdo scr supridos pela fabricagio

. . ~ A P
nacioncl, o nesio ocorrende corl & reforna dos 77 121 fusos ncccessarios

-

pois, & capaciuade atual ¢ referres ¢ dc 28 800 fusus por ano,  aiSsilly
¢ trés anos o prograa scria coipletado,

bspuladcires, « cspulacdeira fobricade no Brasil nfo corresponce ao0s

critirios de modernizaciio adotedos, wi vez que sue velocidede de 7 000 rmm
¢ infcrior &s de 10 000 rpa que sfio cormns nes nfquines modernas fabricades
e outros pafscs pare titulos de fios infeoriores & N= 20, Tenbdin o nduero
de fuscs = 4 por méquina = ¢ inferior co de 12 adotado como padrio, Todae
via, o tipo de egpuladdira fobricedo no pafls corrcsponde s necessidades das
fibricas pequenas ou ilusiio néiias, pois convéa pore inddstrics dessas dimens-
sOcs as udgquinas do pequene nducro de fusos, as quais poden nels facilizente
scr adeptades ds necessidodes da producfo de teis fébricos,  assim, dos

L LL3 fusos neves exigiles pele nodernizagfo, o inddstria local poderia
fabricar 5040 por centu e os restontes 5040 por cento deveriair scr inpor—
tadus, Scndo de 4 800 fusus por ano a capacidaue de proaucg Eo nacional,
nesse lapso de tepo poderian scr covertas as neccessidades do reequipanento
a scren satisfeites pele producdo local,

Ur.ideires, o5 urdideiras fobricadas no pals sfo de dois tiposs:
sceeionel ¢ rédpido,  .s primeiras nfo conven ao sctor algoifo, e as répi-
cas t&n una velocidade ligeiranente infericr dquele cdotade como padrio
(240 zctros por idnuto cu: lugir de 270 & 300), Tocovie € de supor que os
febricontes nacionais possaiy nelhorar os tipos produzidos e atingir

/aquele vclocidade
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fcitas no levantamento anteriorriente referido ndo e sclerccal sc cssa
capacidade de produgfo pudc ou nZo scr concentrada na producfo do tip
igual 2o padrio, Suponde que cste seja o caso, os 17 900 fusos novos
nceessfrios talvez possanr vir o scr produzides no pafs aa wa perfodo de
dois onos, Tendo cin Vista cssas censiderngocs, proviu~sc que todas as
nccessidades scrien satisfuitas con fquines nocionais,

Retorcedeiras, & copacidade instalada ¢ suficicente para produzir

49 000 fuscs por ano, con carccteristicas iguiis s do padrfo adotado,
Portanto, os 38 042 fuscs nucessdrios poderfo scr supridos pele fobricacho
nacional, o iicsno ocorrende con & reforia dos 77 121 fusos ncccssérios,
pois, a cepacidade atual de referins & de 28 800 fuscs por eno, .assiniy
¢l tres anos o prograa scris coupletado,

Espuladeiras, o cspuladeira fobricade no Brasil ndo corrcsponde aos

critlrios de modernizaciio adotados, wwe vez que sua velocidade de 7 000 rim

¢ infoerior 3s de 10 000 rpi que sfo coruns nas nfdquinas moderncs fabricades
1 outros pafsos pare titulos de fios inforiores & IR 20,  Teubén o nimero
de fuscs = 4 por pdquinc = ¢ inforior 2o de 12 adotodo couo padrio, — Todaw
vic, o tipo de eguloduira febricado no pals corrcsponde is necessidades das
fébrices pequenas ou icsiio iaélics, pois convéa para inddstrics dessas diiien-
sdcs as ufguinas de pequenc nduicro de fusos, as quais poden meds facilnente
scr adeptades &s necessidedes da produglo de teis fibricos, — Assin, dos

4 443 fusous novos cxigides pele iodernizagfo, a inddstrie local poderic
fabricar 5040 por cento e os restontes 50,0 por cento devericl ser inpor—
tadus,  Scndo de 4 800 fusus por eno a cepacidade de producédc nacional,
nessc lapso de texppo poderian scr cobertas as necessidades do reequipainento
a scrcn satisfeites pele prolucdo local,

Ur_oideiras, s urdideiras fobricadas no pais sfo de dois tipos:
scecioncl ¢ rédpido,  as privciras nfo conven ao sctor algodfo, e as répi-
das tém une velocidede ligeiranente inferior dquele alotade como padrio
(240 ztros por irnuto w. luger dc 270 & 300), Todovie € de supor que os
fabricontes nacloncis possoin welherar os tipos produzidos e atingir

ﬁmmﬂavd@dﬂmm
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dquela vclocidade descjaca, Nio sc conhcce, no cntanto, qual scria a
capacidade das fébricas pare produzir ndquinas cori essas novas carccte—
risticas; dos sceceionais ¢ rd ‘pices de 240 netros por .dnuto, a capoci=
dade indicada era de 258 urdideiras por ano, Supondo=sc que pare os
urdicdeiras de tipo répido & produgfo sc reduzm & wetode e sendo de 312 o Lo=
tal dos necessidades, com trés anos e trabalho en wi sé turnc as fabricas
nocionads podericii suprir as quoentidades exigides pelo reequipancnto,

Bngonadeiras, Os codos proporcionados pelo Sindicato de Miquinas

"

nfo nencionanr a produgdo nocionel, todevio sabe=se que hé febricagZo no

I d . . » . . .
pals de algunns partes Jde tails dquinas,  »55ili, 48 sccadelras, que repre=

s

sentcil 30,0 por cento do velor des cngonadeiras sfo of fabricadas e an

qualidade que corresponde co pedrao, Todavia, nfo se cenhecce a capacidade

da procdugfo nocional de sceadeirns;  desse modo, nZo fol possivel

levie a@r conte o fornecirento de wdquinas nocionais deste tipo,

Supoz=se, assin ¢ue as 210 noves engoradelras ¢ as 17 reforrns previstas de—

veriou ser todas controtadas no exterior, delxondo=sc en aberto a contrie-

bui¢fio nacional quc, cortanente, pocderd reduzir as coupras no exterior,
Tearcs, Uma parte dos teores nccessdrios pora o reequiponento sZo

faebricados no pels, . produgfo prevista & de 1 040 tearcs mecanicos ¢

L 380 cutondticos as nccessidades totals, por outro lado, alcancai a

25 710 teares noves, na quasc totalidade autonlticos, Deve=sce ressaltaor

que uma parte dos tearcs nacicnals nfo corrcsponde &s cxigtneics do reoee

quiponento,  Supondo que dels torgos satisfagan dquclas cxigtneias, pode=

se cstinor que 18 203 tearcs poderian ser fornecides pclas fibricos nociom

nais ci1 5 anos dJde procugfo, cait trobalho e wa sé turno, Os restontes

9 102 teares deverian scr importados, Pare a autwntizagfo previste, de

7 084 tcarcs, sobo=se que hd cxperifneda ¢ capacidade procdutive instalade

pore exccutor reformas, pordi ndo sc conhece con exatid@o o nagnitude des

atualizacOus que podanl scr cxecubodas il ua ano, Todavie e capacidade de

produgfo runinn elcanga 360 por ano, Por isso previumse que mctade fossc

procedente da inddstria nacional e outra metade de importacdo, com esperan=

¢a de que a indistria local possa aumentar a sua produGio,

/Méquinas de
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Miquinas de tinturaria e acabamento, A fabricacgio destas miquines

estd bem desenvolvida no Brasil, e o resultado da pesquisa efetuada pe=

lo Sindicato de Fabricantes de MAquinas mostra que a quase totalidade das
mfquinas necessitadas pelos fabricantes de fios e tecidos pcdem ser adqui~
rides na inddstriz nacional,

Deve—se considera, todavia, que o problema do acabomento & de suma
importancia e cade vez mois se torna imprescindivel ume solug@o adequada
paro esse setor da produgio, O acabamento pode por si sé representar até
a metade do valor comerciel de um tecido, Os tratamentos de pré-encolhi=
mento se difundem dia o die e os tecidos de algoddo para camisas e roupas
de trabalho mais ¢ mols recebem essa eleboragdo final; os produtos de
algod@o pore roupas feminines de um modo geral exigem um tratamento que lhes
d4 um brilho acetinado; os tecidos de uso doméstico reccbem tratamentos
enti=microbios ¢ os tecidos de 14 o acabamento ingles, Como se viu, no
capitulo os tecidos, & medide que sc tornam meis finos, mois exigem
tratomentos expecicls de acobamento como o mercerizadc,

As mAquinas moderncs destinadas a dar cos tecidos esses trotementos fie
nais sdo, em geral, de capacidede superior 2qucle das fébricas de tecidos;
por outro lado os precos desses equipomentos sdo muito elevadosS, llessas cone
dicbes o instalacio de unidodes de accbamento em fdorices de tamenho insus
ficicnte parc ocupar toéde a capacidade produtive instalade ¢ cntieccondiile
oc, Sto poucas as fibricas que tem um temanho que justifique ume segZo
individucl de acabamento, Desse modo, cré—se que a solugfo ideal ¢ o de
crier unidades que sirvem o mris de ume fébrica e que, assim, possai tra=
balhor o plena capacidade,

Virics hipdteses podun ser formuladas pare a instalaocfo de estabeles
cinentos especiaclizados em acobamentos: i) sendo de propriedade particuler,
essas fdbricas poderiom trobolhar pars acaber tecidos de terceiros;

ii) pertencendo, en formw cooperntiva, a vdrias fébricas, elas podericm

terminor os tecidos produzidos peleos ditas fébricas,  Em qualquer destes

casos haveria vantagens que consistirian em neior ocupagZo da capacidade

instalada, em redugfo das invers6us e en nenorcs gostos de processaiento,
/Dada 2
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Dada a negnitude do problena ¢ as dificuldades especials aprescnte=
das, pensa~sc que serd nccessfrio um estudo especifico para ¢ste ramo da
produgio teéxtil, & finm de cncontrer & melhor solu¢fo ou solucgoes e,
cssin, estimer con precisfo as necessidedes en nfquina, en noede nacional
e cstrangelire pore equipar adequadanmente €sse importante ramo industrial,
Cabe nencionar que no Nordeste tambén ocorreu algo senelhente, No pro=
graua de reequipanento %li ein cxecugfio, preparado pela SUDENE, sdmentc
serfo aprovidos os projctos dessc setor quando, scja por,associacfo de
vérios produtorcs ou pela nzgnitude da produgfio de ume fébrica, ficar
denonstrado que a capacidade de ume plantae de acebanento de taizanho ade—
quado poderd scr plenamontc utilizade,

Deve iencioner=se, ainda, que nd meloria dos paiscs europeus, cnl
particuler no Reino Unido, ne Franga, na Alenenhe, na Bélgica e na
Itelic, o tingimento, a cstamperia ¢ o ccabanento de tecidos & feito, na
neiorie das vezes, en fébrices especiais, separades, ¢ que trabalhan por
conte de terceiros, ¥ interessente notar que no "Cotton Industry Act,
1959" cleoborado pelo Sindicato Algodociro de Monchester e aprovado pelo
Ministério do Conércio do Gra~Brotenhe cxiste wna perte dedicada 3 rcor—
ganizegfo de inddstric de acebeaiwento de tecidos onde & preconizado o
descnvolvinento autdnomo dessa inddstrie, medicnte diversos incentivos pa=
ro a destruigfio da mequinarie antige de tinturarie ¢ acabamento existente
e 2lguncs fébricas de tocidos,  Pretunde-sc assin eliminar o cxcesso de
capacidade instelada e unidades nfo apropricdas pera cssa fasc da produ—
¢fo, No mcsilo "Industry act" sio propostos estirmlos pera o concentragzo
da produc¢fo d8ssc railo,

0 que antccede mostra que o fase do acabancnto constitul por si sd
un problene especial e couplexo e, por tal razfo, prefuriu=sc nfo incluir
neste cstudo os nccessidades de mdquines de tinginento, cstauparia ¢
acobaiient o

b) Orizaa do equipanenic pare reaparclhar o sctor da 18

v

Una reparticfo tentetive do equipamento nccessério pela produgdo

rd

nacional ¢ pela inportccfo & feits reswadonente no Quadro 48

/uadro 48
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SETOR DA LZ: REPARI‘IQKO TENTATIVA POR ORIGEM DiS NECESSIDADES DE REEQUIPAMENTO

Quadro 48

Tipo de mdquina

Mquinas a reformar

Mdquinas a substituir

Necloe Importa=~ Total Ne.clo= Impor- Total
nel do ml tado
Prepara;;o da la bruta
Coluras de lavegem - 7 7 - 11 11
Secadeiras - 3 3 - 10 10
Pregaragzo a8 fia{ao
Cardas duples para penteado - 16 16 - 33 33
Sortimentos cardas para cardado - 9 9 - 45 L5
Intersetinas apls cardes (Cabegas) - - - - 8 81
Penteaderias o ow - - - - 254 254
Intersetinas apds penteadeirsas " - - - 38 38
Limdoras " - 2 - 11 11
Melangeuses n - - - - i ]
Jogos de preparagao " - - - - 35 35
Flagao
Filatorios continuos (Pusos) - 9 949 9 gh2 - 19 037 19 037
Brepamg,;o 2 tecelagem
Binadeiras {Fusos) - 295 295 - 1 169 1 169
Meadeiras " - - - - 664 664
Roecadediras » - - - 177 - 1 717
Retorcedeiras " 20 912 - 20 912 686 - 686
Espuladeiras " - - - - 928 928
Urdideires - 67 67 - 29 29
Enganadelres - 2 2 - 15 15
Tecelagem
Teares - 754 754 - 569 569

Fonte; CEPAL,

/Cono se
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Como sc dissc antorioriwnte, s fébrices nocionais de nfquincs

. » bl . ~ . v
téxtels, ate o nonento, nao produzci tipos cspeclals pora a prepardssto ¢

o

. - — , » . . . . _1_
fiagao de la,  Entrcetanto, alguncs dquinas poderian facilmente scr
adoptadas ¢ provivelnente darias bons resultodos neste fibre, ove=se

. R . » . . . . . .
ainda leibrer que as fébricas nacloneds de mdquinas cstaricm ciy principio,

I}
. va . N , . R .
cori tode a sua capacicade instelada ocuprua por varios anos, pole ikncs
no caso de continuarci funcionsndo apencs @i wa turno, pard produzir os
» o . ., . 1 - VA
12quinas que serian neccssarias 2o reequipoiiento do sctor do &lgodic,
. w - c g N . r N
Fcitas os adaptagoes aciie referidas ¢ ampliado o horério de trabalho, os
» . . > . (R - -
fébricas naciontis talvez pudesseil satisfazcr as nccessiuades aa reterce=
. » , [ »
deiras = 686 fusos novos ¢ reforn de outros 20 912 fusos = ¢ tonbén for=
necer os 1 717 novos fusos Jdu rocodceiras ou conicaleiras provistos no plo=
no atuel,  Ei rclacfo aos fusos de filatdrio e cos teoies nfo & possivel,
12 0 . . . . [ . - . .
nes condigoes atuais, prever qualquer fornecinento pela indUstria nacionsl
. w . . . R L2
de 12quinas; por ¢ssa razio fol suposto que tdaa ¢ssa ncquinarice devero
ser iiportada,
Ea rclagdo co acebomento, o resultado da pesquisa folte mostra gue,
4 . . . wn . .® . PR w
2o contrério do gue se verificou para o clgodfo, a indistric nacional ndo
A N 2 . ~ ~ T R 4 . -
produz no nienento néquinas pora acabar produtos lenigeros, Por outro
. N Ly
lado, doda a complexidade do sctor, tambén reconcnda~se wa wstudo cspoelfi—
co sbbre O LICSLIO,
Resumindo, nes condigbus atucis, nesio supondo=se win anplicgfo das
\ N . . “ P L
horas ¢e trabolhe nos fdbricos de adquinas, a produgfe nocional sdixnte
poderic forncecer os fusos de retorcedeiras ¢ de rocodeiras, cnterlorriente
indicodos,

¢) Origen do reequiponento para reaporelhar o ramo de fibras artificizis

¢ sintdticos

As nccessidades de reforuas ¢ de novas Liquines por origei: estfo
resunidas no Quadro 49

Batodores, Nccessite=se de 1 conjunto de abridor—batcedor novo, que
taal que scr inportado,

/madro 49
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Quadro 49

SETORES DAS FIBRAS ARTIFICIAIS E SINTETICAS & SEDA RaTURabL: REPARTIQ;O TENTATIVA

POR ORIGEM DaS NECESSIDADES DE REEQUIPAMENTO

Tipos de mdquinas

Méquinas a reformar

Mfquinas a adquirir

- Nacio~ I -
Naocio Impor- Total aclo mpor fotal
nal tada nel tada
Fibras artificiais e sinteticas
Preparagao 3 fiagao
4
Abridores/batederes - - - - 1 1
Cardas 32 - 32 - 7 7
Passadeiras (Cabegas) - - - - Lo Lo
Mggaroqueiras (Fusos ) 56 - 56 - 26 26
Flagao
Filatéries {Fusos) 1 873 - 187 L 687 - L 68y
Preparaggo 4 _tecelagem
Meadeiras (Fusos) - 213 213 - 58 58
Rocadeirns " - - - 766 - 786
Retorcedeiras " 19 124 - 19 124 2 726 - 2 726
Espuladeirns " - - - 653 - 653
Urdideiras 183 - 183 Lo - Lo
Engomedeiras - 9 9 - 7 7
Tecelagem
Tearses - 3 864 3 864 1256 - 1 256
S8da matural
Preparag;o a tecelagem
Espuladeiras (Pusos ) - - - 24 - 24
Urdideiras 5 - 5 1 - 1
Tecelagem
Teares Vi - Vi 21 - 21

/Cardas,
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Cardas, As reforuas de cardos soman 32, quantidade nulto pequena
que poicrd obter-s¢ da inddstria nocional, As 7 cardas novas seriain
inportadas,

Posscdciras, As neccessicdades limitoaimsc a 4O cabecos o sceral
inportadas,

. . | . . » .
Mogarogueiras, Os 56 fusos podericarn scr reforiwdos pela industria

nacional, devendo os 26 fusos novos scr inportados,

Filatdrios, 4&s nccessidades cifrommsc i 1 873 fusos a rofornar e
L 687 a adquirir, Anbas quenticades, de reduzidas que sio, poderio, sen
dificuldade, scr supricas pele inddstria nacionel, adicionondo~sc ao pro-
grona previsto para o sctor algodfo sen modificacfo aprcci5Vul no ritno
Cc produgio, "

Mcedeiras, AS nccessidades sonanl 58 cabegos noves ¢ 213 a refornor;
como s¢ Ve wi ndierc insignificonte e que deveria scr importado,

Roczdciras, Os 786 fusos novos necessirios poderiai ser de fabricaclo
nacilonal,

Retorcedciras, Tanbli cqui as quenticdades sfo minimes; reforma de

19 124 fusos ¢ 2 726 fuscs novos; ambas as quentidades poderiail ser fobrie
cadcs pele inddstrie nocional,

Espuladciras, As cspuladeiras fobricacdas no pels responcdui perfeitae

nente &s necessidades deste setor, pols como sc menclonou elas aprescntan
wn coracteristica bésice, qual scje un clto grou de flexibilidade, qualidas
de muito descjivel pare ns cspulcdeiraes do ravo artificicis e sintéticas
assiii sendo, os 653 fusos novos nocessirios scricn: fornceidos pela inddstria
local, cujo prograiza total de fobricencdo cinda assiny scrie iuito inferior
2 capacidade do produglo das fﬁbricas do pais,

Urdideiras, Tempouce porcce cxistir problenns pare a reforna, peles
fibricas locais, de 183 urdideiras ¢ tarbla pera o fabricacgfo das 40
noves que sfo nocoessarics,

Ingonadelras, =ss5 8 rcforncs ¢ os 7 novas cngonndelrans deverian ser

. ) . “w s .
liportadas, j& que nfo se¢ fabricoi: no pais, 2té o nonento, €ssas NAQUinas,

/Tv [earcs, 0
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feares, O programa <de reequipaiiento deste sctor exigiria a autona—

tizacdo de 3 864 tcores antijos j& cxdstuntesy; wae vez que nfo existon
dados conplctos sbbre a capacidade da producfo local Je acessérios para

a rcforma de tearcs e, toabln, porque jd fol prevista antorioriente a rio-
dernizag¢fo de tcarcs de algodfo pelas inddstrias nacionais que, ncssas
condigdus, vstarion scbrecarrcgadas pars cwiprir ¢ste progrone, proviu—se
quc os nceessidades do rano de fibras artificiais ¢ sintdéticas scrian sa~
tisfeitas por ncio de inportocbes, Todavic, devessc ter sagpre presente
que o pritice poierd vir a denonstrar cncontror—sc o produgfo local en
conu1P0ps de satisfozer tois necessidedes, Quonto cos 1 256 teares novos,
cles poderian curtauenty scr fobricados no pofs, pois os tueres nacionais
sc adepten perfeltanente o cstas fibros, Comio sc viu anterioriente, o
progrono prre fobricor os teores necessirics para o rono Go algodfo ocupas
ria a capacidade dos fibricns por wi periodo Ce 5 cnos, coil trabalho de un
turno difrio; juntanﬁo—sc o tste prineiro prograe iiois os 1 256 tearcs
pare fibros artificiais ¢ sintéticos haveria a necessidede de uns 3 nescs
neis Ge produgfo, ou scjo wil awiento de uns 25,0 por conto nas horas did-
rias Je traobalho para cumprir ambos 08 progralies no esno periodo. De
quelquer iodo, & inddstric locel cstoric e condigdes de suprir grande porte
cos necessidades ¢ tearcs para os sctores o algodZo e das fibras crti=-
ficiais ¢ sintlticas,

d) Origc do caoulpoawento pora reaparclhar o sctor dc scda natural

- « N B . N . i N KN
B virtude do reduzido ndiiero de reformes ¢ de fquines novas neces=

. . . . .
sérias ¢ tendo ul visto que 2 neguinario noclonal sc adapta perfeitouzcnte

o]

PN
ST

%)
o)

fibra, os nccessidades totais poderici ser satisfeitas por 1A qui-
nas Jdo fabricagto local, 0 quowro 49 resune esscs necessidades,

e) Origcn do cauipoiicnto para reaperclhar o sctor linho

A

Al . rd . w
AS nccessidodes aeste sctor, bl como o origaa dos 2quinds, cstao
reswiidos no quadro 50 Erbore a inddstrio nacional de ndquinas nfo
\ ~ LR ISR AV ey st o * g My a2 . RN 18 3
produza tipos cspecificos pora cste fibra, algwies mdquinas de acondicilo=
nciento de fios fabricadas ospecicliente pors o clgeddo, poucrien scr

/aaaro 50
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Quadre 50

SETOR DO LINHO: REPiRTIGAO TENTATIVA POR ORIGEM D.$ NECESSIDADES
DE REEQUIPAMENTO

, ldquinas o reformar Méquimes a adquirir
Tipo de mdquina
Nacio= Impor- Total Nacio~ Impor=~ Total
nal tado nal tado
Preparg.y;.o a fia;;m
Penteadeiras Hackling - - - - 1 1
Passade'iras (Cabegas) - - - - 322 322
Cardas - - - - 3 3
Pentendeiras rectilineas (Cabegas) - - - - 36 36
Magaroqueiras {Fusos) - - - - ‘A2 742
Fiai:m
Filatdérios (Fuses ) - - - - 2 $H6 2 956
Pregarage-xo :x tecelagem
Meadeiras (Fusos) - - - - 530 530
Rocadeiras " - - - - 486 486
Retorcededras " 900 - 900 4o - Lo
Espuladeirns " - - - 43 - 43
Urdideiras - - - 27 - 27
Engomndeiras 3 -~ 3 - 2 2
Tecelagem
Teares ) 409 - Log 45 - L5

Fermto: CEPAL,

/adaptadas para
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atoptadas para o proccssaiacnto do linho, Reswnindo, pode—=sc estinar os
supriiientos por origa: na foria scguinte: Penteadeiras Hackling, passadel=
ros, cardas, penteadeiras retilineas, uagoroqueiras, filatdrios e meadeires
acverial ser lLuportados,

Rocauciras, rctorcocciras ¢ espuladeircs, Podorian scer febricadas no

R
pals, Os prograses pora as dawis fibras j& sZo bastente clevedos, cspes

5

cielmente, ai reformas de rctorcedeiras, pordn dodas as recuzides quenti-

o

la.ics necossiries para o rano en andlisey o produgio local poderie facil=
nente suprir teibln estas nccessidades, — Assin scndo, estiiou=se que os
900 fusos dc rctorcudeira o reforier e os 40 novos a adquirir, bemn cono os
43 novos fusos de espuladeiras, scriam de fabricuglfo nceional, — Os 486 no-

vos {usos de rocadeiras serica Luportados,

Urcideiras, Do nesio :odo, scricia noclonais as 2 urdideiras novas
exigidas pelo prograna Ac¢ recquipaiicntog

o . s . N . S s v, I d
Engsoindceiras, 45 duas novas cngoldelras deverial scr inportadas, Jja

quc nfo h& fabricagdo lecal; cntretento, as 3 reforans previstes poderian
scr reclizadas pelas f:brlc ns locolis,.

Tcarcs, Cortos tipos de tearcs fabricados no Brasil scrian conveniens=
tes para o raio de linho:  assiin sondo, estime—sc que os 45 novos o adqui-
rir, bai cemo a autoiwrtizacfo de 409 existuentoes, poderion scr realizados
pelas fébrices naclonais, .

£) Origan do cquipziento para reaparclhar a inddstric de juta,

Dc acordo con os dados proporcionados pelo Sindicato de Fabricantes de
MEquincs do Zstado de Sao Pa ulo, n"ao existe prouuqao local de mAquines para
cste sctor = nea para ficcefo, nax pora tecelogal, — assiii sendo, téda a
naguinaric nccessirie deveria scr importada,

0 quadro KL , rcswic as ncecssidades de méquinas para as fabricas
locelizadas en Sdo Paulo, Rio~Guonebare e Rio Gronde do Sul,

A luz da anflisc fuite das possibilidades de produgfo nacional de
ndquinas toxteis, & possivel constator que para os sctores do algoddo e
des fibras artificisis ¢ sintltices, o parccelc que csse produgio poderd

/ouadro 51
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Quadre 51

SETOR DA JUTA: REPARTI;;\O TENTATIVA POR ORIGEM DAS NECESSIDADES
DE REEQUIPAMENTO

Méquinas & reformar Méquims a adquirir
Tips de mdquima Nacio- Impor- Total Nacie- Impor= Total
nal tado ral tado
Pregara;;o 2 fiag;o
Amolecedaras - 5 5 - 10 10
Cardas breaker - 5 5 - 24 24
Cardas finisher - 8 8 - 36 36
Passadeiras (Satidas) - - - - 555 555
Fmg;.o
Filatérios (Fusos) - - - - 13 948 13 948
PreparaL;o :z tecelagem
Meadeiras (Pusos ) - - - - 158 158
Rocadeiras " - - - - 531 531
Retorcedeiras " - L8 48 - 254 254
Espulndeiras " - - - - 1 346 1 346
Urdideiras - - - - 22 22
Urdideiras/engomadeires - - - - 23 23
Tecelagem
Teares sem langndeiras - - - - B2 B2
Teares oirculnres - - - - - -

Forte: CEPAL,

/suprir é
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suprir & aprccidvel; pelo contrério, nos daicis setores cla ¢ ban nenos
inportantc, |

Todavia, devemse ter prusante que os dades sto apencs estimativas
bascadas ci inforingoes fornceidas pelo Sindicato de Mfquinas do BEstado
de Sdo Paulo e que refletan a situaglo presente daquclae inddstria, Con
o aunento ¢ diversificagfio ca capacidade produtive que poderd ocorrer i
virtude dos vstiimlos que, possivelicnte, advirdo da exccugdo do pleno,
¢ de admitir que a parcele o ser sotisfeite peles fébrices nacionais de
niquines venha a ser awintade, Do 1icsio wodo, tambln, deve=sc ter
presente a possibilidade de que algwass dos produgoes previstas nfo possan
scr culpridas; nestc casco aulentoria o parcela a scr iaportada, Reswiin=
do, os dados oferecidos prctende: apenas indicar wia oraucii de magnitude,
sujeitos portanto 2 reajustarntos, os quais poderfo ser introduzidos
de harnonia con a conforingfo que venhe a tomar un progrone de recquipe=
nento,

Una vez estinadas as ncecessidades de novas nfquinas ¢ de refories,
ben conio as parcelas a screil, respectivamente, produzidas no pals e
inportadas, procclcu=se a wiw avaliagdo dos montantes el moeda nacional e
el délares norte=anericanos que implicarian as referidas coupras e refor=—
nes dc ndquinas, (Ver pardgrafo scguinte, )

Deprecnde=se Go quadro 52 que & parte do peccouipomento que fiearia a
cargo da inddstrie nacionel de méquinas tlxteis, dc conformidade con a
anflise feita antceriorientc, poderia scr realizada cil prazos gue variarien
de 8 ncscs pora algunas ndquines até nais de cinco anos pare outras,
isto se fossc montido o trabolho em 8 horas didries; com algume extensio
dessc pcrfodo de trabalho as fébrices nacionais poderian suprir as ncces—
sidadcs nos 5 ancs que se¢ julga o tenpo adequado para proccder ao
reequipaiiento,  As mdquinas cuje fabricagfo nas condigdes atuals requerian
neis de 5 anos sfo: filetdrios ¢ teeres, bum como as reformas desses
néquinas ¢ de rctorcedeiras, ¢ os tulpos estinzdos para produzi-los
variarian aproxiiadaicnte entre sete ¢ dez anose

/. Quedry 52
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Entretanto, sc¢ @i lugar de wi turno dc 8 horus, as ffbrices e endlisc

trabalhossan cntre un ¢ :cio e dois turnos didrios o produgfio poccria
ser realizada totelnente no perfodo descjedeo < a neior parte do progra=

1

na scria completeda cntre dois ¢ iwcio ¢ trés cnos; sdicnte para as re=

(SN

formes de teares & que scric nccessério un csforco :wior, isto &, o
trabalho e wa terceiro turnc para que o progroma toabdn fosse cunprido
eir 3 onos e jaclo, Podewsc, c¢nifo, reswir as horas diérics de trobalho
ncecssdrics pare cwiprir cade wa dos Progroiie.s coLlo scgucs

L turno de 8 horas, para a fcbricagao de: rccadeiras, rctorcedeiras, cspu-

ladeiras ¢ urdideires tonto do alte velocidade como scecioncisy  Gssc iics—
no taapo scria o ncecessdrio pora as refories de abrileores=batelorcs, car=
das, ncgarogueiras, retorceddiras, urcideiras scceloncls € beurces pare
linho;

1 turno e ricio, isto ¢ 12 horas, pare as reforis de fusos continuos ¢

rctorcedeiras;

2 turnos, ou scjesl 16 horas, pera a fabricaqﬁo de filotdrios ¢ tca e

1

I p - c pr e .

taitbén pora as reforiins de tearcs para algodao ¢ fibras artificlois ¢ sin=
4
téticas,

Co.l ¢sscs hordrios de trabalho pode—sc cstinar que os prozos neccessé
rios para rcalizar a partc do reeqguipancnto que ficaria a cargo da
inddstria nacional, scriai:

- ” B n . w N B I . . =
ab¢ wa ano, parce a fobricagio das rctorcedeiras, cspuladeiras o urdideiros,

assin coilo as rcfornics dos cbrideres~batcdores, nagaroquelras ¢ urdiceires
seceiondis,

bnbtre cois ¢ trls enos, perce o febriceclfo das rocaduires ¢ urdideires do clte

1 3

velocidade assiii como para as reforias de cardas, rctorcedeires e toores
de linho,
)

P . R . 2 . L . -
fntrec trés ¢ quotro ancs, pora o fabricogao de filatdorios ¢ de tearus, ban

. ” . . 4
corlo para as rcforuns de filatlrios ¢ roborcededras;
Cinco cnos, pora as roeforacs do teares de algoddo ¢ fibreas ertificicis,

/ 3., Custo
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3« Custo de um programa de reeguipamento

Nos pardgrafos anteriores descreveu-se quais serilam, para cada setor da
indidstria téxtil, as necessidades em novas miquinas e em reformas, para
proceder ao reequipamente da inddstria de fiacdo e tecelagem, Ao mesmo
tempo, tendo presente a capacidade de produqﬁo de inddstria nacional de
miquinas e supondo~se que o reequipamento deva efetuar—se em um periodo

nido superior a cinco anos, estimou=se qual a parte das nccessidades to=
tais que seria suprida pela produgao local, assim como aquela parcela

que deveria ser importcda, Ao proceder a tais estimativas lembrou=se que
todas as conclusGes sobre o fobricacfo nacional de miquincs estavam bas
seades em um leventamento realizado pelo Sindicato des Inddstrics de Miqui-

w

nas do Estado de S3o Paulo por solicitagfo de CEPAL, e referiom-se 3
capacidade instalade ctual das referidos indlistrics que, de um modo geral,
trobalhom em apenas wm turno difrio, — Assim sendo, féz=se referencic cos
necessérios cjustamentos futuros, que devericm ocorrcr guando fOssem elabo=
rados projctos especificos, para determinar com precisio as miquines que
serfo cncomendadas, respectivamente, } inddstria nacional e aos fabricantcs
do cxterior, Para avalicr, em moeda nacional e em délercs, & quanto somo—
ria a realizaecfo de um progroms dc reequipomento scgundo os critérios adom
tados anteriormentc ncste cstudo, foram levodos em conta os pregos scguintes:
i) os pregos des miquincs nocionals, que forom proporcionados pelo Sindicato
das Inddstrics de Mfquines do Bstaedo de Sfo Paulo; ii) os pregos dos méw
quincs importades, que forom obtidos atrevés da informacfo de virios fo=
bricantes estrongeiros e tamblm, em alguns casos, volores médios obtidos

das importagdes realizades no curso de 1961, corrcespondentes portento &
pregos F,0,B,3 1iii) os procos das rcformas, que tombdm foram obtidos
atrovés do consulta o fabricantes nocionels ¢ cstrangeiros, cspeciclizados
em realizar teis modernizecocs e &s vozes openas cstimndos, quendo nfo exis—
tiam informac¢oes completas, (Ver quadro 59 ao finnl do capitulo),

Os pregos proporcioncdos pelos fobricontes de néquines foram os vie
gentes num Epoca em que o toxe de cambio ere de 240 cruzeiros por déler
norte=aizericeno, tendo=se¢ utilizado esta texo para obter um totel geral em
moeda estrangeira,

/Cuadro 53
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CUSTO ESTIMADO DO REEQUIPAMENTO DA INDUSTRIA TEXTIL BRASILEIRA
Reforma de mdquinas Aquisicao de méquinas Valer parosla
oxistontos novas Nactonal Valor total
Setores :
Nacional ,em I“l;sp;r:a; Nacional,em un;?;t;:; ;;;V;r:;oda :ﬂ; em US§1 000
cr$ 10008/ " pon cr$ 1 000a/ o/ L
Centro Sul

Algodao 7 902 319 2 927 13 929 91 Yo Wl7,6 90 967.5 154 336.8
la . 96 195 2 088,0 50 635 13 009,0 612,0 15 709,0
Fibras artifioials
e sintetica ¢ seda
natural 194 436 1 282,1 938 878 29843 § 722,1 6 302,5
Linho Ly 685 - L7 51k 2 084 39647 2 k78,1
Juta - .3 - 9 508.9 - 9 650,2

Sub~total 8 240 635 6 433,1 14 966 968 65 345,2 96 698,3 168 L76.6

Nordeste

Al godao 1 073 980 45,2 6 578 185 18 994,5 31 884,1 51 323,8

Total gerel 9 314 615 6 878.3 21 545 153 84 339,7 128 5824 219 8qo.k

Fonte: CEPAL,
a/ Base Us§ 1 = cr$ 2l0,

/Gréfico 32
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CUSTO ESTIMATIVO DO E(UIP/MENTO DA INDUSTRIA TEXTIL BRASILEIRA - 1960

(Em milhdes de dolares)
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Gréfico 33

COMPOSIGAO DO CUSTO ESTIMADO DO REEQUIPAMENTO DA INDUSTRIA TEXTIL
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Procedendo=sc dessa meneira, odteve=se o custo totel do recquipamento
da indUstria teéxtil da regifo pesquisada (Centro=Sul do srasil), segundo a
formula adoptada, o qual seric de 168,5 milhGes de délares.gg/ Iista cifra,
tenco presentes todas as liwitacgOes anteriormente indicadas, néo é senéo
wne ordem de grandeza, wae estimativa para orienter as agdes necessarios
para levar & prdtica um programa de reequipamento, Deve lembrer=se uue,

3 referida suma, deve se acrescenter gastos de fretes e direitos alfonde—
zerios pare a parte que corresponde ds mdquines importedos,

Por outro lado, para o Hordeste, segundo estudos da SUJwiis, estimou-se
el cérca de 51,3 milhOes de ddlares o total das necessidades pare reapare=
lhar as féoricas daquela regifio, 4ssim sendo, para o total do pais com
excecdo das fébricas de juta das reyides Norte e lordeste que ndo foram
levedas em conta, seria de quase 220 milhOes de délares o investiiento
necessirio, do qual 23,3 por cento para o Nordeste e 76,7 por cento pera
as inddstrias do centro-sul do pals, cobertas pela atual pesquisa, O
quauro 53 resune as referidas necessidades,

Por origem, para o centro=sul, o valor total das miquinas e das re=
forias se dividiria em: 23,2 bilhles de cruzeiros ou 96,7 milhoes de
d6lares sbbre a base do ddlar a 240 cruzeiros, para a coupra de wigquines
nacionais, e cérca ue 71,8 milhoes de dflares para aquelcs (ue deveriam
ser importadas; ou seja o total se uividiria em 57,4 por cento para &s
iméquinas e reformas & serem fabricadas no pafs 42,6 por cento pera as iiw
portacoes, hs refories representanf24,2 por cento do valor total e &s
méquines novas 75,8 por cento, bestaca—se, finauente, que ao setor do
algoudo corresponderiain quase 80 por cento do valor total, ao setor da la
9 por cento; aos setores de fibras artificiais e sintéticas e seda natural

el conjunto corresponderiam 1,5 por cento; ao setor da juta, 5,5 por cento,

§g/ sssinala=se que no estudo da CEiPsL de 1951, fol ifeitva ume estimativa
do custo da renovagdo da mequinaria no setor do algoddo, supondo a
substituicéo integral de toda a maquineria antiga por iaquinarie nova
sem tomar em conta reforias de miquinas, Tal estimativa alcancava a
350 milhdes de dflares, 4 estimative etual pare o conjunto da indis=
tria textil brasileirs, representa a tercga parte daquela relativa ao
algoudo feita anteriormente, o que pde em relévo o cardcter conservador
dos critérios aqui adotados,

/Quadro 5.4
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‘ Quadre 54
SETOR DO ALGODAO: VALOR TOTAL DA MAQUINARIA

A reformar ? A sdquirir . Total &/ |

@ i . ‘ ,

Nacional a/ | Inportado b/s/ Naotonal a/ Inportade b/ US$ 1 008 ?

Tipo de cr$ 1 000 us$ 1 000 | Cr$ 1 000 . us$ 1 000 ; [,

: { Centro- | Nor~' Centroj | Centro~ Centrom

; {:Nordoste , ol doste sl Nordeste entromssul ! Nordeste‘ il Nordestg a1 |

i i i ;

Premﬁo% , | , :

& flagao | : ‘

: Abrigg- f | i | ; : | 1
§§ZEor;.g - 35 000 - ! - - - 116900 836850 1 690,0: 8 53048,
Cardas | 185 500/ 605 500 | 45,2 1 452,0 - - 1 1852.5 6U487.5| 3 070.6 10 62,4,
Reuni~ ! ! ! ? ; i | : ‘
d:‘imra.s i - “ i . 2.4 - - 1540 i 105.0 ' 15.0: 107.1+;
deiras | - - - 2.4 - - 20,0 ' 152.5 20.0 15449
Pentea~ ! ‘ : i , § ;
deiras ! - - ~ | 122,0 - - 32,0 3 084,0 32,0 3 206,0
feiras - A - - 36600 3405.0 3660,0 3%405,0
Magaros | i ; i : ; :
qu :::s © 338701 k45882 P - - - 27,5 2 058‘73 568.6 2 249,9

7 i L

' Fllatde | ‘ ; : i ; _ g
rios . 854 6106 329 880 - - 216502 | 6733030 - - 12 581,8: 54 428,8:

‘%:Preparaga-.oj

a telela~
Meadeiras - - = 110,3 - - -  327.0 ; - l1‘37o3€
Ili‘ao‘:a.dei-: - . - .- 32 272 352 579 - - 134.5; 1 1469.15
Retoroe~! : ;

defras f - 358757 - - - 760 8l4o - - - @ hehd.s

. E - i ' ; : i

, d:f:iz ! - - - - 2731 68 112 | Lhy,5 110.9 '  158.6. 3947
Urdidele: ! : , : :
res - - - - 20 610 d/! 336 630 4/ - - 85.9. 1 Lo2.6
En - : ,
de f:i ; - - = 1700 - - 1 403.0 3 k27,0 1 ho3,0: 3 597.05

,:'l‘eoels.gem : ; i , ' ;

. Teares | - 531300 - 1 062.6 L 332 900 i 5 678 750 9 850,0 12 905.0 27 903.8 39 842,6

Total 1 073 980 7 902 219 13 929 941 118 99k.5 ko Wk7.6 51 323.8 134 336.8

' 45,2 2 921,76 578 185

Fonte: CEPAL
&/ Pregos eetabelooldos com base US$ 1 = cr$ 2l0,
b/ Preges FOB.

o/ Estimado

4/ Com gatolas.

/Zm relacio
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En relagZo ao total do pais, isto &, incluindo=se a regifio Nordeste,
a participacdo do sctor do algoddo subiria a quasi 85 por cento, Os valo=
res para cada tipo de méquina, tanto para a aquisicfo de novas unidedcs,
quanto para a reforre das antigas, est@o reswildos no quadro 54

Con basc nas necessidades e nos valores unitdrios eleboraramsc as
cstimatives scguintes do custo do rcequipanento para cada un dos setorcs
que constitucrn 2 inddstria textil do Brasil,
a) algodfo

i) No centro=sul do pafs, isto &, na regifio coberta pela atual pesqui-

sa, O prograue proposto custaria 21 832,3 milhoes de cruzciros e 43 362 300
délarcs, com wa total correcspondente a 134 336 800 délarcs, (Ver quadre 54
A partc correspondente 3 fabricacfio local representa 67,7 por cento ¢ &s
importacgbes 32,3 por cento, s rcforivs participam e 26,7 por cento do
total e ds novas ﬁéquinas correspondenl os restantes 73,3 por ccento, w65 re=
fornas nacionais alcancgan 24,5 por cento do total; as inportadas 2,2 por
cento;  as mdquinas nacionais 43,2 por cento c, finalmentc, as inportadas
30,1 por cento,

. ii) No Nordeste, Do mesilo quadro 54 desteca=sc que o prograde desta
regifo inplicaria 7 652,5 milhdcs dc cruzeiros ¢ 19 439 700 déleres, isto &,
ui investinento total de 51 323 800 ddélarcs, & partc nacionel desse rougui-
pasiento representa 62,1 por cento do total e a importocio os restantes 37,9
por cento, As rceformas corruspondcil 9.6 por cento ¢ 3s 1dquinas novas
90.4 por cento do total,

iii) Total do pafs, Para todo o Brasil, o valor Jo recguiparinto

deste sector alcancaria cerca de 29 484 LO0 milhares de cruzcireos ¢

59 442 100 ddlarcs, ou secjoe o cquivalente a un total dc 185 560 600 @Slarcs,
sendo que 66,2 por cento seria de produg@o nacional ¢ 33,8 por cento de
inportagfo, As reforres de néquinas elcancarian 22 por cento ¢ a aguisicéo
de novas unidades 78 por cento,  Constata=sc que as reforias nacionais re=
prescentail 20,2 por cento do total; as reforimes importadas 1,8 por centc;

as mfquines nacionais 46 por cunto, e as importadas 32 por cento do totel,

/Quadro 55
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Quadro $§

SETOR DA L&: VALOR TOTAL DA MAQUINARIA

Mfquimns a reformar M4quimas & adquirir Total g/
Tipo de mdquira Nacional Importado Naciomal Impertado Us$ 1000
8/ Y ¢/ a/ b/
Cr$ 1000 US$ 1000 Cr$ 1000 US$ 1000

Prepn.ra;e;o da lc-x bruta

Colurns de lavagem - 140 - 550 690

Secadeiras - 30 - 200 230
Preparug-z;.o a f‘iag;o

Cardns duplas para penteado - 240 - 759 999

Sortimentos cardas prra cardado - 225 - 2 340 2 565

Intersetinas apés cardas - - - 810 810

Penteadeiras - - - 1 143 1143

Intersetinas apés penteadeiras - - - 960 260

Lixadoras - 20 - 220 240

Melnngeusos - - - 18 18

Jogos de preparagao - - - 700 700
Fiasgo

Filatérios comtinuoes - 48 - 1713 2 161
Preparag;o 2 tecelagem

Bimdeiras - 6 - 53 59

Meadeiras - - - 8 83

Rocadeiras - - 36 915 - 154

Retorcedeiras 96 1% - 13 720 - L58

Espuladeiras - - - 835 B5

Urdideirns - 201 - 174 375

Engomadeiras - 24 - 375 399
Tecelagem

Teares - YLy - 2 276 3 030

Total 96 195 2 088 50 635 13 009 15 709

Forte: CEPAL,

o/ Pregos estobelecidos com base US§ 1 = Cr§ 240,
b/ Pregos FOB,

2/ Estimado,

/Guadro 56
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tundro 58 '
SETORES DAS FIBRAS ARTIFICI.IS E SINTETICAS E SEDA NaTURaLg
VALOR TOTAL DA MAQUINARIA

Méquinos a reformar ldquinas a adquirir Total
Tipo de mdquina Nacio~ Impor=- Nacio- Impore (uS$
nal o/ todo b/ nel af tado 1000)
: % o
(cr§ 1000)  (US§ 1000)  (Cr$ 1000) (US$ 1000)
1) Fibras artificiais e sintéticas
Preparagao a fiag;o
ibridores/batedoraa - - - 50,0 50,0
Cardas 16 000 - - 1745 84,2
Passadeiras - - - 6040 60.0
Magaroqueiras 168 - - 245 342
Fin E.lo
Filatérios 14 ol - 89 053 - 429,6
Preparagao a tecelagem
Meadeirns - 4.9 - 763 2242
Roecadeiras - - 16 899 - 704
Retorcedeliras 87 970 - 54 520 - 5983.7
Espulndeiras - - 28 079 - 117.0
Urdideiras 73 200 - 45 800 - 495.8
Engomadeiras - 108.0 - 161,0 26940
Tecelagem
Teares - 1 159.2 690 800 - 4 037,5
Total 191 386 1 282.,1 925 151 298.3 6 232.6
2) S&€da natural
Preparagzo a tecelogem
Espuladeiras - - 1 032 - 4,3
Urdideiras 2 000 - 1 145 - 13,1
Tecelngem
Teares 1050 - 11 550 - 5245
Total 3 050 - 13 727 - 6949
Total 194 436 1 282.1 938 848 298.3 6 302.5

Fonte: CEPAL,

o/ Pregos estabelecidos com baee US$ 1 = Cr$ 240,
b/ Pregos FOB,

o/ Estimdo,

/Quadro 57
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SETOR DO LINHO: VALOR TOTAL DA MAQUINARIA
M4quinas a reformar M4quinas a adquirir Total
Nacional Impertade Naclonal Importado 8
Tipo de mfquinas o/ b/c/ a/ b/
©rs (us$ (ery (uss (Uss
1 000) 1 600) 1 0C0) 1 000) 1 0C0)
- -
Preparagao a flagao
Penteadeiras Hackling - - - 54,0 5440
Passadeiras - - - 998,42 99842
Cardas - - - 60,0 60,0
Perteadeiras rstdlfneas - - - 288.0 288.0
Magarequeiras - - - 230.0 230,0
F‘ia.i;.o
Filatdrios - - - 26640 26640
Preparagao b tecelagem
Meadelras - - - 6643 6643
Rocadeiras - - - 729 7249
Retorcedeiras 4 1kho - 8oo - 20,6
Espuladeiras - - 1 849 - 747
Urdideirns - - 20 115 - 83.8
Engomadeiras 600 - - hé.e o5
Tecelagem
Teares 42 9ls - 24 750 - 282,1
Total 47 685 - L7 514 2 0814 2 478,1

Forte: CEPALy

o/ Pregos estabelecidos com base Us§ = Or§ 240,
b/ Pregos FOB,

¢/ Estimade.

/b) I&
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“

b) L&

Ve=sc no quadro 55 quc o recquipeancnto destc sctor custeria 146,8
1mlhocs de cruzeiros ¢ ctree de 15,1 milhdes de délarcs, ou sejo wi
cquivalente a 15,7 milhdes de ddleres, 0 total scria composto das por=
tes scguintes: 4 por cento de mdquines nacionais ¢ 96 por cento de drpor=
tagOus, ks reformns de iifquines alcangarianm 15,8 por cento do totel e
25 novas méquinas os restontus 84,2 por cento, Ha reswio, as reformgs
nacionesis participariaii coil 2,5 por cento ne investinento total; as re—
formes feitas no exterior represcentorian 13,4 por centoy as udquincs na=
cioncis 1,3 por cento, ¢ es nfquinas importadas 82,8 por cento,

c) Fibres artificiais c sintlticas ¢ stda ncotural

0 custo do recquipocnente destes sctores o conjunto scrie de ctrea de
1 133 :ilhSes de cruzeiros ¢ quasi 1,6 milhdcs de délercs, ou scja wa total
equivalente a 6,3 milhCes de ddleres, (Ver quedro 56 Je a5 coiipras
s¢ dividirail aa 75 por conte de idquines nacionais ¢ 25 por cente de lnmpor=
tadas, a5 reformas represcntariein 33,2 por cento do totel ¢ a compra de
noves ndquinas 66,8 por cento, No totel, a distribui¢fo scrie & scguintes
reforiias nacionais, 12,9 por centojy reforiias dnportedas, 20,3 por cento;
noves néquines nocionais 62,1 por centoj novas idquinas inmportoias L7
por ccnto,
d) Linho

Corio se v& no quadro 57 o custo do rceqguipaiicnto scria de 95,2
rmilhdes de cruzciros ¢ 2 08l 400 délarcs, ou ea conjunto, o cguivalcnte de
quasi 2,5 milhdes de délarcs, dos quels 16 per coanto de produgiio nacional
¢ 84 por cento de importagfo, No total 8 por cento correspondcrifii a
refornnes e 92 por cento o aguisigfo de noves idquinas, — Reswiindo, 2s
reforuas nacionais represcnterian 8 por cento, as aquisicdus nacionais 8
por cento, ¢ as aguisicous de nfquints inportodas 84 por canto,
©) duta

0 quadro 58 resune o situacfo; vorifica=sc que nfo hoveria perti-
cipag¢fo da inddstrie nacicncl de néquinas no rocguipeiento deste rano,
Por conscguintce, o totelidede des wdauinas necessirins deverie  scr

/Quadro 58.
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Quodre %8

SETOR DA JUTA; VWALOR TOTAL Di MAQUINARIA

Méquinas a reformar

Mdquims a adquirir

Total
Tipo de méquina Naolornl Impertado Nacional  Importado (US$ 1000)
{cr$ 1000) (US$ 1000) Cr$ 1000) (US$ 1000)
s/ s/
Preparap-a.o :a. fiagZo
Amolecedoras - 37.5 - 158,0 187.5
Cardas breaker - 35.0 - 33640 371.0
Cardas finisher - 64,0 - 5940 65840
Passadeiras - - - 1 387.5 1 387.5
Flagao
Filatérios - - - 2 0364k 2 036.4
Px;epam.s;.o a tecelagem
Meadeiras - - - 28.4 28.4
Rocadeiras - - - 10642 10642
Retorcedeiras - 4,8 - 50.8 5546
Espuladeiras - - - 235.6 23546
Urdideiras - - - 143.0 143,0
Urdideiras/engomadeiras - - - 713.0 713,0
Tecelagem
Teares sem langadeiras - - - 3 %728.0 3 72840
Teares circulares - - - - -
Total - 141.3 - 9 50849 9 €50,2
Fonte: CEPAL,
8/ Pregos FOB,
Jimportada, O
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inportada, 0 custo total foi cestimado en 9,65 milhdes de ddlares, A4S
refornas sdo muito reduzidas ¢ nfo atingcn mais de 1,4 por cento do valor
total; estos reformas sericn realizadas nedionte sistenas importados,
assin sendo, no total 100 por cento do reequipainto scrie feito atrovis
de importacocs,

f) OQutros cquipclientos de uso geral

Existen outres necessidades al&n de novo cquipdnento ou de reformas,
pora proceder & reorganizacio de inddstric textil; entre cstas destacarrse
as referentes s instalagles de ar acondicionado e de widificagio do ar,
Eubere ndo se tenha feito qualquer cstude especifico sObre as necessidades
reais destas instalagocs, tendo en vista a clevada importancia desse apa=
relhancnto para as fiagGes e tocclagens modernas, agregou-sc 2o valor
total previsto pera as compras e reforimas de ndquinas uais wia soma que
seria reservada para a instolagio dagueles servigos, — assim, arrcdondou=se
para 200 milhdes de ddlarcs a estinetive do custo total do reequipeiento
na regifio pesquisada o gque represcnta 21,5 milhdes de délarcs para aguelas

instalagoes,

E conveniente explicer, como conclusfo desta parte do trabalho,
porque foi adnitida wie proporcZo bustonte elevada dos investinentos
previstos coro reforir de i¥dquines existentces, Para o sctor de algoddo,
por cxcuplo, essa parcele foi cstiimde en clrea de 28 por cento dos gastos
totais para esse sctor, . rozfo cstd cin que a experitneie, tanto nacional
quanto internacional indice que as reformas, quendo possiveis, dZo os
nelhorcs resultadosy 1wites das iiclhores fébrices brasileiras modernizarais
sc através desse sistema ¢ bt atunliiente elevados indices de produtividade,
Tanbéin poden ser citados exciplos de fdbricas, @nclusive dos Estados Unidos,
cuje modernizacdo através o reformas do nequinaria constituiu wa completo
txito, Essc processo de nodernizar é, seil ddvida alguxr, o mls econdirico
e através dele & possivel obter—se redugGes eprecidveis nos custos de

“ woo P ; - . [ TR SR
producdo, gragas A elevacdo Cos indices de eficiéneic e procdutividade,scr

-

w

contrapartida nwia clevagac correspondente dos encargos de juros e cmortie

zacio,

/Estes casos
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Estes casos coneretos, rclativos 3s fdbricas brasileiras ¢ norte=
anericanas, indicam que o reequipamento, na forma coio & conside=~
rado neste trabalho e, taubdn, do modo como ¢std sendo realizado pcle
SUDENE no Nordeste do pais, poderia dar &timos resultados e permitir
3 indistria textil brasileira alcancar un alto grau Jde produtividade,
pelo nenos tfo elevedo quanto aquele que foi indicado nos capitulos
anteriores ¢ que poderia constituir a ieta desse setor industrial, ne

préxiie etapa do seu desenvolvimento

/Quadro 59
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ESTIMATIVA DOS PREGOS DAS REFORMLS E AQUISIGGES DE MAQUINAS NACIONAIS E IMPCRTADAS
PREGOS EX-FABRICA OU FOB

La

R — S —— ; b =
L Reformas Raformas ; Aguisigoes : Ref ormas Aquisigoe;
Nacioral Impor‘t Necioral | Import Nacio Imbort ( Nacion I .| Ne-elo- Importi Nacional| Impor,
o Y | org ¢ ousy | L] TETA mal TEGTM PRl s | org us$
Lo AusE L TR TR ceg US$ fepg ) USH D Crp
H 1 *

Fibras artific,/sintéticas

Algo

i Colunas de lavagem
Sesadeiras

‘ 1200000
A - . ! 110000
Batedoras iy COO OOO, !
Penteadeiras i ' :
( Hackling 1o
|
i

)
l
-
i
l

P ..' —
'

Panteadeiras

{..retilineas e S
{hmolecedoras ) ; o .
[Gardas 500 OOO 1 200 i 2 TS S S S
MGarass duplas = T T T ; 15 oedl 23 000) .
jSortinentos cardas! . 1 : 250005 .. 152 000,
LCardas braker !
fCardas finisher :
Reunideiras ’ ST 200 12 500 S
iLemimedeiras ~ | ©12c00 500 e S
[Intersetiras apds _
;, cardas . P U SRR T 00,014 10 000!
{Penteadetras | t 2 000] R ol R I 4 500
iPassadeiras 1 000 11 500
IIntérsetinas apds 1 7 '
i_penteagem } S O . -
Lixidoraa I ) e U T N i (0} OOO . 000;.
Mela.ngeuses ‘ : ! | . S 500 .
,Wagaroqueirds _ i3 000 L . Sl .l.. 3000
!Jogos preparagao , ~ {7 R o ot 206 0001
‘Filatorios 7800l 19 000, oo ssp 1 90] 7 5u0f
vBinadeiras> D R o E ‘ . ..200 gL
Neddeinms 70 125 o ) w125
{Rocadeiras/ i ‘
i conicsleirns i ‘.. 1 215000 ) .. ..421 500;

iRetorcedeiras R 600

NN

009

S )
+ oo

Y

‘ESpulade1 . éo 000 e §6o0j .. }20.000) ISR CTY R g Q001
‘Urgidelrléﬂé - ; TR 000 1 1 3 ,888{1' 7 43000 1€ o‘go, Lhog o007 13105 000
Ezgz&:&%zi:::, T ;10 ono; 123 060! 12 000! 125 Qo0 T 0 T
urdideirms o . R
T 000; - | 550000, 2500 | 1000 . | 4 000j150 660
B ; R SR DS NP

iTeares/bircul&res , ! ; ! ! : i ! ;
X

i
L g
i

e i e SO S - —

- - e e e e

_Saoda mturel _7 btl i ;_M Lﬂﬁg.

i -+

I._,_ Refommiag uisigdes . Bxﬂmma.s nx@sig_gcsﬁ . ___Reformas dguisigdes |

Nscionsl fmpor Na;fgnpl ?gmpori Na~1o Imﬁ %‘ C 0= Iﬁgo Nacioi Imporf} Necioral  Importy”
“Crd b5¢ ) i Us$ % > Cr$na us¢ crs $

Colunas de lafagem . -
Secadeims I T

Batedoras . . Lo b

Pgntﬁideiras
3¢ n,
Pertea efras
retilineas
hmol'deOP&SM~
Cavrdns
Cardas duplas
Sortimentos :
cardas :
Cardas braker i
Cardas finishe |
Re d§iras :
nageirasg T .
%n@rutumsap& ; ;
Il

i

e

2 |
Penteadeiras _
Passadeiras

InWrwthmsup¢ [ o ;
entengen e e e S . . PP S
pRentengen ... i ) R

Melangeuses. T S, I AR P R
aroqueiras . R S | T R S . .
? i%a%ggiapar&gao . e e RS O D .
delvas ..,'j[w]“ SR AU D I RS SRR S )

ras U SRR NUTRRS R N DR T

! ocageiras :
i c%nicaleir:s O Y S AP -

B
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! edras.. .. Lo oo b . . e SRR U &
%B&r [lanoadali 15070007 7 ] 850 S001 "

eares elras ;LT T T B SO SO AUV B Ui

egges galprgss g : 1

H
[ e —— U [TSU

BN (1o S

1350.000, ... 5000 .55

Fonte: Citadaz no texto,
a/ Estimodo,

/Capitulo X )
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Capitulo X

CONCwITUS 1+ .TUVOLOGICOS

1, Introducao

Neste Capitulo sdo apresentados os conceitos metodologicos que serviram
de base aos cdlculos realizados anteriormente referentes & produc@o uni-~
taria da maquinaria, & produtividade da mio de obra, ao custo de produ=
Gédo, ao obsoletismo da maquinaria e & avaliacdo das necessiuades de ree—
quipamento, A exposic@o destes conceitos, além de esclarecer os cédlcu-
los e a origem dos dados apresentados no presente estudo, tem o propdsi-
to de proporcionar um instrumento gue poderd facilitar aos industriais,
aos Orgios governaumentais de progranacio e & outras entidedes interessa~
das, uma compreensdo meis profunda do trabalho realizado e a ouservacdo
quantitativa da futura evolugdo da indlUstria textil brasileira, Com a
ajuda dos conceitos que seguem, poder=—se~d avaliar entre outras colsas
o equilibrio do fluxo de producdo, a produtividade da mdo de obra, a
producio unitéria e a eficiéncia da maquinaria, e tabdin o rau de obso—
letismo da maquinaria e sua influéncia s6bra a deficiéacia global de
operacto das empresas,

wstes conceitos incluen: os chamados "quadros de operaqu“ gque podem
ser de operagdo atual, os cuais refletem a situacdo existente nas fdbri-
cas e de operacdo futura, que mostram os resultados de uma situacdo fu-
tura ,melhorada & base de certos critérios técnicos, nstes Wltimos incluem
as caracteristicas de producfo da maquinaria e wna classificacdo dessa la=
quinaria em atualizada, reformivel e obsoleta segundo as rererides
caracteristicas; indicam=se, taubda, as taxss de desperdicios de matéria
prima consideradas noriiais em wma operacdo melhorada, Deve—se frizer que
os critérios adotados, eibora estabelegam niveis que representan 3 volta
do dobro da produtividade atual, ainda nfo atingem os paardes vigentcs em

paises onde a indistria textil tem um . rau de desenvolvimento mais elevado,

/2. uadros
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2, Luadros de operacao

Para elaborar os capitulos anteriores s6bre producdo unitdria e produti=
vidade, custos e necessidade de maquinaria que constituem a andlise de—
talhada das condicoes atuais de producido e das necessidades de equipamento
para a inddstria brasileira de fiagBo e tecelagem era necessirio determi-
nar as condicOes atuais de cada uma das fdbricas e compari-las com as con-
digbes normais de operacdo e a partir dos dados individuais; determinar a
coilposicdo global do parque de miquinas atual e campard=la com a couposi=
cdo de um parque padrao futuro, Por outras palavras, era necessirio dis—
por de uma fotografia da situagdo presente e outra da situacdo futura pa-
ra poder-comparé-las, analisar as causas das diferencas existentes entre
as mesmas e apreciar da maneira mals exata possivel quais eram as necessi-
dades de miguinas atualizadas,

Como se verd Sosteriormente, a avaliacdo individual, isto &, fdbrica
por fébrica e a consideracio de virios critérios técnicos foi de suma impor—
tancia, pois se houvesse sido feita td3o sdmente uma avaliacdo global e le-
vando=-se em conta apenas o critério de idade da maquinaria ter—se—ia che-
gado a conclusGes completamente erréneas, Utilizou~se uma metodologia que
jé& serviu de base ao estudo para o reequipamento da indistria textil do
Nofdeste realizado pela SUDLHE e que consiste na elaboracdo dos chamados
"quadros de operacdo", dols quadros para cada fébrica, wa atual mostrando
a situacio existente e outro fut.ro, que indica como se encontrard a fa=
brica apds o reaparelhamento proposto,

Lsses quadros foraa inspirados nos escuemas utilizados pelos fabrican=
tes de mdquinas texteis pera mostrar o fluxo de producio de wm conjunto
operacional a instaler, seja de {iac8o ou de tecelagem, o qual indica todo
o processo de transformacdo, da matéria prima aos fios e destes aos teci-
dos.'&]‘-/

Os questiondiios levados aos fabricantes de t&xteis foram planejados de
modo a perimitir a elaboracdo dos quadros de operacdo, 4issim, através

das informacles nele contidas tem~se todas as miquinas existentes, grupos

§L7 Ver em anexo o esqueua simplificado do processo operacional de fiagao
e tecelagen de algodao e de la,

/por grupos,
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por grupos, o grau de modernismo de cada miquina, e as respectivas pro=
ducdes didrias, e finalmente o nfmero de horas trabalhadas em cada fase
do processo, O quadro futuro foi construido de baixo para cima, isto
é, partindo da quantidade de fios ou de tecidos produzidos didriamente
até cheger-se & matéria que entrou para a sua fabricacfo, Assim,
parte—~se de uma cuantidade de produto € determina-se, fase por fase da
producdo, quel é o nlinero de mdquinas necessdrias para a referida ela-
boracdo, Para determinar a produco tedrica de cada grupo de mAquinas,
utilizaram—se critérios padrdes de desperdicio relativos a cada fase do
processo, Partindo desses dados de producdo deteridinou~se o nimero de
miquinas necessdrios, t endo~se em vista: 1) os critérios de produgdo
estabelecidos como uwfnimo para caeda tipo de méiquina atualizada; 2) supon—
do um tempo uniforue de trabalho igual a dois turnos, ou seja 16 horas
didrias, '

a) Descricao dos cuacros de operacao

Um sé formulério pode ser utilizado tanto para os quadros atuais
como para os futuros,
- Na primeira coluna indica-se todos os tipos de mfquinas que podem
entrar no processo de febricac@o das diversas fibras, jé seja cardado
ou penteado,
-, A segunda coluna deve ser preenchida com o nimero de unidades de
producdo - wdquinas, cabecas, fusos = que existem na fdbrica, guando
se trata do quadro de operac@o atual ou com aguelas que serdo efetiva-
mente necessérics quaindo se trata do quadro futuro,
- A terceira coluna é reservada para indicar o ntimero de unidade de
e o s 82/
produgao classificadas como atualizadas,~—
- Na quarta coluna indica=se o nimero de unidades de producdo que po=
dem ser raior;adasgg e que no futuro, apds as respectivas reformas vi-

rdo a ser atualigzadas,

8/ Ver mais adiante como se define wéquina atualizada, reformdvel e
obsoleta,
/~ A quinta
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- 4 quinta coluna indica, no quadro de operacio atual, o nidmero de
unidades de producdo classificadas como obsoletas, e no quadro futuro,

o nlmero de unidades de producdo noves que deverdo ser adquiridas,

- 4 sexta coluna destina~se aos dados diarios de produgdo por tipo

de méquina,

- A sétima coluna serve para indicar o nimero de horas durante o qual
didriamente trabalham as diversas mdquinas, ,

- 4 oitava coluna indica qual é a produgdo por hora.gi/

Para o caso da {iacdo menciona-se qual € o titulo médio do fio pro=
duzido e para a tecelagem sdo dades as caracteristicas do técido médio
produzido, isto é a largura média, o nimero de batidas por polegada e o
peso médio de um metro quadrade do tecido produzido,

i) GQuadro de operacgo atual, ste .quadro & preechido com os dados

proporcionados pelos industriais téxicis através dos questiondrios;

¢le mostra a quentidade de migquinas utilizadas atualmente, seu grau de mo—
dernismo, o tempo cde trabalho e a sua producdo por «ia e por hora,
Ahtravés da andlise desse quadro pode verificar-se o tempo de trabalho das
distintas mdquinas e por iselo da diferenca entre eles apontar a existén—
cia de possiveis desiquilibrios no fluxo atual de producdo, 4lém disso
0 quadro permite calcular a prouucdo por hora de cada se¢d0 ou sub—segio
fornecendo assiu elementos pera a comparacdo com os padroes estabelecidos
e desse modo destacar os _rupos que trabalham com eficiéncia inferior &
normal; finalmente pode verificar—se se hé eicesso de equipamento em uso
e qual a sua magnitude, 0 quadro de operacdo atual constitue entd@o a
radiograiia do sistema operacional da fébrica, assim como da maquinaria
utilizada, Tanbém & possivel determinar por seu internédio a quantidade
de desperdicios procuzidos no curso do processo, por diferenca entre a
producdo de wa .rupo de mdquines e a do grupo anterior, assim como os
desperdicios totais, pela diferenca que existe entre a producio da dlti-

ma miquina da secao e & quantidade de matéria prime entrada no processo,

83/ 0Os dados s&o obtidos ctravds da civisdo das cifras de coluna 6 pelas
da coluna 7,

/ii) guodro de



E/CN,12/3L46
Fag. 346

ii) wuadro de operacZo futuro, Para estabelecer este guadro

preenche~se em primeiro luzer a coluna 6 de baixo para cima, utilizando

a producdo do dltimo grupo de mdquinas que figura no quadro de operagdo
atual, 4 produg@o de cada grupo anterior é determinade aplicando-~se &
percenta.ein de desperdicios normais para cada operacda até chegar & quan-
tidade de matéria prima que serd necessdrio utilizar para lograr a produ-
cgo final deterudnada, A quantidede de horas trabalhadas em cada fase
de producZo foi uniformizada em dpis turnos, isto é 16 horecs, salvo no
que se referc aos batedores, posto que a producdo de wia dessas méquinas
é milhares de vezes superior & dos fusos continuos e dezenas de vezes
maior que a da fase que lhe é imediatamente posterior, isto &, as cardes,
Sendo o batedor wae méquina de graide producdo e gue 180 pode ser parce-
lada, a Unica forua de ajuster a sua producio com a das demais mdquinas
do processo é faze=la trobolhor wm menor nimero de horas,

s,

Para ter uns f8brica completaiente equilibrada e trabalhendo um nime-
ro de horas didrias uniforire, é preciso calculer o nimero de unidades de
producio posteriores ao batedor de forma cue a produqéo hordria de cada
srupo de miquinas corresponve & de um mulbiplo de batedores,  Como, &
medida que se afina o titulo do fio produzido, o volume da producdo vai
diminuindo, quanuo se trata de fabricar titulos finos, o nimero de fusos
de filatdrios e de unidaues de producéo intermediirias que corresponderian
ao volume de produci@o cos patedores poderia resulter demasiado elevado e
ultrapassaer o capital fixo que se deseja ou se pode investir, 4 inica
solucdo serd neste caso que o batedor ou os bstedores trabalhem & razdo
de um hordrio didrio correspondente s necessidades, enquanto que o resto
da fdbrica trebelharia dois turnos completos,

Imbora nos quacros de operacdo futuros elaborados pera cada fdbrica,
o niaero de horas de trabalho do conjunto abricor—batedor (ou dos batedores)
tenha sido ajustado & prouucfo final yue se deve obter e gue corresponde,
como j& se disse & producfo atusl, para facilitar a descricio metodoldgica

brice completaiente equilibrada, m

.

foi suposto o caso de uma 2
- N N . P TR Y 4 . o P !
segulda preenche~se a coluna & dividindo-se a prouugao diaria constatada

3 )} 1 . ) by L h
por 15 horas trabalhauas, obtendo=se assim a producdo horaria de cada ,rupo
. » . .
de mfquinas; O nlero de mdiuincs necees’rics pera o futuro, que corrcsponde

/% coluna



E/Cll./623
Pag. 347

. . . s e W . w . .

& coluna 2, é deteritinado pela divisfo da procucio horérie estimada pela
producdo hordria padrdo de cade tipo de mdquina, sbbre a base de que to-
das as m&quinas no quacro futuro sfo atualizadas, Os dacos relativos &

N Do . - . 0 e T S
proaucao da maguinaria atualizada forain obtidos gracas aos criterios de
producao que caracterizam as miquinas consideradas modernas e que s&0
apreseiltadas em continuaqio, As coluncs 3 e 4 sdo preenchices de confor-
midade com os dados que estdo fisurando no quadro de operacZo atual
e as quantidades de mdquinas a adquirir sZo obtidas pela diferenca entre
as cifras da coluna 2 gue indicam as miquinas necessérias no futuro para
obter uma producdo igual 3 presente e a soma das colunas 3 e 4 (existentes
s @ . . 3 Ke L. AP ans A
jé& atualizadas e wéquinas a reforuar),

0 quadro de ope.acio futuro assim elaborado, constitue o retrato do
que serd o equipamento e a producfo no futuro para cada fibrica incivi—
dualmente,

b) Critérios de piroducdo utilizados para elaborar os quadros ce operacao

futuros

Para fins do presente estudo adotara=-se certos critérios de producio
(ue foram estabelecidos por técnicos téxtels contratados pelos Sindicatos
de Fiagfo e Tecelagen de resifo Centro-sul do srasil,) corruspondundo cos
dados de producdo reconhecidos cowo normais para as miquines texteis moder=
nas a um nivel de eficiéncia adecquado, wstes critérios foraw aprovados pe=
los industriais dos diferentes ramos da indistrie téxtil que os acduitiram
como niveis alcangéveis, Tambdin os febricantes nocionais de mdquinas
teuteis aprovaraa os reiferidos critérios, assia como diversos representan—
tes de firwas estran,eiras produtoras de mdquines, Os critérios sfo:

i) Setores do algoddo e das fibras artificiais e sintéticas,

Preparacio para fic-83o0 ¢ fiescdo

Batedor: Conjunto de batedores de processo Wnico coiul procucao
e 180 quilos por wdquines=hora, &(90 por cento de
eficiencia,)
Cardas: Com latas de 10" de dizmetro = producio médic 5 kg por mdquine=

hora besc titulo Ne 18 (90 por cento de eficitnecia),

/Passadeira:de
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Passadeira: de alta estiragem
para cardado = producdo 30 quilos por cabega=hora = 150
metros por minuto (80 por cento de eficiencia)
para penteado = procducZo 20 quilos por cabeca-hora = 120
metros por irinuto (80 por cento de eficiéncia)

Juntadeira: producdo 100 quilos por miquina hora (75 por cento de
eficitncia)

Laminadeira:produg¢do 70 quilos por mfquina hora (75 por cento de
eficitncia)

Penteadeira:de alte velocidade =~ producdo 7,5 guilos por mﬁqpina hora
(75 por cento de eficiéncia,)

Filatdério: de alta estirazem ¢ alca superior a 7 polegades, Producéo
co constante wédia de tor¢Zo de 4 e eficieéncia de 90 por

cento, de acdrdo cour os dados seguintes:

T{tulo Producdo Rru fuso Torcoes Titulo rrodugdo wfu  Torgoes
(em grames) p.pole= (eu gra~  fusos p,pole=
gada 2oS ) . gada
32 11,6
34 10,4
5 50,0 36 9ol
15 45,0 38 8,6
10 L0,5 6 500 13 40 8,0 11 CO0 25,2
11 37,0 La 7.7
12 3440 b, Te5
13 31,0 46 7.2
1 23,0 48 6.8
15 25,0 7 500 15 50 6.6 11 500 28,3
16 2o’ 51 643
17 2342 52 6.1
18 22,0 51, 5.7
19 21,0 56 2e2
20 20,0 9 000 18 58 L8
22 13,0 60 Leo 10 500 30.8
2L 16,5 80 3.0
26 15,0 100 2,0
28 14,0
30 13,0 10 500 22

84/ sumentar o producfo dc 20 por cento no caso das fibras crtificiecis e
sintétic.s,
/Preparccio para
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.Preparacao para tecelaszem

Rocadeira ou conicaleira: de alta velocidade (média 500 metros por
minuto), Producdo de acordo com o titulo,
(75 por cento de eficiéncia)
leadeira: de velocidade superior a 300 netros por rinute (75 por cento
de eficiéncia) )

retorce=
deira : de alta velocidade a anéis de 2 polegadas = producdo de

acordo com o titulo, (90 por cento de eficitncia,)

Lspula= /
deiras : de alta velocidade (10 000 REIE2 ) = & raz&o de um fuso

para cada 2,5 teares,

Urdideiras: Velociuade pratica 270 a 300 metros por hora (75 por

cento de eficiencie,)
Engomadeira:Velocidade de 70 metros por minuto(75 por cento de

eficiencia),
Tecelaem
Teares automiticos com os padiGes médios de velocidade seguintes
(90 por cento de cficitneia):
Lisos, de troca espula ou langadeira:
luz de pente em cm, 75 a 110 - 110 a 160 . . 165 a 210 210 a 310
batidas por minuto 180 165 5 110
«adres ou Pick Pick,
luz de pente em emy, . 75 a 110 . 110 a 160 . 165 a 210 210 a 310
batidas por minuto 5 140 130 100
com maguineta = luz de pente até 110 cms - 165 batidas/minuto

Jacquard - luz do pente até 110 cm, — 140 batidas/minuto
.ii) Sctor 14

Fiacdo

Colunas de lavagem: producio de 300 quilos por hora

Secadoiras: = a vapor: = producgo de 180 quilos por hora

' §27 Pera titulos grossos infceriores 2 Ne 20
/Cardas duplas
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Cardes duplas = (penteado): producdo de 12 quilos por hora
Sortimento de cardas (cardado): producao de acordo com o titulo
velocidade 30m/minuto
titulo 10 ~ 9,6 quilos por hora
titwlo 12 8,0 v, . m
1 M 6.8 u ] 1t
" 16 6,0 " i u

. Penteadeiras = Velocidade 120 caidas/minuto = producéo 8 quilos/hora
Intersetinas apds penteagem =~ Velocidade 20 metros/minuto,
de vaso: 30 quilos por hora (20 gramas/metro)
finisseur: 42 quilos por horc (22 granmes/metro)
Lixadoras: velocidade 30 metros minuto = producdo 40 quilos por
cabega/hora,
Melanzeuses: Velocidade 20 metros/minuto = produgio 96 quilos/hora
Preparac@o de tipo "curta': producdo 75 quilos/hora(0,4 gramas/metro)
Filatdrios: de alte estiragem e alcas superiores a 10 polegadas
Produgdo de acérdo com o titulo:
N/M 17: 53,0 gramos fuso/horc
N/ii 24: 37,5 gramas fuso/hora
N/u 343 26,5 gramas fuso/hora
N/M 50: 18,0 gramas fuso/hora
N/li 68: 13,2 gramas fuso/hora,
Preparacdo & tecelagem

Binadeiras: Velocidade de 200 metros por minuto

tetorcedeiras: De acordo com o titulo

Lspuladeiras: Autométicas; 1 fuso para 2 teares

Rocacdeiras: Velocidade de 400 metros por minuto

lieadeiras: Velocidade de 300 metros por minuto

Urcdideiras: Velocidade de 200 metros por minuto
/Tecelagem
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Tecelagem
Teares lisos automdticos: luz do pente 180 cms, = 140 batidas/minuto

Teares Pick Pick automi-
ticos : luz do pente 180 cms, = 115 batidas/minuto

Teares Jacquard automi-
ticos : luz do pente 180 cms, = 100 batidas/minuto

(as velocidades s8o calculadas com 90 por cento de eficiéncia)

Setor linho

FiacZo de fibra longa

Penteadeira Hackling com spreader = Producao: 50 quilos/hora

(lificiencia: 85 por cento)

Producio: 3,5 quilos/cabeca/hora
(Eficiéncia: 85 por cento)

lo, passador {(doubler)

20, passador - Producdo: 9 quilos/cabega/hora
(Eficiéncia: 80 por cento)

30, passador ~ Producdo: 7 quilos/cabeca/hora
(Eficiencia: 80 por cento)

Lo, passador ~ Producgdo: 6 quilos/cabeca/hora
(iificiencia: 80 por cento)

50, passador Producdo: 5 quilos/cabece/hora

(Bficiencia: 80 por cento)

Observacoes: Até o titulo 25 lea usa=-se 4 passadeiras; do titulo
25 lea em diante 5 passadores,

Macaroqueira:Caracteristicas: 12" alca x 3 1/2"% anel, rpm
média dos fusos: 5 500 '
Produqéo 250 g/fuso/hora(eficiencia: 80 por cento)

Fiacao de fibra curta (estopa)

Caerda. - Caracteristicas: latas de LO" x 27" x 18"
ProducZo: 30 quilos/hors (eficiéncia 70 por cento)

Pentecdeira - Producio 6 kg/hora (Lficieéncia 75 por cento)

lo. passador ~ Caracteristicas: latas de 16" x LO"

Producios 16 kg/cabera/hora(uficiéneia 80 por cento)

20, passador =~ Caracieristicas: latas de 16% x 4LOY
Produczo; Li kg/cabeca/hore (Lficitncia 80 por cento)

30, passador - Caracteristica: lates de 12" x A4QY
Producio 6,5 kg/cabeca/hora(.ficiéncia 80 por cento)

/vacaroqueira -
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lagaroqueira -~ ProdugZo: 333 g/fuso/hora (ificiéncia 30 por cento)

Filatdrio -~ Caracteristicas: 12" alca x 3 1/2" anel
rpm media dos fusos 5 000
Producdo: titulo 20 lea = 63 g/fuso/hora{efic,90%)
5w =45 - )
30 v =34 o (o )

Preparacao para tecelagem e tecelagem

Uruideiras = Producdo 200 metros/minuto
Ispuladeiras Velocidade 10 000 RFi:
Teares lisos automdticos:

luz do pente 100 cms,/l45 batidas por minuto
(eficiencia 90 por cento)

iv) Setor juta
Fiacdo
Amolecedores - Produqao: 700 kg/hora (eficiencia 70 por cento)
Cardas breacker = Rolos: 48" x 4" largura
Produgdo: 300 kg/hora(Eficiencia 75 por cento)
Cardas finisher = Producdo: 200 kg/hora —=(ificiencia 75 por cento)

lo, passador - latas: 24" x LOY

Producdo: 60 kg/hora/cabeca(.ficiencia 80 %)
20, passador - Latas: 18" x LOM

Produgdo: 60 kg/hora/cabeca(Eficiéncia 807%)
30, passador - Iatas: 12" x LOY )

Producdo: 37,5 kg/hora/cabeca(ificiéncia 804)
Filatdrios - Bobina: 6 1/2% x 3" (aleta)

Producgo: titulo 10 = 460 g/fuso/hora(ificitncia
90 por cento)

Preparacdo para a tecelagem

locadeira -~ Velocidade 500 metros/minuto = rocas 10" x 10"
Producdo 6,25 kg/fuso/hora(aficiéncia 70 %)
Retorcedeiras - ProducBo: 600 g/fuso/hora

(Usa~se esta mdquina Unicamente para produzir o
fio necessdrio para scgurar as ourelas)

Urdideiras = Producdo: 300 kg Urduwae/hora(Eficiencia 705)

/ingomadeiras
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Engomadeiras = Producdo 300 kg Urdume/hora (uficiencia 70 por cento)

Espuladeiras = automdtica - 1 fuso por tear automitico

Tecelagem

Teares sem lan-
gadeira = Caracteristicas: 200 passadas/minuto
Producdo: (média) 20 metros/hora (7kg/hora)
(uficiéncia: 85 por cento)

Teares circu-
lares = Produc@o: 15 kg/hora (mais ou menos 43 metros)

Nota: Todas as producdes indicadas sdo liquidas; foram tomadas,
baseando=se num titulo médio 10,

Desperdicios tedricos normais utilizados para cdlculos

dos quadros de operacao futuros

(percentagens)

Algodao Fibras artificiais
Batedores 5 3
Cardas 5 2
Passadeiras 1 (por passagen) 1
Juntadeiras 1 -
Laminadeiras 1 -
Penteadeiras 15 -
lagaroqueiras 1 -
Filetdrios 3 2
Preparacdo e tecelagem 2 2

1a Juta
Colunas de lavagenm L5 Amolecedores
Cardas duplas (penteado 10 Caruas breaker

2
2
" finisher 1
0
0

Sortimento cardas(cardado) 6
Intersetinas apds cardas 045 Passadeiras .5 p/passagem
Penteadeiras 9 Filatérios o5
Lixauores e melangeuses 0.5 Preparacdo e

tecelagem 2
Intersetinas apds penteagem 7
Filctdrios 3
Preparacdo e tecelagem 2

/Linho
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Linho
Lstopa Fibra longa

Cardas 5
Penteadeiras 13 desperdicio 30%

- dos quais 25, de

estOpa reutilizdvel

Passadeiras (por passagem) 1 2
liagaroqueiras 2 2
Filatdrios 6 0.5
Preparacdo e tecelagem 2 2

N,B, = Nos desperdicios ndo se considera qualquer reutilizac@o
@uontidedes reutizdveis
algodgos cardado: 5% = pcnteados 10%
13 penteado: 15%
Linho : fibra longa: 25%

3. IExposicio dos critérios utilizados para classificar as
maquinas em atualizadas, reformiveis e obsoletas

Un dos pontos centrais déste trabalho é aquele que define com objetividade
o que se considera miquina atualizada, reformivel e obsoleta com o fim

de periiitir uma avaliacZo do grau de obsoletismo do parque de méquinas
xistentes, indicando aquelas que teém condigdes para continuar em operacdo,
outras que dever@o ser reformadas e aquelas que deverdo ser substituidas,
Tem=se, assim, as seguintes definicdes: Uma miquina atualizada é aquela
que possue certas caracteristicas mfnimas de técnica e capacidade de pro-
ducdo, que sfo definidas para cada mdquina através dos critérios expostos
anterioriente, Uma miquina, mesmo que seja de construcdo antiga, pode
ser considerada como atualizada désde que suas caracterfsticas sejam iguais
ou superiores 3quelas que foram estabelecidas como bdsicas, wsse é o caso
por exemplo, de antigas miquinas que j& foram reformadas, Inversamente,
uma miquina de construcdo recente pode ser considerada como obsoleta se
ndo responce s caracteristicas fixadas como base,

Uma miquina é reformivel quando & possivel introduzir corregoes no
seu sistema de modo que seja possivel apds a transformacio obter dela
uma producdo correspondente dquela fixada através dos critérios estabe=
lecidos para definir uma miquina atualizada, A possibilidade de reformar
/Jura mdquina
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wie wfquine se rcvele medicnte wn exane téenico especifico de mesme,
portonto nio € possivel estobelecer wme norma geral para determiner queis
mfquinas podem ou nfo ser reforimdes, & estiiwtiva de reformes que fi=
gura no capitulo VIII foi baseada nes consideracoes seguintes: &) através
de um critério de idode, supondo-se que &s mfcquincs com idede inferior a
30 cnos possam todas ser reformadas; ne realidade € provdvel que nem todes
0 sejaul, porém & provdvel tambén que algumes dequelas que teéia wnis de 30
anos apresentenn condigoes apropriadas ds reforns; assim hoverio wma cons
penscgdo e pode admitir—se an principio que o critério & velido; b) levoumse
en conta tuzabéi a opinifo dos industriais téxteis que indicaram & possibi-
lidade de reforuie de nuitas dos mﬁquinas atuclmente em uso, Desse modog
levando=se em conta o critério de idade e a opiniZo dos industriais,
textels que indicaram a possibilidade de reforme de muitas des wiquines
atualizente em uso, estimou~se o nimero de possiveis reformes, o qucl desse
modo deve ser muito préximo de realidede, WNZo obstonte, o ndmero exato
de nfquinas o reforuar sduente poderd ser precisado através dos projetos
individuais que cada fébrice deveria apresentar a um grupo executivo
au hoc que seria constituido peara avalier os referidos projetos e estuder
o seu financicmento, Tais projetos seriom elaborados em base 2 um estudo
técnico econdmico de cada fébrica individuel, atrovés do qual seriam veriw
ficodes as reais possibilidades de reforimas,

1fquines obsoletas sfo aquelas que nfo atingem os critérios minimos
de atuclizecdo e que nio apresentam condicdes para reformes, wia vez que
teil idcde superior a 30 anos,

0 ndirero de miquincs a adquirir foi obtido através de diferenca entre
os necessidades estimndas por meio dos guedros de operagZo futura, e a
soma das atualizadcs, j& existentes, e des reforidveis, Deve-se assinaler
que, eil certas emprésas, o nimero de mdquinas atualizadas ultrapassa o
total de méquinas que se estime sejam necessdrics no futuro, quendo a
fébrica deverd trabelhar com eficifneia normal, Considerou=se entZo que
existia wn excesso de miquinas atualizadas cuja capecidade de producdo

/fol tomada
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foi tomada em conta para determinar a mergem de expansdo possivel = sem
acrescenter novas imdquinas - ante futuros aumentos da demenda de téxteis,
mm outros casos, a soma das miquinas atualizadas e reforméveis ultrapas—
saria as necessidades futures de miquinas, se todas as mdquinas reformé-
vels fossem efetivamente reformadas, Considerou~se ent@o que havia um
excesso de mdquinas reformiveis, porém tendo em conta que na prdtica ndo
é sempre factivel reformar todas as mfquinas que sdo teoricamente refor—
wdveis ndo se tomou em conta &ste excesso de miquinas para calcular a ca=
pacidade produtiva futura,

Para ilustrar este conceito de &ste conceito de excesso das mdquinas
reforniveis e de miquinas atualizadas expoem—se o e.emplo seguinte, Considerc—
se tres fdbricoes que ttm cada wia 10 000 fusos, pordn com coracterfsticas
de grau cde modernismo muito diferentes, A fdbrica A tem 3 000 fusos
atualizados, 2 000 reformdveis e 5 000 obsoletos, i fébrica B tem todos
os 10 000 fusos atualizados, porém trabalhando com baixa eficieéncia, 4
fébrica C tem 5 000 fusos atualizados, 4 000 reforméveis e 1 000 obsoletos,

Supondo que no futuro cada fébrica necessite sdmente de 7 000 fusos

atualizados para alcancar a mesma produgio tem—se a situac@o seguinte:

Situacdo atual Situacao futuro
Fabri= ixisten= Atuali- Refor— Obso~ Neces= A adqui- LXCESS0
cas tes zadas miveis letas sdrios rir Refor= Atuali=-
miveis zadas
A 10 000 3000 2 000 5 000 7 000 2 000 - -
B 10 000 10 000 - - 7 000 - - 3 000
C 10000 _5000 4000 1000 7000 _~=_ 2000 -

Total 30000 18000 6000 6000 21000 2000 2 000 3 000

Do exame dessa situacdo depreende-sé que: = No caso de considerar=se
globalmente o conjunto das 3 emprésas a conclusiZo seria a de que se
necessita apenas reformar 3 000 fusos e que existe um excesso de 3 000
fusos reformdveis (j& que existem 18 000 fusos atualizados e necessitaurse
21 000, a diferenca, isto &, 3 000 fusos seriam obtidos através de reformas

/ficando assim
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ficando assim outros 3 000 reformfveis em excesso),
- Gragas aos quadros de operacfo constata=se yue a situacado & dis-
tinta daquela obtida para o conjunto, pois sio necessérios 2 000 fusos no~
vos e relormar 4 000 dos 6 000 reformiveis; ao wesmo tempo, verifica-se
que hd um excesso de 2 000 fusos reforméveis e de 3 000 atualizados, De
fato a fdbrica 4 necessita reformar os 2 000 fusos reformdveis que possue
e completaer os 7 000 fusos necessirios através da aquisicfo de 2 Q00 novos;
a fdbrica B que tem 10 000 fusos atualizados, ndo deveria utilizar mais de
7 000 para no futuro alcancar uma producdo iguel 3 atual, portanto hd nessa
fébrica um excesso de 3 000 fusos atualizados que ficariam ociosos desde
que a eficiéncla da referida fébrica viesse a lograr o nivel padrdo es—
tabelecido; esses 3 000 fusos poderiam ser utilizados para awnentar a
producio, 4 fdbrica C que tem 4 000 fusos reformdveis, precisa sdmente
reformar 2 000 para alcancar os 7 000 fusos atualizados necessirios; ela
ten entfo, uma reserva de 2 000 fusos que poderd reformar uma vez que a
demanda futura justifique wm aumento da produgao,

A diferenca existente entre a verificacdo global e aquela obtida
pela andlise de cada fébrica decorre do fato de que, na prdtica, ndo é
factivel a transferéncia das miquinas excedentes, atualizadas ou refor-
mdveis, das fdbricas que t&m excesso para aquelas que tém deficits,

Para determinar por tipo de mfquina, quais podem ser reformadas,
isto é aquelas que por substituicio de pecas utilizacdo de novos meca—
nismos ou ainda pela automatizacdo do seu sistema, poderfo atingir as
caracteristicas expostas anterioruente e também para classificar aquelas
que por sua idade, estado de conservagdo e caracteristicas técnicas deve—
rédo ser consideradas como obsoletas e que deverdo ser substituidas por
nfquinas novas, tem—se os seguintes critérios:

Critérios =erais de suustituicfo e reformas

i) Setores ce al:oddo e fibras ertificiais e sintéticas

Batedores, Substitui.fo daqueles com mais de 30 anos de idade
por novos vatedores de processo continuo, .eforma daqueles que tém entre
10 e 30 anos e de todos agueles que tem até 30 anos e que nao sejam

/continuos,
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continuos, transformando~os e mfquines de processo Unico,

Cardas, SubstituicZoc daqguelas que t€a 1azis de 30 znos de idade e
reforma das que tém entre 10 e 30 anos ou, ainda, daquelas que nio téu
lates grandes (12" x 36" no mfnimo),

Juntadeiras, laminadeiras, pentezdeiras e passadeiras, Substitulclo

daquelas que tém mais de 30 anos e reforma das gue t&m entre 10 e 0
anos ou gue nao sdo automdticas,

kagarogueiras, Substituicfo dos bancos comuns que tem nais de

30 anos e reforma para alte estiragen daqueles que téw entre 10 e 30
anos, Considerou=se coumo necesséria umz sé passageir (de banco grosso ou
de alta estiragen) pare titulos até 30; duas passagens (uma de banco
intermedidrio e outra de alta estiragem) para titulos até 50 e tres
passazens para titulos mais finos,

Filatérios, Substituic@o dos fusos de 1ais de 30 anos de idade e
reforua daqueles que té&m entre 10 e 30 anos que nZo teu alta estirazem
¢ alca e anel grandes,

Rocadeiras/conicaleiras, Substituigﬁo das wdquinas com mais de

G-

1
1

[N

10 anos de idade e gue n@o sejam de alta velocidade; para estas u
nas nao existem reforuas,

Meaueiras, OSubstituicdo das .idquinas com meis de 30 anos de idade
e que ndo sejam de alta velocidade, As reformas sfo possivels, pordia,
nao aconselhidveis, Para as fédbricus wédies ou grandes que tingew fics
para tece—los posteriornente, considerou=se o uso de ueadelras como su=
perado pela tecnologia de tingimento de fio em conicaleiras por sistam
a pressdo, nxcluiraimrse portento, as meadeiras do cdlculo de equipa=
mento futuro,

sspuladeiras, Substituicdo das que ndo sdo eutomdticas e de alta

velocidade, Nao existen reformes,

stetorcedeirss/Binadeiras, Substituic@o das que teéw mais de 30 anos

de idede, neforma das de idade inferior que nZo possuen alcas grenues

(7 polegadas) e aneis de grande diametro,

/Urdideiras
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Urdideiras, Substitui.@o das que ndo sejan de alta velocidade e
automdticas;igualmente nfo hd reforuas,

tngomadeiras, Substituicdo daquelas que nZo sejeir autondticas ou de

alta velocidade e que tem mais de 30 anos; reforuas das gue t&i menos
de 30 anos,

Tear, Os teares meca@nicos com mais de 30 anos serdo substituicos por
teares automdticos novos, Os teares mec@nicos lisos com idade até 30
anos podem ser reformados para autométicos, Os teares mec@nicos xaurss
em boas condigbes técnicas periianeceny, © meslo ocorrendo coil 05 teares uia=
guinetas e Jacquard,

ii) Setor da 14, Os critérios de reforia e substituicie de micuincs
utilizados para os setores do algodio e das fibras artificieis taubénm
serviram para o setor da 18, salvo no que se refere a certos tipos de ié=
quinas que para eéste setor sio, atualmente, consideradas obsoletus enquern—
to que para os priueiros sdo atualizadas; & o caso das cardes simples pe=
ra o processo de penteagen,

Neste setor existe aindes a utilizacdo de fusos selfzatinas que foram
considerados obsoletos e devem ser substituidos por fusos continuos,

Para certos tipos, as reformas foram consideradas impossiveis devido
a razdes técnicas jé que as caracteristicas das referidas méquinas dife=
rem muito das modernas cujo nivel de producdo ol adotado para a elcbora=—
cdo dos quadros de operacdo futuros, wste é o ccso das intersetinas de
apds penteagem, das melanzeuses, dos jog0s de preparagéo, das mcadeiras,
rocadeiras e espuladeiras, Para essas mdquinas considerou=-se apenas
duas possibilidades: ou eram atualizadas e continuavan en uso ou eram
obsoletas e deveriam ser substituidas,

iii) Linho e Juta, Pelas mesuas razdes expostas acima, a maioria

dos tipos de mdquinas deste setor ndo tém condicdes de reforma, e foram
classificadas como obsoletas todas aquelas mdquinas que nZo eram atua=
lizadgas,

Como consideracdo geral deve lembrar-se que existiré sempre uma di=
ferenga, que em certos casos serd considerdvel, entre o nimero das

/miquinas obsoletas
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mdquinas obsoletas e o das que devem ser adquiridas devido as capacida-

des de produgdo das mdquinas modernas e antigas que sempre sfo diferentes.

L. Significacdo relativa dos critérios

J& foi assinalado que os critérios adotados constituem um melhoramento
substancial da produg@o unitdria e da eficiencia em relagfo aos Indices
atuais, porém indicou-se que eles nem sempre alcangam & capacidade de
produ¢do das miquinas mais eficientes que atualmente existem no mercado
internacional. NZo obstante, como foi visto no capitulo VII, o reequi-~

pamento considerado é aquele que melhor parece responder as condigdes da

inddstria textil na: situiifo atual, una vez que tem o custo mais uiode-

rado, envolve o menor deslocamento de m3o de obra e € menos exigente em

termos de treinamento. E interessante comparar clguns dos critério

o]
&)

adotados com indices de certas fébricas internacionais do ramo do algodao.
Tem-se, assim, as comparag¢des seguintes.

Cardas. O critério adotado é o da produgdo de 5 quilos por hora a
90 por cento de eficiencia e a capacidade das cardas ultramodernas
pneumdticas & da ordem de 20 quilos por hora com 90 por cento de eficiéen-
cia.

Deve destacar-se que, com as cardas convencionais, para obter um fio
de melhor qualidade é preciso reduzir sua velocidade e que a produgdo de
5 quilos por hora constitue uma média para o titulo 20. As cardas dos
modelos recentes custam atualmente de 3 a 4 vezes mais que as convencio-
nais. A substitui¢fo das cardas obsoletas, existentes no parque de
méquinas da inddstria textil brasileira, e a utilizagZo simultanea de
cardas convencionais e de ultramodernas, apresentaria problemas técnicos
de dificil solug3o. Dai ter-se optado por mdquinas modernas convencio-
nais que j& constituem um grande melhoramento em relagfo i situagdo atual.
Todavia, nos casos de ampliagdo ulterior da inddstria, seria interessante
o uso de cardas do Ultimo modelo, porém dever-se-ia utilizd-las em segGes
i parte.

/Passadeiras. O
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Fassadeiras. O critério adotado foi o de uma média de produgao
igual a 30 quilos por cabega-hora, equivalente a 150 metros de fita por
minuto, a 80 por cento de eficiencia; a capacidade das passadeiras
ultramodernas chega a ser de 220 metros por minuto, ou seja aproximada=-
mente 44 quilos por cabeca~hora,

Filatdrios. O critério adotado é de 20 gramas por fuso-hora para
o titulo 20y a 90 por cento de eficiéncia; sendo a capacidade dos fila-
térios ultramodernos para esse titulo de até 28 gramas por fuso-hora a
95 por cento de eficiencia.

Teares lisos automdticos. 0O critério adotado foi o seguinte:

teares de 110 centimetros produzindo 180 batidas por minuto com 90 por
cento de eficiencia. A capacidade dos teares ultramodernos chega a ser
até d e 210 batidas por minuto com 93 por cento de eficiencia para a mesma
largura.

Podem também citar-~se como exemplo dos niveis de produgdo das
mdquinas ultramodernas os dados seguintes, obtidos através de umna pes-
quisa recentemente realizada na furopa. Atualmente, na Republica
Federal AlemZ a produgio média em fiagfo, para o titulo 20 cardzdo, &
de 26 gramas por fuso-hora, quando hd bem poucos anos era de 20 gramas.
(Deve lembrar-se que o padrio estabelecido para o Brasil é de 20 gramas.)
Na Franga, para o titulo 36 penteado, a producio atual alcanga a 12.5
gramas por fuso-hora (o critério médio para o Brasil é de 9.4 gramas).
Lembrando que a produgdo unitdria das fiagOes brasileiras alcanga sdmente
63 por cento do padrfo adotado (ver capftulo V), tem~se que, quando for
alcangado o referido padrio terd havido um aumento de 58 por cento e a
situagdo serd equivalente 3aquela da Alemanha Ocidental de algum tempo
atris.

Desse modo demonstra-se claramente que as metas fixadas para a indis-
tria brasileira ndo s3o definitivas, constituindo porém um primeiro passo
J& muito importante em diregfo a um nivel Stimo de eficiencia. O nivel
fixado para a fase atual poderd ser alcangado pela maioria das fédbricas
através de um reequipamento nas bases consideradas e de um melhoramento
concomitante nas condigGes de operagio.

/5. Utilizagdo
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5. UtilizacZo dos quadros de operagio

lo curso da descrigd@o dos quadros de operag@o e dos critérios utilizadcs
para elabori-los, indicou-se quais os resultados que poderiam ser alcan-
cados através da sua utilizac8o. NZo obstante, para maior clareza
faz-se uma exposi¢do detalhada da maneira como foram utilizados e de-
resultados obtidos.

a) Na_avaliac8o das necessidades de reequipamento

No quadro da operagdo futura faz-se o computo das miquinas nece=
ssdrias para a operagcd@o de uma fibrica apds o reequipamento; tais
mdquinas aparecem sob a forma de atualizadas j& existentes, a serem
reformadas e novas a adquirir e sdo as necessdrias para produzir de
maneira bem equilibradas as quantidades de fios e de tecidos iguais
aquelas produzidas atualmente pela referida fabrica. Os niveis de
produgZo unitdria e de produtividade propostos que, emborz ndo sendo
timos, s3o como j& foi dito bastante elevados em relagio i situagio
atual, foram calculados de maneira a constituir uma média adequada e
alcanqével pela maioria das fébricas brasileiras. Entretanto, é possi-
vel que algumas fdbricas tenham dificuldade em atingir os niveis propostos,
perém outras fibricas certamente ultrapassario tais niveis; este, alids
j& é o caso de certas fébricas modernas instaladas na regiio pesquisada.
Pode-se entdo esperar que a eficiencia média proposta seri alcangada e
assim o parque de miquinas texteis, tal como foi estimado através da
utilizagfo dos quadros de operagio, bastard para assegurar um nivel de
produgdo equivalente ao atual.

Os resultados obtidos, em termos de miquinas necessirias para o
futuro, levam em conta o equilibrio das distintas fases do processo
produtivo, isto &, previu-se um fluxo perfeitamente balanceado para
cada uma das fédbricas, com tempo de trabalho unificado, salvo com a
possivel excessdo da fase de "limpesa doalgoddo", isto é, abridores e
batedores que, por razoes anteriormente expostas, muitas vezes tem de

trabalhar um nimero de horas inferior ao das demais sec¢bes da fdbrica.

/Também no
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Também no caso da 14, pode existir o mesmo fenomeno em relagio is
colunas de lavagem cuja capacidade de produgdo € muito elevada e ndo
pode ser sub-dividida.

Por fim, é necessdrio destacar que o uso dos quadros de operagdo
permitiu evitar erros na estimativa das quantidades de reformas e de
aquisi¢Ges de mdquinas, assim como permitiu calcular os excessos de
midquinas a reformar e atualizadas. Com um cdlculo que ndo levasse em
contz cada uma das fidbricas individualmente e que apenas considerasse
o conjunto ter-se-ia obtido estimativas bem distintas daquelas que foram
alcangadas com o uso dos gquadros de operagao. Pode-se considerar,
entdo, que as necessidades de reequipamento tal como resultam do cdlculo
feito através dos referidos quadros correspondem a uma estimativa o ixvig
préxima possivel das reais necessidades da indistria brasileira de
fiag@o e tecelagem.

b) Para cdlculos de custo de producio

Como foi visto no capftulo VII na parte referente as fdérmulas
alternativas de reequipamento, em diferentes hipdtesis de grau de moder-
nismo, os quadros de operagio foram utilizados para determinar o mimero
de mdquinas necessdrias para a produgdo Stima em cada hipStese e também
para avaliar a quantidade de mio de obra necessdria para operar as
referidas mdquinas e obter a produgdo correspondente.

c) Para os cdlculos de deficiéncia global de operacio

Essa mesma metodologia dos “quadros de operagdo" serviu de base para
elaborar um sistema que permitiu avaliar a deficiéncia global de operagic
e a influencia que pode ser atribuida ao obsoletismo da maquinaria nessa
deficiencia., Por deficiencia global de operagio entende-se a diferenga
que existe entre a situagdo atual e a situagdo futura de wna dada fébrica.
Determinou-se essa deficiencia pelo nimero de horas-mdquinas necessdrias
para produzir nas condig8es atuais a quantidade de fios e tecidos elabo-
rados presentemente e o nimero de horas-mdquina gque seriam necessdrias
no futuro para a mesma produgio, supondo toda a maquinaria atuslizada e
trabalhando cou predugles unitdrics cquivalentes cos pedrdSes estobes

’

lecidos. A descrigdo dessa metodologia é exposta mais adiante.

/Esquemd
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QUADROS Y o IX

QUADRO DE OPERASOES

aTuab [} Futwmo [

CODIGQ:~

PRODURZ0 MEDIA DIARTA

PISK0 - canDapo | | peNTEADO [ |

TITULO DO FIO MEDIO PRODUZIDO 2

QUANTIDADE MEDIA DE ALGODAO ENTRADA NO BATEDCR &

MAQUINA

EXISTENTES
NECESSARIAS

PRODUCAQ
DIARIA® *

Q.UESPODEM
TOTAL-QUILOS

ATUALIZADAS ER
REPORMADAS

DBSOLETAS.
A ADQUIRIR

No DE
HORAS
TRABALHADAS

"PRODUCRO
HORA-QUILOS

Batedores

Cardas

Cardes pars
! ensoame

. Juntadeiras

- Laminadeires

’ Penteadeiras

! La, Pasmadeira

! 204 Pussadeire

i Jas Passadeire

Banoos
' Erossos

: Bgmos
) médios

, Bances

! Bancos

{ finos
| extra=fines

Bancos de
alta estirag.

: Filatérios

,‘

TECIDO MEDIO PRODUZIDO uevveowe

PREPARACAO A, TECELAGEM E ACABAMENTO
L4
} LARGURA MEDIA PONDERADA

EM CM

BATIDAS‘ PCR POLEGADA geemvoscacacs

) FESO MEDIO POR METRO QUADRADO ...

" Meadolras

Ropadel~-
: ras %ei.

- Retoroge
. deiras

Ror
' dolras

urdl-
| deiras

aciras

Toares! Mooe

lisos Aut,

Teares| Meoce

xadrog Aut,

Teares
‘meaqul-

Meos

note Aut,

Teares| Mece

Jao=
quard

 Aute

Tingimento

Acsbamento

Estemparis !

* ~ Ne tecelagem: Produsdo Diiria Total - Metros quadredos.
*% - Na Tecclagem: Produsdo por hora = Metros quadrades,
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Quedro 60
CRITERIO DE PRODUGAC ATUAL PRATICA NA FIAGAC DE ALGODAO
SEGUNDO FABRICA PADRAC DO ESTUDC CEPAL, 1951
Tipo de Ef:l- Produgao em quilos por hora, segundo classe
néauing elen~ de tftulo de filo
b ofa Menos de  15-20 2030 30~40 40 ¢ mals
15
Batedores 85 175 175 175 175 175
Cardas 8o 6.5 5 Y 3¢5 3
Juntadeiras 85 73 73 73 73 73
Leminadeiras 85 73 73 73 73 73
Penteadeiras 8s - - 5 4.5 b
Passadeiras 8o 8 Vi 645 6 6
Magaroqueiras 8o
Baneos; grossos 1,8 1.4 1,0 0.8 0.8

médios 0.l 0e3 0.3 0.3 043

finos s/ 0.06 0405 0405 0405

extrafinos a/ s/ af 0,035 0.035
Fonte; CEPAL,

2/ Quando treta-se de tftulos inferiores, nao tamar om conta as horas trabalhades no cdloulo das

horas tedérices,

/Quadro 61
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Quadro 61

PRODUGIO UNITARIA DE FIU\T(;RIOS POR FUSO HORA SEGUNDO TITULOS DE FIOS

(A 30 por cento de efioigncm)

Algodao a/
Predugao em gramas
Tftulo Com maquineria Com maquinaria
antige atualizada
5 L5 50.0
8 Lo 15,0
10 36,5 40.5
11 33 370
12 3045 3440
13 28 31,0
14 25 28,0
15 2345 25,0
16 22 2]405
17 21 2342
18 20 22.0
19 19 21.0
20 18 20,0
22 16 18.0
24 15 1645
26 13.5 15.0
28 12.5 14,0
30 11,7 ‘ 13.0
32 10.4 11.6
34 9.5 10,4
36 845 9elt
38 748 8.6
Lo 7.2 8.0
L2 7.0 77
Ly 6.75 745
46 645 702
48 6.2 648
50 6.0 6.6
52 5.5 6el
54 5.1 5.7
56 4,7 542
58 Le3 L.8
60 4,1 L6
80 247 340
100 1.8 240

Fonta: Indicada no texto,

8/ Pude~se, tombem, utilizar essa tabela para fibras artificials porem devidoe &o melhor
rendimento que resuita da uniformidede absoluta de longitude das fibras, a produgao
unitdrie padrao deve sor aumentada em ums 20 porcento,

/6.Critérios
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6. Critérios para avaliacBo dos padrles de
producio unitiria e de cargas de
Lrabalho

Do que antecede conclui-se que seria proveitoso para os industriais
interessados em reequipar suas fébricas, usarem a metodologia proposta
com o fim de estudar em que proporgio a eficiencia atual poderia
melhorar-se e apreciar o que pode razodvelmente ser esperado da moder-
nizagfo da fdbrica em termos de elevagfo da produtividade.

Nestes termos sugére-se o uso das formulas e critérios seguintes.

a) Modelos dos quadros de operagio que foram utilizados para pro~-
cessar os dados obtidos nos questiondrios. (Ver esquema.)

b) Critérios utilizados para estimar a produgio da maquinaria
futura anteriormente expostos.

¢) Critérios utilizados para apreciar a mixima eficiencia na qual
a maquinaria antiga poderia trabalhar. (Ver quadros 60 e 61.)

Estes dltimos, omo ji foi mencionado, sio elaborados com base nos
quadros de fdbricas antigas-tipo que figuram no estudo da CEPAL sobre a

Produtividade da mBo de obra na inddstria textil de algoddes de cinco
paises latinoamericanos (p. 221, quadro 82). A definig¢fo dada neste

estudo das fédbricas consideradas como antigas é a seguinte:

"Sd8o chamadas fébricas antigas aquelas cuja maquinaria tem as
caracteristicas tipicas do equipamento que a América Latina
comprou no primeiro quarto do século (ou antes), ou seja batedores
de processo miltiplo, estiragens cecmuns, latas e espulas de pouca
capacidade, cordas em vez de fitas nos filatdrios continuos,
urdideiras de baixa velocidade, engomadeiras sem controles
automdticos, rolos de urdume de tamanho pequeno e teares comuns.
As fdbricas que tem tanto maquindria antiga quanto moderna se
classificaram de acordo com o tipo preponderante!,

Esta definigdo corresponde bem 4 descrigdo das fdbricas brasileiras
antigas e, por isto, os critérios calculados devem corresponder 3 eficien-
cia que se pode obter nessas fdbricas.

d) Critérios de produgio em fiagfo por fuso-hora e por titulo assim-
como critérios de emprego da mio de obra segundo tamanho da empresa
(estabelecimentos de fiagio modernos). (Ver quadros 61 e 62.)

/Quadro 62
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Quadro 62
A - -
EMPREGO M FIAGAO CARDADA ALGODAO
{Ndmero de operdrios por turno segundo tamanho)
Base ¢ftulo 16 (24.% gr. por fuso/hore)
Ndmero de fusos
- Lo 000 20 000 12 000 6 000 3 000 1 000
Tipo de empr\ezb\
Batedores 12 8 4 2 2 2
Cardas 15 8 6 3 2 2
Estiradeiras 10 6 4 2 1 1
¥agaroqueiras 20 12 8 5 2 1
Continuas 16 10 8 5 2 1
Conicaleiras Lo 22 16 10 6 3
Serventes 55 27 20 11 8 5
Contremestres 12 7 6 6 3 1
180 100 72 42 26 16
Criterio adotado
operarios por
1 000 fusos L,5 5 6 7 8.5 16
Produgao por turne
em quilos 7 800 3 900 2 300 1 100 500 180
Produtividade (grames por
hemem-hora ) 5 L20 4 875 L 000 3 300 2 k20 1 660
Fonte: CEPAL,
/Quadro 63
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quedro 63

EMPREGO EM TECELAGEM DE ALGODAO

{Némero de operariocs)

Base 1 tecelao por L0 teares automfticos (180 batides por minuto com 100 centimetros

de largura)
\\\ Ntmero de
Tipo 1;0 roaree 600 koo 150 75 30
emprego
Urdideires é 6 2 2 2
Engomadeires L L 2 2 2
Espuladeiras 2 2 1 1 1
Lisadores 1l 10 L 2 2
Abastecedores de trame 5 3 1 -
Teceloes 15 10 L 2 1
Serventes 16 10 5 L 2
Contre-mestres 6 5 L 2 1
68 50 23 16 n

Criterio adotado; operarios

por 20 teares 2.2 2.5 3 4,3 643
Produgao: por turno em 1 000

batidas 51 800 34 500 13 000 6 L50 2 600
Produtividage (batida/homeme

hora) 95 230 86 coo 70 600 50 408 29 500

Fonte; CEPAL,

/Gréfico 36
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e) Critérios de emprego da mio de obra segundo o tamanho das

empresas (tecelagens modernas). (Ver quadro 63.)

7. QCritérios para avaliacdo dog padrSes
de produtividade

Depois de expor quais sfo os critérios escolhidos para avaliar os padrdes
para a produgd@o unitdria convem também definir como foram estabelecidecs
os padrdes de produtividade.

Apesar de que existem indicag¢8es sobre a produtividade lograda em
virios pafses onde a indistria textil & muito desenvolvida, estimoussc
preferivel calcular padrdes convenientes & situagdo vigente nos princi-
pais paises latino-americanos. Na realidade os estudos j& realizados
em diferentes paises da regifo mostram que na fiagf@o de algoddo por
exemplo, sobre a base de um tftulo médio Ne. 18, a produtividade n&o
ultrapassa no momento presente umas 2 000 gramas por homem-hora. Um
padrdo de produtividade como o que se estima para a Europa, de 5 500
gramas, ou para o Japao, de 6 100 gramas, ou ainda para os Estados
Unidos, de mais de 12 000 gramas, parece fora do alcance das possibili-
dades atuais ou de prdximo futuro para os palses latino-americanos.

Por isso estimou-se preferivel calcular um padrd@o especial para os paises
da América Latina, baseados nos critérios de produgdo unitdria anterior-
mente expostos e que foram aceitos pelos industriais como uma meta
razodvel para a média das indlistrias brasileiras, tanto de fiagHo como

de tecelagem.

Para calcular o niumero de homens-hora que trabalham na segfo fiagZo,
tomou-se em conta todos os mestres, contramestres, operdrios diretos e
indiretos empregados na dita seg¢So, incluindo as sub-segBes desde as que
recebem as matérias primas até aquela que acondiciona o fio em conicais.
Na segdo tecelagem incluiram-se os mestres, contramestres, operirios
diretos e indiretos que trabalham nas sub-segdes desde as que recebem os
fios em conicais até a salda do tecido cri do tear. HNao tomou~-se em
conta o tingimento mesmo quando as fédbricas utilizam fios tingidos, seja
ern fibra, seja em fio, seja em urdume,

/Assin sendo,
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Assim sendo, para as dois nrincipais fibras trabalhadas nas fiagles
e tecelagens - o algod3o e a 13 - calcularam-se padrdes de produtividade
nas seguintes bases.

a) FiacSes de algodZo

Para determinar dito padrdo latino-americano, considerou-se, para
o processo cardado, a produ¢do unitdria padrzo de 22 gramas por fuso-hora
que corresponde ao titulo lle, 18, 4 carga de trabalho adotada cemo
tipo foi de 5 operdrios por 1 000 fusos, o que represeata uns 1 600
fusos por fiandeiro., A producgao de 1 000 fusos alcanga 22 quilocs por

hora e a produ¢do por homem-hora é de /4 400 gromis,

No Brasil, assim como em outros paises latino-zmericanos estudados,
a propor¢do da produgao que corresponde ao processo de cardado é i volta
de 80 por cento do total e a obtida pelo processo de penteado é de 20
por cento. O processo de penteado requer a utilizagfo de mais mdquinas
e portanto o emprégo de uma maior quantidade de operdrios que se estima
em cerca de 10 por cento superior 4 requerida pelo processo de cardado.
Para ter em conta a fabricagdo de fios de algod3o penteados, se reduziu
de 2 por cento o padrio de produtividade encontrado para o processo de
cardado e adotou-se 4 300 _gramas por homem-hora como padrio médio de
produtividade baseado num titulo de fio Ne. 18. Este padrdo, ainda que
seja atualmente ultrapassado por umas fdbricas brasileiras, constitue
uma meta razodvel para a média da inddstria de fiag¢do tanto brasileira
como latino-americana.

b) Tecelagem de algodfo

Considerou-se um tecido de algoddo padrdo igual ao tecido médio
produzido no Brasil, isto &, de 100 centimetros de largura, 2 000 batidas
por metro (ou seja 20 batidas por centfmetro ou 51 ba“idas por polegada),
com fios tfitulo Ne. 18 e um peso de ao redor de 130 gramas por metro,

86/

supondo o tecido guadrado.

86/ Diz=se de um tecido que tém a mesma densidade de fios =m urdune e
trama.

/Grafico 37
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A producio wnitiria, considerando o uso de tecres cutomfticos com
20 velocldade de 200 botidas por udnuto trabelhondo @ 90 por cento de efim
ciencic (ou seja a 130 botides por minuto ou 10 800 batidas por hora) seréd
de 5,40 metros por tecr=hore,
a carga de trabalho, considerade como normal, é de 2,5 operdrios por
20 tecres, o que corresponde aproximadomente & 40 teares por tecelio, A
produgio de 20 tecres serd de 108 metros por horc e a produtividede resulten=

te serf de 43,20 nctros, assim, adotou~se 43 iietros_por ho.ieni~hora como

padrio wédio de produtividede, Iste pedrzo é muito superior & média cons=
teteda pera o conjunto do dresil, onde existe ume proporcfo considerdvel
de teares mecénicos, Nfo obstinte, constotou~se que algumns pouces fébri=
cas logram ultrepasser substancicliente oste padirfo, Outres atingeid 75

a 80 por cento do mesio, Nestos Ultimos oberva~se que 2 corgs de trobolho
s . . . A . e ’ - + a * h “ .

€ wa pouco inferior dquelc acima considerada, poréa & deficiéneic princis
pal aparece na producto unitéric, o que pode=se explicer por uma organizos
~Z0 administrative que ainde tin que melhorar—se e tambéia pela utilizacfo
nesscs fforices de wae certe quantidede de teares nZo atualizados,

‘c) FiacZo de 12

Considerou~se wa ffbrice~tipo de 6 000 fusos para penteado e 1 500
fusos parc cerdado; Todos fusos continuos e atuclizados com uma produglo
anucl de 850 tonelides de fios titulo wmedio Nu, 22 penteado e 400 toneladas
de fios cardados de titulc iedio Nm, 7 ou seja em total 1 250 toneladas de
fios de titulo medio Nm, l7.§z/ 0 emprego de %o de obre nesta fébrice foi
calculado em 218 operdrios em dois turnos, incluindo todo o processo desce
2 recepcio da 1Z bruta cté a saiae do fio em conicais ou meadas, sem
tingimento,

Parc produzir 1 250 000 guilos por ano de 300 dics necessitomese

523 200 homens=horc, ou seja que & produtividede serd de 2 380 gremes por

homeirhora e que foi adotado como pocrrlo pora um fio tftulo Nm, 17
e uma conposigio de produciio de 65 por cento com o processo de penteado
e 35 por cento com o processo de corucdo, uste padrfo corresponde a una

carga de trabalho de 600 fusos por fienaeiro,

87/ Vejamse CEPaL, La industric textil de Chile (L/CN,12/622),

/d) Tecelegen
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d) Tecelagem de 13

Para determinar un padrio de produtividade para a tecelagem de 13,
baseou-~se sobre uma produgdc unitdria de 3.50 metros por tear-hora, de
um pano de 165 centimetros de largura e 20 batidas por centimetro.
Considerou-se o uso de teares automiticos com uma velocidade tedrica
média de 130 batidas por hora, ou seja 117 batidas, com base numa efi-
ciencia de 90 por cento. Sendo assim, a produgfo de um tear em uma
hora calcula-se em 7 020 batidas, obtendo-se assim os 3.50 metros ado-
tados.

A carga de trabalho considerada foi de 2 teares por operdrio, o que
corresponde a uns 6 teares por tecelfo.

Deste modo, a produtividade padrdo adotado foi de 7 metros por

homem-hora.

8. Fatores gque condicionam a produtividade
da mio de obra

No capftulo V sobre producfo unitdria e produtividade verificou-se que,
no Brasil, tanto a produgfo unitdria da maquinaria quanto a produtividade
da mio de obra s3do muito inferiores aos padrdes. Nos capitulos IV e
VIIL foram minuciosamente expostos a idade e o estado geral da maquinaria
em uso no pais, verificando-se entfo o predominio das mdquinas obsoletas
e reformdveis; em conjunto, portanto, no presente momento a maior parte
da maquinaria em uso ndo alcanga os valores padrido de atualizagdo.
Ndo hd divida que existe uma estreita relagdo entre a antiguidade da
maquinaria e a deficiencia global no processo operacional. 0 interessan-
te seria, entdo, poder avaliar qual a influencia do obsoletismo das
miquinas na deficiencia operacional constatada. Para realizar essa
avaliagdo fol preparada uma metodologia baseada na decomposicio apro-
ximada da produtividade da mZo de obra, em seus diferentes componentes.

Para efeitos deste estudo, considera-se a produtividade da m&o de
obra condicionada essencialmente por tres elementos bisicos:

a) A qualidade da matéria prima utilizada e o seu aproveitamento,
isto é, a percentagem de desperdicios produzidos.

/Esquema
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b) A deficiéncia global no processo operacional, isto &, expressada
em cifras relativas, a diferenca que existe entre o processo operacional
atual e um processo padrdo, baseado em condig¢8es de trabalho melhoradas
e ainda supondo-se que toda a maquinaria esteja modernizada e trabalhando
a un coeficiente de rendimento normal.

c) O emprégo do pessoal, isto &, a quantidade de operirios empre-
gados nas diferentes secles de uma fdbrica, A comparagdo entre a cifra
de ocupagdo atual e uma outra estimada segundo critérios correspondentes
a uma taxa de ocupagdo normal em uma fébrica moderna, calculada em funcdo
do tamanho da primeira, determinard a relac¢do entre o pessoal empregado
atual e o normal,

O esquema anterior mostra como se decompdem esses elementos e quais
os fatores que influem em cada um deles.

a) 4 _gualidnde da matérin prima

E un fator que em grande parte nfo depende da empresa e sim dos
motivos de cultivo e de descarogamento e dos orgdos oficiais de classi-
ficag8o e de controle; porém, além da sua influencia j4 mencionada sobre
a eficiencia com que trabalha a maquinaria e a diminui¢fo da produgio que
decorre de uma eficiencia baixa, a m4 qualidade da matéria prima influe
diretamente sobre as cargas de trabalho, sendo tanto menor o nimero de
mdquinas que um operdrio pode atender quanto pior é a qualidade da
matéria prima utilizada.

O grau de aproveitamento da matéria prima também é importante, pois
quanto maior for a guantidade dos desperdicios, maior serd a influencia
negativa sobre o rendimento geral de uma emprésa, dado que dai decorre,
necessariamente, uma redugio da produgdo para uma dada quantidade de
matéria prima. Deve-se ainda ter presente que o custo da matéria prima
se eleva com a grande margem de desperdicios = gue isto se deve, por um
lado, 3s impurezas da matéria prima e, por outro, 3 falta de controles ou
de métodos de recuperagdo o que pode por sua vez ser atribuido a deficien-
cia administrativa e, também, zo0 ocbsoletismo do equipamento.

/b) A deficiencia
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b) A deficiencia global de operagio decompde-se em dois fatores bisicos:

i) A deficiencia atual é determinada pela diferenga entre o ren-

dimento da maquinaria existente, isto &, o rendimento das mdquinas em
funcionamento no presente, omparade com o rendimento que normalmente
poderiam alcangar. Como se verd mais adiante, esta deficiencia estd
ocasionada por fatores fisicos ou humanos que independem do grau de
modernismo da maquinaria.

Portanto, pode-se admitir que o nivel dessa deficiencia n#o variaria
em propor¢do significativa no caso de serem sulstituidas as mdquinas
atualmente existentes por outras atualizadas, até pelo contririo, pela
falta de experiencia em operar tais mdquinas, esta deficiéncia poderia
crescer ao menos temporariamente. Pode-se entdo admitir que se trata
de um elemento que permaneceré‘invariével se ndo houver medidas especi-
ficas para melhord~lo, qualquer que seja o tipo de miquinas em operagfo.

ii) O greu _de nodernismo da maguinaria, gragas ao qual se poderd

produzir com menor nimero de horas-miquinas trabalhadas uma mesma quanti-
dade de produtos, assim cano produtos de melhor qualidade.

Se a influencia exercida pelo zrau de modernismo da maquinaria
representa um fator autonomo, isto &, se ndo existem outros elementos
que determinam o seu valor, o contridrio ocorre, como se ha dito, com a
deficiéncia atual da maquinaria, a qual é influenciada por outros fatores

que sio essencialmente de tipo fisico e humano. Deve entender-se por

fatores fisicos: a gualidade da matéria prima, cuja influénci@_é deter-
minante no nivel de eficiencia com que podem trabalhar as mdquinas, uma
vez que, com uma matéria prima de md qualidade ¢ necessdrio reduzir a
velocidade das mdquinas e as frequentes rupturas ocasionam paradas
repetidas das midquinas sem falar da produgdo demasiado forte de desper-

dicios; o nivel de equilibrio que deverd existir na produgdo entre as

diferentes etapas do processo operacional, assim cano no fluxo de pro-
dugBo, entre as diferentes seg¢Ses (layout da fdbrica). Este fator estd
estreitamente dependente de um conjunto de fatores humanos que caracterizamo

grau de eficdcia da administragfo da fdbrica, a qual se evidencia através
/do planejamento
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do planejamento e da padronizagfo; dcs controles da produgdo, da
qualidade e do custo; da manutengio da maquinaria e outros procedi-
mentos administrativos da produgdo. Outro fator humano que intervem
na eficiencia atual da fdbrica é o nivel de formagZo da m#o de obra, o
qual na maioria dos casos é determinado pela capacitagdo das chefias
intermedidrias, isto &, dos mestres e dos contramestres. N&o hd duvida
que este fator depende do anterior, pois & administrag8o da empresa
cabe estimular e orientar a m3o de obra, a fim de aperfeigoar-lhe os
métodos de trabalho, através de cursos e treinamento adequado, realizados
ao nivel da prépria empresa.

Das consideragles anteriores pode-se inferir que hd possibilidade
de determinar, por meio de coeficientes, tanto a deficiencia global de
operagio quanto a deficiencia atual da maquinaria e, finalmente, através
da diferenga entre o primeiro e o segundo desses coeficientes, também,o
quantum da influencia exercida pelo obsoletismo da maquinaria sobre o
conjunto da eficiencia do processo operacional. Esses coeficientes so
obtidos através dos dados dos "quadros de operagdo" e a metodologia
respectiva encontra-se resumida mais adiante,
c) As cargas de trabalho sfo condicionadas por tres elementos principais:

i) C grau de modernismo da maguinaria que, necessiriamente, exerce

influencia sobre a magnitude da m#o de obra exigida para operar adequada-
mente uma fdbrica. De fato, camo as mdquinas atualizadas tem uma
capacidade de produg@oc superior & das antigas, em geral necessita-se um
menor numero daquelas para produzir em certo lapso de tempo uma dada
quantidade de fios ou tecidos. Diz-se "em geral' posto que, em certos
casos, para retificar um desequilibrio na produgfo, para unificar o tempo
de trabalho na fébrica e evitar horas extras ou turnos suplementares ou
ainda para melhorar a produ¢do - especialmente nas cardas que geralmente
trabalham com velocidade superior & normal - serd necessdrio empregar um
ninero superior de miquinas atualizadas. Quando o numero de miquinas é
menor o que, alids, é o mais frequente, menor seri o nimero de operdrios
necessdrios para executar todas as tarefas da produgdo. Por outro lado,
as miquinas modernas, automdticas ou ndo, sfo projetadas de modo a

/permitir que
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permitir que cada operdrio possa manejar um numero elevado de unidades;
tendo presente o alto custo da nova maquinaria, para bem aproveitd-la
e reduzir convenientemente a sua amortizagfo, torna~-se necessario
aproveitar ao méximo a sua capacidade produtiva, reduzindo ao minimo
também os gastos de operagio. Assim sendo, nZo cabe divida sobre a
influeéncia primordial que exerce a modernizagdo sobre a magnitude do
emprego de mfo de obra.

ii) O grau de preparacdo da mio de obra é outro fator que intervém

no nivel de emprego do pessoal. Na realidade & dificil admitir que um
operdrio acostumado a manejar algumas centenas de fusos antigos possa
de um momento para ¢ outro atender a mais de 2 000 fusos modernos, sem
que tenha recebido uma nova e adequada preparagdo profissional. Do
mesmo modo, um operirio que maneja no méximo 4 teares mecanicos nao
estard em condigdes de atender a 40 ou mais teares automiticos sem que
préviamente tenha recebido um treinamento apropriado.

iii) O tamanho da fdbrica. Finalmente, também este fator influe

sobre a quantidade de pessoal ocupado pois, em principio, quanto maior o
tamanho de uma fébrica, relativamente menor serd o mimero de operdrios
que se necessita para operd-la para uma determinada produgfo.

De fato, existe a necessidade de ter um ndmero minimo de operdrios
diretos por cade grupo de miquinas, qualquer que seja o numero de miquinas
do grupo. Por exemplo, nas cardas, nas fdbricas grandes, modernas, um
operdrio direto e um ajudante podem atender até 30 cardas. Porém se o
ndmero de cardas existentes ni3o & superior a 12, a fdbrica precisa também
de um operdrio direto e de um ajudante. Proporcionalmente uma fébrica
de major tamanho utiliza menos quantidade de pessoal que a fébrica
pequena para a segdo de cardas. Do mesmo modo, & necessdrio um minimo
de auxiliares para limpesa, transportes e manuteng¢do, cujo numero serd
relativamente menor a medida que aumenta a dimensZo da fdbrica. O

numero de empregados, por sua vez, determinard as horas-homem a serem

trabalhadas para obter a produgdo dada ou uma nova produgfo aumentada;
serd, portanto, o elemento que possibilitard a aveliac¢d@o da produtividade,

ou seja a quantidade produzida por hora-homem.

/9. Metodologia
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9. iietodologia para medir a deficiencia
operacional e a influencia na mesma

do reequipamento da indistria

Como foi visto, € interessante determinar, ainda que de maneira apenas
aproximada, qual a influencia que pode ser atribuida ao obsoletismo da
maquinaria textil na eficiéncia global de operagdo futura uma vez que a
fdbrica tenha sido modernizada e trabalhe a) em condigSes Stimas; b)
em condig¢Ses apenas melhoradas e iguais s do padrido médio vigente na
América Latina, nas guais se refletem, necessiriamente, as condigSes de
mercado desta regiio, que nfo permitem atingir altos niveis de estandar=-
dizagdo como os que se encontram en paises maiores e altamente desenvol-
vidos.

Para determinar esse nivel de influencia, usando a metodologia
anteriormente citada, deve-se subtrair o coeficiente de deficiencia
atual da maquinaria do coeficiente de deficiencia global de operagio.

a) Wuadros de operacio

Em primeiro lugar, € preciso recordar o conceito dos '"quadros de
Operaqéo"§§/ e como foram eles utilizados. ILsses quadros sfo em mimero
de dois para cada empresa.

i) yuadro da situacfo atual, que reflete o estado em que a fdbrica

se encontrava no momento da pesquisa; esse quadro foi elaborado com os
dados proporcionados pelas fébricas por segcdo e por grupo de mdquinas
utilizadas.,

ii) Quadro da situac8o futura, que indica camo deveria ser estru-
turada a maquinaria de cada fdbrica em condi¢Ses de operagdo que corres-
pondem ao padrao de modernismo adotado. Recorde-se que se utilizou neste
caso o mesmo formuldrio empregado para os "quadros atuais', o qual foi
preenchido a partir do dltimo dado, ou seja da produgdo final da segdo,
isto é, principiou-se pela produgdo didria total igual aquela que figura
no 'juadro atual" e em seguida calculou-se qual deveria ser a produgdo por
cada grupo de miaquinas, considerando-se uma certa percentagem de desper-

dicio segundo padrSes pré-estabelecidos. Finalmente, calculou-se o numero

88/ A descrigfo dos quadros de operagfio e sua utilizagio foi feita na
se¢do 2 do presente capitulo.

/de miquinas
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de miquinas atualizadas que serd necessdrio emn cada segdo da fébrica,

com base em dois turnos didrios de 8 horas e nos critérios de modernismo

e de produgio padrdo por miquina-hora expostos. As diferengas entre as
quantidades de miquinas dos quadros futuro e atual permitiram estimar o
nimero de miquinas antigas que se necessitard substituir por miquinu:s
atuais ou reformadas., Também pela diferenga entre os dois quadros se
pdde verificar a existencia ou nio de desequilibrios na produgfo, em qual
se¢do, assim como em que magnitude.

b) Do mesmo modo, para calcular o coeficiente de deficiencia global de
operagdo faz-se a diferenca entre o numero total de horas-mdquina
trabalhadas atualmente para obter a produgio mencionada nos questiondrios
e o numero de horas-mdquina que seriam necessdrias no futuro para obter
uma produgio da mesma magnitude da atual. A relacio entre os dois totais
permite medir a amplitude da deficiencia que existe entre 2 situagfo atual
e a futura; a essa relagdo chamar-se-d coeficiente de "deficiencia de
operagdo global" ou "DOG". Aplicando-se a férmula:

° _de boras-mégulna trabalhadas segundo guadro gtual + 3100 >100 = X

h de horas-mdquina trabalhadas segundo quadro futuro

obtem-se o valor X, ou seja um indice igual ou superior a 100 e que ser
tanto maior quanto o for a deficiéncia, indicando essa magnitude que os
elementos que constituem a eficiencia global do processo operacional tem
em seu conjunto uma influeéncia cada vez mais desfavorivel sobre a produgio.

Como cada midquina tem um volume de produgdo préprio, o qual varia de
um tipo para outro, fez-se uma ponderagfo a fim de calcular o nirero
total de horas-mdquina trabalhadas. De fato, ndo € possivel atribuir-se
a mesma importancia para uma hora de trabalho de um batedor ou de um fuso.
A ponderagdo se fard, entdo, através da comparagdo relativa entre a
produgdo de cada tipo de miquina em relagdo com aquela que tem a menor
produggdo, isto &, tomar-se-4 como minimo comum, a quantidade produzida
por um fuso de filatdrio. issim sendo, o nimero de horas de cada grupo
se calcula mediante a fomula seguinte:

N° de miquinas x N° de horas diirias trabalhadas x coeficiente de
ajustamento

/Por exemplo,
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Por exemplo, a produclo hordria de um batedor sendo de 180 quilos e a

de um fuso 0,0225 quilos, o coeficiente de ajustamento para o ndnero de
horas do batedor serd 180 000 ; 22.5 = 8 000, Supondo-se que existem
dois batedores trabalhando 16 horas, ter-se-d para esta mdquina um nimero
ponderado de horas trabalhadas de 2 x 16 x 8 000 = 256 000, 0 processo
para o cdlculo das horas-midquina trabalhadas serd o mesmo tanto para a
situagdo atual quanto para a futura.

c) O cdlculo da "defici¢ncia atual da maquinaria" ou "DaM", serd feito
da mesma maneira, com base em critérios dao produgdo ideal da maquiraria
antiga trabalhando a uma percentagem de eficiencia j& determinada.

Para estabelecer estes critérios - os quais figuram em anexo - utiliza-

ram-se os dados que aparecem em um estudo anterior da CEPAL,§2/

que
indicam qual seria a produgdo padr@o em cada uma das se¢Oes de uma
fiagdo antiga, trabalhando em condig¢des Stimas., Para as tecelageus

de 13 e de outras fibras os critérios utilizados para calcular a pro-
dugdo Stima que se pode lograr em fbricas antiges torizi que ser cstabes
lecidos com base na experiencia de diferentes fdbricas, tanto europeias
como latino-americanas.

A partir desses critérios se estabelece um terceiro ''quadro de
operacdo" que representa a producdo de uma fdbrica antiga que trabalha
em condigles Stimas. Como o mimero de mdquinas e a produgfo sdo ele-
mentos fixos, o objetivo desses "quadros" é determinar o mimero de horas
que as mdquinas deveriam trabalhar a um nivel de eficiencia normal.

A relagdo existente entre o mimero ponderado de horas-miquina trabalha-
das do quadro de operagado atual e o numero ponderado de horas-mdquina
trabalhadas em condig8es Stimas com maquinaria antiga, dard o coeficiente
de eficiencia x, através da fdérmula:

MN° de horas-mdguina reais trabalhadas atualmente x 100 S 100 = x

I° de horas-mdquina tedricas trabalhadas atualmente 7

§2/ Productividad de la mano de obra en la industria textil algodonera
de cinco paises latinocamericanos, CEZPAL, 1951 (pp. 221 a 224 e
gquadro 82), (Veja-se esses critérios na parte 6 do presente
capftulo.)

/Quadro 64
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INFLU&NCIA DO OBSOLETISHO DA MAQUINARIA N4 DEFICIANCIA DT PERAGAO GLOBAL
EM 25 ESTABRLECIMENTOS DE FIACKO,POR TAMANHO DA FABRICA

Fscala Seml-logarltmlca

300
250 .
200 -
: Dercenta gn de.obso~
tismo nadeficiéncia
" global de operagao
Deficiéncia global
; de operagido

Deficiéneia atual-”

da maquinaria

10O e

Tamanho ds
Fabrica

Menos de 10,000 fusos

De 10,001 a 20.0C0 fusos‘
De 20.001 a 30,000 fusos ?"
De 30,001 a 50.000 fusosgw“
Mais de 50.001 fusos

/Quadro 45



12/623

Ve

Pag, 385

E/C)

' d

35

Io11C0

!
AL

v

/

*0naped BIOUSTOT o op TOAJU UM B FRPEYTEqRIS 0UOLSTXE efawuinben sred sjueuweoiJce) FEPEYTRqEL; stprtepued seupnbpu~sedoy /o
*oartin]) o.m.m.anmno op oapeih un ap SBPWITBQBL} Sepesspucd sBUTNDBU~SBIOY \m
s TENLB owmﬂoao ap oupub un ep svpwYTBgBa} sapedspuod swUTnbRU-~SBIOH \.m

* W4Ty ‘ejung

129 L9 of 191 161 00/, 69€ 09 00z LEg 0§ 00g THE Hb €62 ZhS 14

Mwl mml “ mﬂ. m 9T T2h # HhE 926 € 200 THG h o g1 4 000 9 op swm
05 04 0z 021 ont €19 698 9 g 198 & 685 Hhe g HES Sh . 2z 000 9 ® T00 § eP
S 144 h 151 €61 64 149 @ h 8Ll 9 log Lio €1 218 69 z 000 § © TO0 i 3P
o 09 1 €4 €61 78T 619 ggh HT G2€ 6n 21 InG 042 61 916 OTT 9 000 4 ® T00 £ @p
94 44 12 661 091 919 266 § 20/ 91 4 126 615 4 90t 64 ) 000 € = T00 Z ®P
92 A € g1z 192 g6s G1n 07 919 290 41 192 659 1h - 182 642 6 000 7 op sousy

ogésasdo 1eqo1d
BTOUSTOT JOp =N

~“HOI~ Li54 —eurnbew 12n38 o gbva opBJOYTOW gosm; ses (maoy-weuoy
- = Jn wn
ousTy ~uogo ¥ sjduuinb odo 1wg 1Tenge odnang L ep T®10% =oadure dod soursal)
~g10sqo0 -1 Jop Bp OWST} - - \m *J*W°H \ﬂ *I*W'H
TRI RO O1F e /o *gTW'H oy op *oN OPEPTATANPOIY
wedwy weg ey =8108q0

UsToyJeq UsyorJeq
~UuedL0 g “uadoJaod

T 0MNLIL ASYE YAVHIQNOd IFAYATAIINCOHd #CQ NVHD HOd
OV4YIA 30 SOINT TOATIGVLIST G WA TE0TH OYSWHAdO 3 S”ozmHoH.HmQ YN YIUYNINOVW YA OWSILA10sa0 Od YIONTINTINI
- - v

G99 oapenp




E/CN.12/623
Pag. 386

Grifico 35

INFLUENCIA DO OBSOLETISMO DA MATUINARIA NA DEFICIENCIA D% OPTRAGAO GLOBAL WM
25 ESTABELECIIENTOS DE FIAGAQ, POR PRODUTIVIDADT PONDERADA BASE TITULO 18
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d) & "influencia do obsoletismo da maquinaria" ou "IOM" & calculada

através da diferenga X - x], expressando-se em percentagem como segue:

X - x3 = xp (parte correspondente ao obsoletismo)

x2 : (X - 100)100 = percentagem segundo a qual o obsoletismo
influe sobre a deficiencia global de operagio (DOG). O valor desra
influencia serd designado, como se mencionou, pela sigla IOM. O quadro
66 mostra a maneira de elaborar este cdlculo com um exemplo tomado de wna
fébrica tipo.
e) Em continuag¢8o, inclue-se uma andlise da influencia do obsoletismo
em 25 fiagles de algoddo selecionadas como representativas das fiagdes
brasileiras, de diferentes tamanhos, desde os menores até os maiores e
de virios graus de produtividade desde os mais baixos até os mais altos,
depois de ponderar dita produtividade em uma base tunica de fio titulo 18,
f) Para a tecelagem é dificil fazer uma tal andlise utilizando apenas
dados proporcionados pelos questiondrios, sem conhecer a estrutura dos
tecidos, pois a eficiencia tedrica dos teares depende essencialmente das
dificuldades apresentadas pelas referidas estruturas. . aplicagdo de um
coeficiente unico poderia distorcionar excessivamente os resultados.
Porém, este trabalho pode ser feito individualmente em cada uma- das
fibricas, onde se conhecem com detalhes todos os tecidos fabricados, e
também, onde é possfvel apreciar a eficiencia &tima que poderia ser
obtida na produgio de cada artigo. Para mostrar a metodologia
analisar-se-4, mais adiante, uma tecelagem de produgf@o padronizada na
elaboragdo de tecidos de sacos de algodio.
g) 4 presente metodologfa de andlise pode ser utilizada por qualquer

fébrica textil, qualquer que seja o tipo de matéria prima elaborada.

10. Andlise dos resultados obtidos num estudo sobre
25 estabelecimentos de fiacZo de algodfo

a) Determinac8o do coeficiente de deficiéncia de operacfo global (DOG)
e da influencia do obsoletismo da maguinaria (IOM)

i) Fiac8o. 4 amostra estudada & constituida de 25 fiagBes sele=-
cionadas dentre aquelas que constituem o universo pesquisado e oompSem um

/grupo representativo
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grupo representativo de fébricas antigas, com maquinaria na maioria
muito antiga, uma parte reformdvel e outra necessitada de substituigdo.

Os quadros 64 e 65 mostram como se distribuem as fébricas escolhi-
das por grau de produtividade e por tamanho, respectivamente.

No total a amostra compreende cerca de 550 000 fusos, isto é, um
poucomais de 18 por cento da totalidade dos 3 milhdes de fusos incluidos
na pesquisa.

A produtividade ponderada 20/ sobre a base de um titulo Ne. 18,
constatada em cada uma das fébricas, varia de um minimo de 820 gramas
até um méximo de 9 200 gramas por hora-homem. Issas cifras de produgido
referem-se sOmente &s horas-homem da fiagfo propriamente dita, nZo
incluindo, portanto, aquelas relativas & preparagao, nem tampouco
aquelas que se referem as conicaleiras; esta consideragfo explica as
diferengas entre os resultados aqui obtidos e aqueles que foram expostos
no capftulo anterior sobre a produtividade.

Em conjunto, para as 25 empresas, tem-se: a) o coeficiente DOG
alcanga o fndice de 191, o que vale dizer que a eficiencia global deveria
ser 91 por cento superior ao que se constata atualmente, se a maquinaria
fosse atualizada e trabalhando em condi¢Bes Stimas; b) o coeficiente
DAM alcanga um indice de 161, valor que indica que a eficiéncia atual
poderia aumentar em 6l por cento com a maquinaria em uso se esta operd-
sse a um nivel padrao de eficiéncia; c) efetuando-se a diferenca entre
os valores citados, tem-se 191 - 161 = 30, e portanto, o IOM serd de
(30 ¢+ 91) = 33 por cento. Esses resultados permitem resunir a situagdo
das 25 empresas no que se refere i deficiencia global:

i) A deficiéncia na operacdo da maquinaria & igual a 67 por cento
da deficiencia global, e

ii) O obsoletismo da maquinaria corresponde a 33 por cento desta

deficiéncia.

90/ Para o método usado na ponderagio, veja~se o capitulo V sobre
produgd@o unitdrid e produtividade

/Quadro 66
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Por outras palavras, no conjunto, uma atualizagdo do equipamento
nas 25 fiabricas estudadas contribuiria para reduzir de um tergo o coe-
ficiente DOG, enquanto que uma melhor preparagdo da mdo de obra, uma
reforma administrativa, um melhoramento do equilibrio da produgdo e a
utilizagdo do algoddo de qualidade adequada contribuiriam para a 12> o
de dois tergos no referido coeficiente.

Conclui-se, entdo, que o reequipamento, se bem que possa constituir
fator importante para melhorar as condi¢Ges de operagdo, ndo deve ser a
uUnica medida, pois outras de natureza essencialmente administrativa, de
melhoramento da matéria prima e de retificagdo do layout defetuoso em
numerosas fébricas poderdo dar um resultado considerdvel para a melioria
da eficdcia do processo operacional. Esta conclusdo, no entanto, é
relativa ao conjunto considerado., Em fdbricas individualizadas a situa-
¢80 pode ser muito diferente. Lm certos casos, por exem:'n, verificou-ce
da andlise das 25 fébricas que o DAM representa até 90 por cento do DOG
em outros, pelo contrédrio, o DaM é igual ao padrdo sendo, portanto, o DCG
devido sOmente & antiguidade da maquinaria.

0 quadro 65 mostra a maneira como varia a influencia da antiguidade
da maquinaria sobre diferentes classes de fdbricas agrupadas segundo a
magnitude de sua produtividade. Observa~-se que nas fibricas de menor
produtividade é mais reduzida a influencia do grau de obsoletismo da
maquinaria, pois & maior a propcrgdo do DAM em relagZo ao DOG. A medida
que aumenta a produtividade aumenta de forma continua a influencia do grau
de antiguidade da maquinaria e, portanto, vai-se tornando mais importante
o problema do reequipamento. No grupo de maior produtividade o obsole-
tismo influe com a maior intensidade, representando o IOM, para essa
classe, mais de 80 por cento do DOG.

Pode-se considerar a série do' referido quadro como representativa
da importancia de que se reveste a eficdcia da administragfo na eficiencia
total de uma fébrica e, portanto, na sua produtividade, pois & medida que
se ve crescer a importancia da antiguidade da maquinaria, isto &, da
necessidade do reequipamento, ve-se também diminuir a influencia da efi-
cdcia da administragfo sobre o DOG até que, no ¥ltimo grupo, ela atinge o

minimo de 20 por cento.
/No que
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No que se refere ao DOG, verifica-se que também esse coeficiente
tende a decrescer 3 medida que aumenta a produtividade; de 261 nas
fiag8es de menor produtividade, passa a um fndice de 115 nas melhores
fébricas. Deve-se notar que justamente as duas fébricas que compdenm
aquele dltimo grupo sfo as que tem uma produtividade de mais de 9 quilcs
por hora-homem, no titulo base 18, nivel que pode ser considerado ccmo
Stimo, sobretudo tendo em conta que se trata de fébricas com um equipa-~
mento na maioria antiguado. Uma de tais fdbricas pertence ao grupo de
menos de 10 000 fusos e a outra & classe de 10 000 a 20 000,

0 quadro 64 mostra a influencia do IOM nos distintos grupos classi-
ficados de acordo com o tamanho das empresas. Deve-se destacar que,
paradoxalmente, é nos dois grupos menores (menos de 10 0CO e de 10 000
a 20 000 fusos) que a antiguidade da maquinaria exerce a maior influencia,
pois representa 41 e 46 por cento, respectivamente, do DOG, sendo entdo
de apenas 50 e 60 por cento, respectivamente, as partes correspondentes
ao DAM., Pelo contrdrio, se constata que para as fébricas maiores, de
mais de 50 000 fusos, o obsoletismo das mdquinas representa apenas 11
por cento do DOG e, para o grupo imediatamente inferior, a percentagem
é de 19.

Essa ocorrencia pode explicar-se, de um lado, pelo fato de ser maior
a influencia direta dos proprietdrios nas fdbricas pequenas e médias do
que nas maiores, havendo assim para as primeiras uma maior vigilancia,
além de serem elas necessariamente mais ficeis de organizar e administrar.
Deve-se ainda ter presente que o pequeno proprietdrio tem relativamente
menor facilidade para financiar um reequipamento, nas condic¢es usuais,
tendo de recorrer as medidas de outra fndole (administrativas), para
melhorar o rendimento de sua fdbrica. Nas maiores empresas, do tipo de
sociedades anonimas, j4 existe maior acesso ao crédito, ainda que de curto
ou médio prazo, para financiar em parte o reequipamento, o que talvez leve
os proprietdrios a cuidar menos dos aspectos organizacionais; além disso,
como j& foi acentuado anteriormente, essas fdbricas maiores surgiram e se
desenvolveram num periodo em que eram precdrios no pais os conhecimentos

/das técnicas
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das tée¢nicas de engenharia e organizagdo industrial. Também as fédbricas
grandes, tendo crescido de maneira algumas vezes tumultuaria, sem plani-
ficagdo prévia, apresentam frequentemente serios problemas de layout que
dificultam o fluxo da produgio e reduzem a eficiencia da operagdo,
geralmente quanto maior a empresa, mais complexos s3o os.seus problemas
administrativos e mais pesam as deficiéncias organizacionais. Consiia-
rando todos os aspectos que influem sobre a eficiencia de uma fébrica e
analisando os resultados de muitas indidstrias da América Latina, pode-se
pensar que o tamanho ideal, nas condigles atuais da maioria dos paises

u/

De fato, a exemplo daquilo que foi verificado para o Brasil, também

latino-americanos, seria entre 20 000 e 30 000 fusos.

no recente estudo sobre a inddstria do Chile se constatou que a produti-
vidade mais elevada ndo se encontra nas fidbricas de maior tamanho. Isse
fato foi também em parte explicado pelos deficientes resultados encontrados
no manejo dos controles e na organizagio em geral, fatores que por sua

vez tem sua causa bdsica na pequena proporcado de pessoal técnico e
administrativo de nivel surerior empregado pela inddstria.

Deve-se ainda fazer a ressalva correspondente 4 ndo inclusio na
amostra de fdbricas grandes, modernas e de elevada eficiencia operacio-
nal. Nessas fdbricas, geralmente, hd participag@o estrangeira e muitas
delas j& foram atualizadas através do recebimento de novas miquinas como
investimentos sem cobertura cambial, nos termos da Instrugfo 113 da SUMCC.

No que se refere ao DOG, constata-se que o indice cresce & medida
que aumenta o tamanho da fébrica, passando de 149 a 291, o gue vem con-
firmar a verificagdo anterior de que as fébricas maiores sfo as que mais
necessitam de organizagfo. (Veja-se capitulo V sdbre a influénci do

tamanho na produgfio unitédria e na produtividade nas fiagSes de algod#o.)

91/ E interessante notar que o estudo feito pela CEPAL em 1951 chegou is
mesmas conclusSes do atual, sObre o tamanho mais conveniente, nas con-
digGes vigentes para as fiagOes de algoddo da américa Latina, o qual
se situa em torno de 25 000 fusos. As razles apontadas sdo também as
mesmas do presente estudo, isto &, a dificuldade de controle e de
administragdo em geral nas fdbricas de maior tamanho.

/ii) Tecelagem
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ii) Tecelagem. No que se refere a tecelagem, ji se indicou a
dificuldade encontrada para aplicar o mesmo método., De fato, a diver-
sidade dos produtos fabricados e o desconhecimento da exata estrutura
dos tecidos torna impossivel avaliar a eficiencia Stima que é possivel
atingir com a maquinaria atual, Somente os empresirios estd@o habili-
tados a realizar esta avaliagdo, pois para as suas préprias fébricreo
éles conhecem exatamente a composigfo da sua produgdo e a estrutura des
tecidos fabricados. Para dar um exemplo da metodologia que pode ser
aplicada na tecelagem, menciona-se o caso de uma fdbrica que produz sacos,
produgdo que é essencialmente estandardizada.

Com 356 teares mecanicos antigos'e 144 automdticos atualizados essa
tecelagem produz didriamente 64 000 metros quadrados de um tecido em 90
centimetros com 26.4 batidas por polegada ou 1 040 batidas por metro,

Os teares mecanicos trabalham 16 horas e os automdticos 23 horas, isto &,

s30 necessarios:

(356 x 16) 4 (144 x 23) = 9 008 horas para uma produgio de

64 000 x 100,5:- 71 100 metros lineares em 90 centimetros, ou seja

90

7.90 metros por tear-hora, para um tecido cujo numero de batidas p or

metro alcanga s8 a metade daquele do tecido médio de Brasil, considerado
no capitulo V,

Através do critério de 180 batidas por minuto como velocidade de
ambos os tipos de teares, os mecanicos trabalhando a €0 por cento da

eficiéncia e os automdticos a 90 por cento, o nimero de batidas por hora

serd de:
(lagog % x 60 x 356) 4'(lagog Q x 60 x 144) = 4 475 520 batidas por hora
e a produgdo serd de: L 475 520 = 4 303 metros por hora
1 040

o numero das horas tedricas trabalhadas para produzir 71 100 metros

serd de 71 100 = 16.5 horas, ou seja que o numero total de horas tedricas
4 303

serd de 356 4 144 = 500 teares x 16.5 = 8 250 horas, com uma produgdo de
8.60 metros por tear-hora.

/Para a
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Para a situagdo futura foram previstos 300 teares automiticos:
144 j4 existentes, com velocidade de 180 golpes por minuto a 90 por cento
de eficiencia, ou seja 162 batidas por minuto, e 156 teares novos com
velocidade de 200 batidas por minuto a 90 por cento de eficiénciz, ou

seja 180 golpes por minuto., A produgd@o por hora serd entfo de:

140 x(162 x 60) 4 156 x(180 x 60) = 3 084 L8O batidas efetivas por iL.oia.

Assim, em metragem, a produgdo serd des 3 084 480 = b 3 000 metros por hora.
1 040

O nimero total de horas-mdquina trabalhadas na siftuag8o futura serd de:

300 x 23.7 = 7 116, ou seja quasi 10 metros por tear-hora.

Assim, o coeficiente DCG serd igual a 9 008 = 126
7 116

O coeficiente DAM serd igual a 92 008 = 109
8 250

4 parte que representa o obsoletismo na "deficiencia global" serd

X - xy = Xp, ou seja 126 - 109 = 17
A percentagem que representa a antiguidade da maguinaria na DOG, isto é,

o I0M, serd entdo de 17 65 por cento, quando a deficiéncia atual

26

representard 9

26

b) Cargas de trabalho
Tendo sido determinada a produgio unitiria padrio e as condigBes

35 por cento da "deficiencia globall.

para extrair o melhor aproveitamento de uma modernizagdo, necessita-se
agora determinar a quantidade da maquinaria atualizada que existird nas
empresas, no futuro, e examinar a produtividade que serd possivel atingir
com este novo equipamento, supondo existir uma mio de obra devidamente
treinada para alcangar as cargas de trabalho que exige un equipamento
moderno. A primeira etapa consistird em calcular o numero de fusos
modernos utilizados na situagdo correspondente ao "'quadro de operagao
futuro" e o contingente de m3o de obra empregado nas novas fdbricas.
Para este dltimo propdsito utilizaram=-se os quadros anteriores, que
indicam o mimero méximo de operdrios por turno necessirios nas fia¢des

/e nas
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e nas tecelagens, segundo seus respectivos tamanhos., Istes critérios,
apesar de serem inferiores aos admitidos nos Estados Unidos correspondem,
no entanto as cargas de trabalho que seriam normais para a #América
Latina, um pouco inferiores as europeias, e as que foram também adotazdas
no anterior estudo da CEPAL sobre a produtividade na inddstria de algoddo
em cinco paises latino-americanos. 0 cdlculo serd feito nmedianic o
nimero total de operdrios por 1 000 fusos na fiagdo e na tecelagen,
através do nimero total de operdrios por 20 teares, ou seja 5 e 2.5,
respectivamente,

Os critérios para a fiagdo correspondem aproximadamente a uma carge
de 1 500 fusos por fiandeiro em média.

Os critérios para a tecelagem correspondem a uma carga de 4O teares
automiticos por tecelio,

Analisar-se-4 a seguir as repercugbes que decorreriam da modernizagdo
das 25 fiagGes da amostra. Verifica-se, em primeiro lugar, uma diminui-

¢do do numero de fusos nas proporgdes seguintes.

Tamanho da fébrica _lidmero de fusos Diferenga em percen-
(fusos) Atual Futuro a/ tagem
Menos de 10 000 LI, 120 36 691 - 17
De 10 000 a 20 000 108 660 8l 948 - 25
20 000 a 30 000 100 334 74 161 - 26
30 000 a 50 000 155 482 87 957 - 43
Mais de 50 000 133 697 66 2.1 - 50

Total 542 293 346 998 - 34

a/ HNumerosas fibricas mudam de tamanho e passam a uma classe inferior
apls a modernizagio; entretanto, no quadro elas sfo conservadas na
mesma classe de tamanho de antes da reforma.

Do mesmo modo registraram-se as seguintes mudangas no emprego da m30o

de obra,
/Quadro
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Tamanho da fédbrica Numero de Numero de cverdrics Diferenga em
(fusos) turnos atual Fasurso perceatagem

Menos de 10 000 2,60 1124 630 - 44.0

De 10 000 a 20 000 2.75 2 363 1 240 - L7.5

20 000 a 30 000 2.25 2 2L6 925 - 58,0

30 000 a 50 000 24,50 1 857 990 - 47,0

Mais de 50 000 2,50 1531 665 - 56.0

Total 2.50 9121 L4 450 - 51.0

(média 20 000 fusos)

Ou seja, em média, nas 25 fia¢les o mimero de operdrios por 1 000

fusos passard de 9 121 + 54,2,3 = 6.7 por turno, de acdrdo com a situagfo
. 5 L

24
atual; e a 4 605 . 347 = 5.1 por turno, na situagdo futura, numero que
2.5 °

pode ser considerado como uma média satisfatdéria. Em média, o numero de
operdrios necessdrios se reduzird em uns 51 por cento,

Dividindo-se a producd@o de cada grupo de tamanho de fiagZo pelo
n@nero de horas-homem trabalhadas, para calcular a produtividade, obtem-se

os resultados seguintes.

Tamanho da fébrica Titulo Produgdo N° atual Produti N° futuro Produti
(fusos) médio didria em de horas vidade de horas-  vidade
quilos homem atual em  homem futura
gramas em granas
Menos de 10 C00 15.8 17 039 8 992 1 915 5 040 3 380
De 10 000 a 20 000 19.3 37 810 18 904 1 950 9 920 3 810
20 000 a 30 000 13.1 40 210 17 968 2 220 7 4LCO 5 340
30 000 a 50 000 19.1 31 400 14 856 2 200 8 020 3 900
Mais de 50 000 29.4 16 140 12 248 1 330 5 320 3 030
Total 18.2 142 599 72 968 1 960 35 700 L 025

/Ponderando-se a
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Ponderando-se a produtividade sobre a base do tftulo 18, tem-se a

série seguinte,

Tamanho da fébrica Produtividade Diferenca em
(fusos) Situagdo Siituagdo percentagem
atual futura
Menos de 10 000 1 720 3 035 + 76.5
De 10 000 a 20 000 2 050 3 993 4+ 95.0
20 000 a 30 000 1 5%5 3 868 +145.0
30 000 a 50 000 2 305 L 100 + 78,0
hais de 50 000 2 165 4 900 $163.0
Média total 1 960 L 025 4+103.0

Constata-se que, segundo os grupos, o aumento da produtividade
alcangard entre 76,5 e 163 por cento. Em média pode-se dizer que a
modernizag8o do processo oneracional e da maquinaria permitirdo dobrar
a produtividade atual, o que reduzird & metade o custo atual da m&o de
obra.

A produtividade média que se estima como devendo vigorar no futuro
alcanga /4 025 gramas por hora-homem, cifra muito prdéxima ao padrio adotado
para as comparag¢les anteriores, que era de 4 300 gramas.,

A produtividade futura calculada para os grupos de fdbricas de maior
tamanho é inferior & produtividade padrdo porque as fébricas fiam tItulos
relativamente finos, com uma alta proporg¢dc de penteados, cuja produtivi-
dade € obviamente menor que no caso de cardados.

A produtividacde atual comparada € aproximadamente igual 3 média do
Brasil anteriormente comprovada, e o aumento de produtividade que pode-se
esperar de um reequipamento e uma reorganizagdo da inddstria algodoeira
brasileira representa o dobro da atualmente obtida nas condi¢des de

trabalho do momento presente.

/c) ConclusBes
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c) ConclusSes

Os resultados obtidos com a aplicagdo da metodologia exposta foram
canprovados, praticamente, em uma das fdbricas incluidas na amostra;
fez-se para essa fédbrica um estudo aprofundado para conhecer com exatid&o
quanto sua produtividade poderia melhorar sem mudar a maquinaria atual.
Os resultados obtidos, gragas ao método bastante simples que foi exposto
acima, foram quase identicos .Aqueles alcangados com o estudo detalhado
e direto da referida fébrica.

Do mesmo modo, os dados que foram alcangados através do estudo das
25 fébricas estio bastante de acordo com aqueles obtidos no estudo geral
da produg¢do unitdria e da produtividade que figuram no capitulo V.

Desse modo, aconselha-se a utilizagdo dessa metodologia como elemento
auxiliar para a determinagido das prioridades na possivel consideragdo de
projetos individuais de reequipamento, podendo ser atribuida mais elevada
prioridade as fabricas cuja IOM é maior que a influencia da DAM em
relagdo 3 "deficiencia de operacfo", DOG. E certo que is vezes a melhora
da eficiencia redundard num aumento substancial da produgio e por con-
seguinte da produtividade, sem exigir fortes inversoses. Por outro lado,
ndo cabe divida que a moderniza¢do da maquinaria sem reformas adminis—
trativas tendentes a aproveitar as novas mdquinas em forma Stima sé
produzird uma parte do aperfeigoamento. Por ésse motivo, a atualizag®o
do equipamento, a melhoria do nivel profissional da mfo de obra e o
aumento da eficiéncia constituem trés linhas de agio que devem ser

praticadas simultineamente,

/Anexo
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Quadro 1

%/CN,12/623

Pa

ALGODAO: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA PARA O FUTURO

Guanabara ¢ Rio de Janeiro

ge 399

Necessidades futuras em maquinas atuelizadas

Potal
Tipo de méquinas Das Das A Total mdquinas
existentse existentes existerntes
atuelizades a reformer adquire futuro

Batedores 29 - 24 53 85
Cardas 193 236 952 1381 2 by6
Reunideiras 16 - 23 39 100
Laminadeires 6 - 40 L6 70
Penteadeiras - L) 335 349 918
Passadeiras - - L0 490 2 867
Magaroquelres 2 986 2 078 s/ 7 547 12 611 100 361
Grosso 126 - 1 ¢85 1 211 18 610
Medio 1 8u8 - - 1 808 21 202
Finoc o extrafino - - - - 58 L85
Alta estiragem 1 052 2078 &/ 6 u62 9 592 2 o6k
Filatoprios 165 136 159 935 121 015 Lug 086 830 430
Meadeiras 229 - 32 261 2 528
Rocadeiras € 373 - 3 867 10 240 21 L8o
Retorcedeires 19 559 11 135 7 542 38 236 9ly 656
Espuladeiras 3 007 - 1167 L 174 10 586
Urdideires 20 - Lo 60 169
Engcmadeiras 11 4 32 Ly 106
Teares mecanicos 148 - - aLB 14 953
Lisos - - - - 7 225
Xadrez 1Ly - - 1hh 2 958
Maquineta - - - - 3 846
Jeoquard L - - L 924
Teares automdticos 4 4o 609 b/ 5 025 10 ol 5 206
Lisos 2 895 572 b/ 2 621 6 088 3 310
Xadrez 208 - 950 1 158 611
Maquineta 1 307 15 b/ 1 289 2 611 1 385
Jacquard - 22 bf 165 187 0
Teares - total 4 558 609 b/ 5 025 10 192 20 159

Fonte; CEP-L e os sindicatos,

g/ Banco medie transformados em bance de alta estiragem,
b/ Teares mecdnicos transformados em teares autamsticos,

/Cuadro 2
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atadro 2

MAGUINARIA EZISTENTZ E NECESSARIA PARA O FUTURD

Necessidades fiuturas em ndquinas atwalizadas

Total

Tipo de mfquinas Das exister~ pyg existens A Total mfquinas
tes atwalia tes a refor- adqui~- futuro existentes

22028 mer rir

Batedores 36 - 42 78 95
Cardas 395 334 L9z 1221 1 826
Reunideiras 16 - 3 19 46
laminadeiras 16 - 3 19 29
Penteadelras 88 34 59 181 265
Passadeiras - - 438 438 2 373
Migaroqueiras 3 161 3 173/ 2 921 9 255 61 317
Grosso 48D - 156 636 9 316
Medlo - - - - 22 L3y
Pino o extrafino - - - - % 802
Alta estirmgenm 2 €81 317%/ 2 765 8 619 2 765
Pilatérios 78 288 156 L3L 80 Lbh 315 236 531 Lok
Meadeires 1 520 1 100 26 2 646 3 788
Rocadeims € 695 - 2 693 9 388 15 607
Retorcedeiras 11 626 1 616 339 16 £33 29 21
Espuladeiras 3 6(5 - €82 4 347 9 653
Urdideiras 37 - 43 80 153
Engomadeiras 2k 3 Lo 67 108
Tezres meoanicos £33 - 20 553 13 089
Lises - - - - 9 768
Xadrés 533 - 20 553 1 99k
Maquineta - - - - 1327
Jaquard - - - - -
Teares nutomfticos 3 103 2 23%/ 4 829 10 171 358
Lisos 2 981 1 952/ 3 931 g 864 3 g
fadrés 22 - 622 Ehl 22
laquineta 100 287/ 276 663 100
Jacquard - - - ‘e -
Teares total 3 63 2 239b/ 4 8hg 10 724 16 630

Fonte: Pesquisa CEPAL.
2/ Banco medio transformados em banco de alta estiragems

y Tezres necdnicos transformados em automdticos,

/Cuadro 3
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Quadro 3

Samta Caotarine ¢ Rio Grande do Sul

By 3337423
Page 401

Necessidades futuras em mdquimas atualizadas

Total
Tipo de mfquims s oo A Total ndquinas
existentes existentes adquiriy futuro existentes
atualizacas a reformar
Batedores 8 2 5 15 21
Cardas 18 213 65 296 462
Reunideiras 3 - 3 6 11
Lamiradeiras 3 - 3 6 10
Penteadelras 9 - 28 37 50
Possadeiras - - 120 120 506
Megeroqueliras 1 2 689 a/ 294 2 395 14 982
Grosso - - - - 2 286
Medio - - - - L 788
Fino o extrafino - - - - 5 916
Alta estiragem 1 2 689 a/ 294 2 395 1 992
Filatorios 37 832 29 388 12 338 79 558 120 758
Mecdeiras 232 - 1 036 1 268 5 8ls
Rooadeiras 627 - 1519 2 146 6 164
Retorcedeiras 6 170 7 355 1 809 15 334 32 257
Espuladeiras 569 - 213 782 2 703
Urdideiras h - 28 32 87
Engomadeires 2 2 9 13 20
Teares mecdnicos 274 - - 274 2 756
Lisos 686
Xadres 184 - - 184 1 059
Maquineta 289
Jacquard 90 - - 90 772
Teares automfticos Ly 222 b/ 980 1 646 40
Lisos 14§ 43 b/ 182 371 1.6
Xedrez 53 6 b/ 518 577 53
Mequineta 181 43 b/ 67 291 197
Jacquard 6L 130 b/ 213 Loy Y
Teares -~ total ‘nas 222 b/ 980 1 920 3 7.6

Fonte; Pesquisa CEPAL,

2/ Banco medio trensformados em banco de alte estirngem.
P/ Teares meodnices transformadog em teares automdticos.

/Cuadro 4
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Quadro 4

ALGODAOs MAQUINGRLA EXISTENTE E NECESSARIA PARA O FUTURO

Sao Paulo

Necessidades futuras em mdquinas atualizadas

Total

Tipo de mdquinas Das Das mdquires

A Total
existentes existentes exigtentes
adquirir futuroe
atunlizodas a reformar

Batedores 93 5 58 156 219
Cardas 1019 1 638 1 086 3 743 5 192
Reunideiras Ly 2 13 62 158
Leminedeiras Ly 2 15 61 100
Penteadeiras 72 13 349 L3l 92l
Passadeiras 70 o) 1 222 1 292 5 L8y
Magaroqueiras 16 632 9 35k a/ 10 909 36 895 161 664
Grosso 2 234 2 724 2 023 6 981 28 920
Medio 2 690 324 - 3 014 Ly 724
Finc extrafino - - - - 75 718
ilte estiregem 11 708 6 306 o/ 8 886 26 900 12 302
Pilatorios 247 448 L98 177 140 553 886 178 1 412 100
Meadeiras 2 038 W76 1 522 4 036 20 136G
Rocadeiras 21 209 - 8 320 29 529 64 388
Retorcedeiras 13k 874 57 015 25 300 217 189 305 661
Espulzdeiras 6 sch 0 1 102 7 606 21 902
Urdideiras 132 - 183 315 868
Engomadeiras 38 8 68 114 192
Teares mecanices 1 234 - 36 1 270 18 719
Lisos 1 - - 1 8 288
Xadrez 1177 - - 1177 L 23y
Maquineta - - - - 5 119
Jacquard 56 - 36 92 1 078
Teares automfticos 7 789 4 o4 b/ 4 597 16 Loo 12 289
Lisos 5 L2g 1 989 b/ 2 o7h 9 kg2 8 567
Xadrez 166 76 b/ 1 077 1 319 189
Maquineta 2 161 1593 b/ 1373 5 127 3 Lot
Jecquard 33 356 b/ 73 U2 b2
Teares - total 9 023 4 o1l b/ L 6133 17 670 31 008

Fonte; Pesquisa CEPAL,

g/ Banco medio transformados .em banco de alta estiragem,
l)/ Teares meofnicos transformados em teares autondticos,

/Cuadro 5
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Guadro 5§

LA: MAQUINARIA EXISTENTE E MECESSARIA PARA O FUTURO

Guanabara e Rlo de Janeiro

Necessidades futures em maquinas stuslizadas

- Total
Tipos de mdquinas Das Des A Potel nefquinas
oxistentex existentes acdquirir futuro existentes
atualizadas a reformer
Colunas de lavagem 2 - - 2 3
Secadeiras 2 - - 2 6
Cardas simples - - - - 3
Cardas dugplas 3 12 13
Sortimentos de cardas Yy 3 1 8 8
Intersetinas apds cardas 13 - 6 19 27
Penteadeires 6 - 14 20 43
Intersetinas apés perteado 13 - Ly 17 25
Lixadoras 3 - - 3 3
Melangeuses 3 - - 3 5
Jogos de preparagao - - L L 6
Filatérios 6 528 - 2 370 8 898 16 278
Binaceires 220 - - 220 260
Meadeiras 105 - 25 130 362
Rocadeiras 624 - 116 740 1 450
Retorcedeiras 2 170 1 220 10 3 boo 5 208
Espuladeiras 117 - 72 189 778
Urdideires 5 7 5 17 41
Engomadeiras 1 1 6 8 10
Teares mecinicos 53 - - 53 sh7
Lisos - - - - 98
Xadris 53 - - 53 299
Mequinetas - - - - 150
Jaequerd - - - - -
Teares automdticos 96 59 a/ 8y 239 128
Lisos 30 L3 16 89 58
Xadrés 2 - 58 60 6
Mequinetes 64 16 o/ 10 90 64
Jacquward - - - - -
Teares - total 19 59 84 29° é75

Fonte: Pesquise CEPAL .

g/ Teares mecanicos transformados em automdticos,

/Cuadro 6
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Quadro 6
1Z: MACUINARIA CXISTENTE E NECESSARIA PARA O PUTURO
‘Minas Cerels
Necessiaudes fuiuras em maquines a-
. - tualizadas Total
Das exis~ Das exis- A 1o ouine
Tipo de méquires tentes a~ tentes a adqui- tal maqui ‘;.s
tualize~ reformar rip futuro existentes
das
Binadelres L - - Y 8
Meadelras - - 7 7 22
Rocadelras L - - Y 8
Retorcedeiras - - - - 126
Espuladeiras - - 3 3 96
Urdideiras - b - 1 3
Engonadeiras - - - - 1
Teares mecanicos - - - - 4
Lisos - - - - 12_
Xadrés - - - - -
Maquinetas - - - - 2
Jagquard - - - - -
Teares automiticos €1 6 - €7 61
Lisos - &,;/ - 5 -
Xadr?ds - - - - -
Miguinetas 61 1/ - 62 8
Jacquard - - - - -~
Tenres~total 61 6 - 67 75
Ponte: Pesquisa CEPAL.
&/ Teares mecgnicos transformados em automdticos.
/Cuadro 7
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Quadro 7
I.I: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESS/RIA P.RA O FUTURO

Rio Grande do Sul

Necessidades futuras em mdquinas stunlizadas

Total
Tipo de mfquiras Des Des A Total méquinas
existentes existentas
adquirir futuro existentes
atualizadas a reformar

Colunas de lavagem 5 - 2 7 9
Saondeiras 5 - 1 6 11
Cardas simples - - - - -
Cardas duplas 10 16 L 30 38
Sortimentos de cardas 7 3 8 18 36
Intersetinas apds cardas 11 - 36 Ly 51
Pertoadeiras - - 4o 4o ol
Intersetinas epés penteados 9 - 16 25 35
Lixedoras 2 2 2 6 7
Melangeuses 17 - - 17 18
Jogos de preparagao - - 7 7 9
Filatorios 20 117 - 1 988 22 105 43 4o3
Binadeiras 380 - 112 Lg2 708
Meadeires 340 - 37 377 500
Roeadeires 1 024 - 182 1 206 2 422
Retorcedeliras 6 392 3 37¢ 20 9 782 12 032
Espuledeiras 90 - 30 120 506
Urcideiras 1 Vi 4 12 28
Engomadeiras 1l - - 1 2
Teares mecinicos 29 - - 29 478
Lisos - -~ - - 35
Xedros 29 - - 29 158
Mequinetes - - - - 2ly
Jasquard - - - - 38
Teares automdticos 12 103 68 183 12
Lisos - - 10 10 -
Xadres - - 2l 24 -
Maquinetas 12 103 a/ 29 1y 12
Jacquard - - 5 5 -
Teares - total S | 103 68 212 490

Fonte; Pesquisa CEPil.

3/ Teares meodnleos transformados em nutomdticos.

/Cuadro 8
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1Xs MAWUINARIA ZXISTENTE E NECESSARIA PARA O FUTURO

Guadre 8

Seo Paulo

Mecessidades futurms em miquinas atualizadas

To
Tipo de mfquiras Das existen- Das existen— A Total un'qu:ar:s
tes ptunli~ tes a refor~ adqui- futuro

zadas mr rir existentes
Colunas de lavagem 11 7 9 27 )
Secadeirms 15 3 9 27 39
Cardas simples - - - - 8
Cardas duplas 104 - 26 130 166
Sortimentos de eardas 29 3 3 68 127
Intersetinas apés cardas 230 - 39 269 34
Penteadeiras 30 - 200 230 426
Intorsetims apfs penteado 114 - 18 132 178
Lixadoras 18 - 9 27 48
Melangeuses 3L - 4 38 53
Jogos de preparagio é - 24 30 Lo
Filatorios 84 o84 9 L9 n 679 108 212 181 o4
Bimdeiras 1 890 295 1 057 3 242 5 338
Meadeiras 1 239 - 595 1 834 4 969
Rocadeiras 2 727 - 1 h19 4 146 8 710
Retorcedeiras 21 380 16 322 656 B 358 59 238
Egpuladeims 620 - 823 1 W3 4 097
Urdideiras 91 52 20 103 169
Enpom deiras 11 1 9 21 25
Teares meoinicos 803 - 30 833 2 809
Lisos - - - - 325
Xadrés 629 - - 629 1 242
Maquinetas - - - - 98%
Jacquard 174 - 30 204 25%
Teares automfticos 217 586 387 1190 24y
Lisos £ 923/ 119 217 6
Xadres 46 - 113 159 €8
Maquinetas 134 480/ 1 755 142
Jaoquard 31 e/ 14 59 3
Teares total 1 020 586 41y 2 023 3 056

Fonte: Pesquisa CIPAL.

2/ Teares mecdnicos iransformados em automdticos,

/Cuadro 9
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Quadro 9

FIBRAS ARTIFICIAIS E SINTETIDAS: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA
PARA 0 FUTURO

Guanabare & Rio de Janeiro

Necessidades futuras em maquinas

atualizadas Total
- ’
Tipo de midquina D::n:::s Das exise .A Totel :Z:u':n:f
atuali- tentes & adqui~ future :e:
sadas reformar rir
Moadeiraes - 213 2 215 1 202
Rocadeiras - - 27 27 260
Retorcedeiras 1 600 12 - 1 612 1 628
Espuladeiras 114 - 35 1k9 1 254
Urdideiras 1 23 L 28 76
Engomadeiras - 1 - 1 2
Teares meodnices 68 - N 72 913
Lisos - - - - Lo
Xadres 53 - 1 sl 284
Maquinetas - - - - 462
Jacquard 15 - 3 18 127
Teares automiticos * ~ ° 33 11 &/ 57 201 34
Lisos - - 6 6 -
Xadres 24 - S 2 38 25
Maquinetas 9 8 a/ 31 i1 9
Jacquard - 30 a/ 6 36 -
Teares total 101 1 61 273 947
Fonte: Pesquisa CEPAL.
a/ Teares meocdMioge transformades em automdticos
/Cuadro 10
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Quadro 10

FIBRAS ARTIFICIAIS E SINTETICAS: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA
PARA O FUTURO

Minas Gerais

Necessidades futuras em maquinas
atualizadas Total
Tipo de ma'quma. ' mefquinas
Das existen Das esisten A
- - Total existentes
tes atuali- tes & re- adqui-

zadas formar rir futuro
Moadeiras - - 5 5 128
Rocadeiras - - 18 18 205
Retorcedeiras 28 200 200 428 1 068
Espuladeiras 20 - 1 21 152
Urdidseires 2 - 2 4 7
Engomadeiras - 1 - 1 1
Teares mecanicos 30 - - 30 106
Lisos - - - - 8
Xadres 30 - - 30 60
Maquinetas - - - - 36
Jacquard - - - - 2
Teares autondticos - 2af 12 14 -
Lisos - - 2 2 -
Xadres - - - - -
Maquinetas - 2 af 9 1 -
s nanard ‘ ) - - 1 1 -
* e
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Quadro 11

FIBRAS ARTIFICIAIS E SINTETICAS: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA
P4RA O FUTURO

Rlo Grande do Sul

Necessldades futuras em mequinas

atualizadas Total

Tipo de mafquina Das exis~ Das exig~ A ma'quina.s

tentes a- tentes & adquie ;r‘:xo existentes

talizadas ref ormar rir

Retoroedoires - 200 - 200 Yo7
Espuladeiras 39 - 5 Ly 2h6
Urdideiras - 8 - € 1
Engomadeiras 2 2 1 8 5
Teares meognicos 8 - - 8 235
Lisos - - - - 1
Xadr es 8 - - 8 183
Maquinetas - - - - 45
Jacquard - - - - 6
Teares automaticos 6 5 &/ 26 83 8
Lisos y 1a/ - ;5 6
Yadres 2 20 &/ 26 L8 2
Maquinetas - 28 &/ - 28 -
Jacquard - 28/ - 2 -
Teares total 1k 51 26 91 243

Fonte: Pesquisa CEPAL,

2/ Teares meofnieos tramsformedos em autemfticos,.

V. R T . Y
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FIBRAS ARTIFICIAYTS E SINTETICAS: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA

Quadro 12

PARA 0 FUTURO

Sao Paulo.

Necessidades futuras em maquinas

Total

Tipo de maquina Di:n:i:. 2&5 exise~ A. Totel ::::zf;:es
ataliza CNP8 & adqui- futuro :

das reformar rir

Batedores 5 - 1 6 7
Cardas 86 32 7 125 139
Passadeiras 8 - bo 18 184
Magaroqueiras total 1 949 56 a/ 26 2 031 4 206
Grossos - - - - 20
Medlos - - - - 2 662
Fino 1 331 - - 134 86k
Alta estiragem 618 56 a/ 26 700 660
Filatdrios 37 560 1873 L 87 Ly 1z0 52 908
Meadeiras 599 - 51 650 1 290
Rocadeiras 4 006 - 741 L 7hy 13 524
Retorcedeiras kg 2k42 18 712 2 526 70 u4&o 181 601
Espuladeiras 2 851 - 612 3 463 17 022
Urdideiras 159 152 34 3u5 ny
Engomadelras 12 5 6 23 Ly
Teares mecdnicos * 1 072 - 2 1 074 12 079
Lisos 5 - - 5 743
Xadras 903 - 2 905 2 215
Maquinetas - - - - 8 538
Jaequard 164 - - 164 5683
Teares automdticos 1 016 3 700 1155 5 81 118
Lisos 218 120 b/ 23 361 236
Xadres 253 - 350 603 257
Maquinetas Lss 3 477 v/ 760 4 692 528
Jasquard 90 103 b/ 22 215 97
Teeres total 2 088 3 700 1157 6 945 13 197

Fonte: Pesquisa CEPAL,

cos medips transformados em de elta estiragem.
¥/ Teares moocnicos transformados cp autaufticos,

Jmadrae 12
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Quadre 13
JUTA: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA PARA 0 FUTURO
Guansbara e Rioc de Janeiro

Necessidades futuras em mfquinas atualizadas Total

Das Das '
’I“ipos de mdquinas existontes existertes A ﬁ'f‘l:tal mai.;;:in?ss

atuslizades o reformar adquirir ure ex eti:a
Amoleecdores 2 1 1 4 5
Cardas "broaker” 2 2 3 7 10
Cardas "finisher" 1 3 7 11 11
Cardaes breaker e finisher - - - - -
Cardas para ossocame 1 - - 1 1
Passadeiras - - 111 111 214
Magaroqueires - - - - Loo
Filatérios 1 876 - 1 992 3 868 5 300
Carreteleiras - - - - 200
Meadeiras - - 37 37 172
Rocadeiras 24 - 127 151 571
Retoroedeiras 10 - 48 58 250
Espuladeiras 92 - 276 368 760
Urdidetpas 3 - 2 5 7
Urdideiras/engomadeiras 1 - Y 5 10
Teares mecanicos - - - - 651
Teares stm langadeiras - - 328 328 -
Teares eirculares Lo - - Lo Lo
Tearss ~ total Lo 328 368 €91
Fornte* Pesquisa CEPAL,
/Cuadro 14
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Quadro 14
JUTA: MAQUINARIA EXISTENTE E HECESSARIA PARA O FUTURO
Rio Grande do Sul
Necessidades futures em mdquinas atuanlizadas

Tctal

Tipos de mdquinas Das Das A Totel sdquines

: T e I e
Amolccedores - 2 2 1y L
Cardas "breaker" - - L L L
Cardas "finisher" - - 5 5 3
Cardas breeker e finisher - - - - -
Cardas pera cascame - - - - 1
Passadelires - - 52 52 119
Magaroqueires - - - - 368
Filatcrics - - 1693 1 693 3 gh2
Carreteleiras - - - - 260
Meadelires - - - - 220
Rocadeiras - - 28 28 140
Retorcedeliras - - 8 8 364
Espuladeiras 18 - 83 101 660
Urdideires - - 5 5 7
Urdiceires/engomadeiras - - 5 5 7
Teares mecinicos - - - 379
Teares sém langadelras - - 114 11k -
Teares ciroulares - - - - -
Teares - total 114 11k 379

Ponte; “Pesquisa CEPAL.

/Cuadro 15
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Juadro 15
JUTA; MAQUINARIA EXISTENTE E HNECESSARIA PARA O FUTURO

Sao Faulo

Necessidedes futures em mfquinas aturlizadas

Das Das Total

Tipos de ndquines existentes existentes A Totel mdquinas
atunlizadas a reformar adquirir futuro existentes
Amolecedores 6 2 7 15 19
Cardas "breaker” 7 3 17 27 I
Cardas "finisher” 9 5 2L 38 62
Cardas breaker e finisher - - - - 6
Cardes para cascame 1 - - 1 6
Passadeiras 12 - 392 Lol 1 092
Magaroqueiras - - - 3 21k
Filatdrios 5 Log - 8 926 1k 335 33 726
Carreteleires - - - - -
Meoadeiras - - 121 121 822
Rocadeires 145 - 376 521 2 716
Retorcedeiras 143 48 198 389 1 060
Espuladeires 52 - 987 1 039 4 860
Urdiceires 1 - 15 16 21
Urdideiras/engmadeiras 2 - 1l 16 53
Teares mecénloos - - - - 1 552
Teares sém langadeirms 284 - Lo 774 7€0
Teares circulares 102 - - 102 102
Teares - total 386 - Lgo 876 2 L1k
Fonte: Pesquisa CEPAL,
/Cuadro 16
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Guadro 16

LINHO: MAGUIN.RI. EXISTEITE E NECESSARIA PARA O FUTURO

Guanpbara e Rio de Janelro

Nececsidades futuras em maquinas ae
' tualizadas
Total

Dus exis~ Dag exise A Total mdquinas

Tipo de mfquinas :
@ tentes a= tentes a

tualiza~ reformar adqui- future existentes
das rir
Pentendeiras Hackling 1 - - 1 i
Passadeiras - - 29 29 247
Cardas 2 - - ? 7
Penteadeiras retilineas i -~ - i 12
Magaroqueiras 214 - - 21k 368
Filatérios 1 200 - - 1 200 2 482
Meadeiras - - 530 530 760
Rocadeiras - - 216 216 34k
Retorocedeiras - - Lo 4o 1 o0k
Fepuladelras 59 ~ - 59 140
Urdideims - - 8 8 14
Engomndeiras - - b 1 3
Teares mecanisos 12 - - 12 122
Lisos - - - - L8
Xadrés 12 - - 12 22
laquinetas - - - - 52
Jasquard : -
Tezres automfticos 89 49a/ 2 1ho 92
Lisos 27 34 - 61 283
Xadrés - - 2 2 -
Maquinetas 62 152/ - ‘7 388
Jaoquard - - - - -
Tearesstotal 101 4o 2 152 214
Fonte: Pesquisa CEPiLe
a/ Tenres macdnicos transfermados em automdticos,
/Cuadro 17
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Quadre 17
LINHO: MAQUINARTIA ZXISTENTE E NECESSARI. PARA O FUTURD
Rio Grende do Sul
Necessidades futuras em méquinas ae
tualizades matel
Tipo de maquin Des exis~ Des exis=- mfquinas
" e tﬁﬂﬁiﬁ-a” te?tes & edqui- :::3:0 exi:tentes
sopt reformer 4.
Penteedeiras Hackling 1 - - 1 1
Passadeiras - - 20 20 62
Cardes 1l - - 1 3
Penteadeires reotilinees - - 2 2 11
Magaroqueirag 128 - 16 144 280
Filot8rios - - 674 674 2 280
Meedel res - - - - -
Rocadeires 34 a - 34 718
Retorcedeires - - - - -
Espuladeiras 8 - 8 42
Urdideirss - - 1 1 1
Engomedeiras - - - - -
Teares mecinicos - - - - 14
lisos - - - -~ -
Xedres 3 - - - 1
lMaquinetsas - - - - -
Jacquard - - - - -
Terrss automfticos 12 - 8 20 12
Lisos 10 - - 10 10
Xedres - - 8 8
Mogquinetas 2 < - 2 b
Jacquerd - B - - -
Tecres total 12 - 8 20 26

Fonte: Pesquisa CEPALe

/Cuadro 18
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Quadro 18
LINHO: MAQUINARIA EXISTENTE E NECESSARIA FARA 0 FUTURD
Sdg_Peulo
Necessidades fu*iurgg em mfquinss atua=
izedas i Méquinas
Tipe de méquinas Des exis~ Des exis~ 3 existentes
tentos a= tontes &  adquie Totel sobal
tualize~ TOfOTEEF iy future s
dag
Penteadeires Hackling 5 - 1 6 9
Pessedeiras 28 - 273 301 08
Cerdes 7 - 3 10 25
Pentesdeiras retilineas L - 34 38 72
Megearoqueires 1 315 - 726 2 ol 2 190
Piletérios 12 W - 2 283 14 753 21 852
Merdeires - - - - 30
Rocedeiras 515 - 270 785 2 100
Retoroedeiras 36 900 - 936 1 558
Espuledeiras 276 - 43 319 675
Urdideiras 23 - 18 L1 51
Engomadeiras 3 3 1 7 8
Teares meoanicos 7 - - 7 735
Lisos - - -~ - 425
Xadres Vi - - v 11
Maquinetas - - - - 262
Jmoquard - - - - 37
Teares automfticos 293 360 35 688 360
Lisos 253 1788/ 20 451 309
Xadrés - - 1 1 -
Maquineteas i 1828/ 2 224 51
Jasquard - - 12 12 -
Teares total 300 360 35 695 1 095
Ponte: Pesquise CEPAL,
&/ Teares mecgnicos transformedos em automdticos.
/Cuadro 19
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ALGODAO; GRAU DE OBSCLETISMD DA MAQUINARL: DE PRODUGAO EXISTENTE,

POR EST.DOS
Guanabere m Sonta Cata- i
Tipo de mdquima e Rio de nes rinc e Rio . ° Total
Gerais Foulo
Janeiro Grande do Sul
a) Ndmeros ebsolutos .

Filotdrios existentes 830 U430 531 Ugy 120 759 1112 0sc v Lok 72
Atunlizados 166 724 78 498 4o ol2 317 ok 6oz 86
Reformavels 239 W12 245 160 Y7 772 €76 510 1 ozof 85k
Obsoletos Yol 294 207 836 32 gls 17 985 1 083 060

Teares existentes 20 159 16 630 3 216 31 008 71 013
Atunlizados iy 835 41 792 12 575 22 373
Ref ormaveis 1 0o0é 3 0% 669 7 666 12 L37
Obsoletos 14 318 9 363 1 755 10 767 36 203

b} Em porscento do total -

Filatorios existentes 100,0 100,0 10040 100,90 100.0
Atunlizados 20.1 14,8 3342 2245 20,8
Ref ormavels 28.8 4.1 3945 4.9 .8
Obsolotos 51,1 39.1 2743 29.6 374

Teares existentes 100,90 100,0 100.0 100,0 100,0
Atualizados 2.0 25.1 24,6 40.6 31.5
Ref ormaveis 540 18.6 2048 2.7 17.5
Obsoletos 71,0 5643 54.6 3h.7 51,0

Fonte; Pesquisa CEPaL,

/Cuadro 20
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Quadre 20

LT"(: GRAU DE OBSOLETISMO DA MAQUINARIA DE PRODUQ-AO EXISTENTE, POR ESTADOS

Guannbara
Tipo de mdquira e Rio de Miras Rio Grande Sao
Janeiro Gerais do Sul Peulo Total
a) Nimeres sbsolutos
Filntdrios existentes 16 278 - 43 ko3 181 Lok 241 085
ktualizados 9 028 - 24 128 91 BU 125 090
Reformavets - - - 24 o000 24 000
Obsoletos 7 250 - 19 275 65 470 91 995
Teares existentes 675 75 490 3 056 b 296
Atualizados 211 61 56 1297 1 625
Reformaveis 172 14 108 904 1198
Obsoletos 292 - 326 855 1 473
b} Em porcento do totel
Filatorios existentes 100.0 - 100,0 100.0 100.0
Atualizados 5545 - 5546 50,7 51.9
Reformaveis - -~ - 13,2 10,0
*Obsoletos Ly .5 - L n 36.1 38.1
Tenrcs existentes 100.0 100,0 100,0 100.0 100.0
Atualizndos 31.3 81.3 11,4 L2 378
Reformavelis 25,5 18,7 22,1 2946 27.9
Obsoletos 43.2 - 6645 28.0 34.3

Formte: Pesquisa CEPAL,

/Cuadro 21
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Quadro 21

SINTETICAS: GRAU DE OBSOLETISMO DA MAQUINARIA DE PRODU;KO
EXISTENTE POR ESTADOS

Tipo de méquine :“;;:b::a Minas Gr:un;e Sa0 Total
Janeliro Gerals do Sul Peulo
- a) Nimeros absolutos

Fllat8rios existentes - - - 52 908 52 908
Atunligados - - - 42 980 42 980
Reformaveis - - - 3 060 3 060
Obsoletos - - - 6 868 6 868

Teares existentes 9y 106 243 13 197 1h L93
Atualizados 226 Ly 69 2 7% 3133
Reformaveis 380 2 76 % 562 8 020
Obsoletos 341 60 98 2 81 3 340

b) Em porcento do total

Filatdrios existentes - - - 100.0 100,0
Atualizados - - - 81,2 81,2
Reformaveis - - - 5.8 5.8
Obsoletos - - - 13.0 13,0

Teares existentes 100.0 100.0 100.0 100.0 1000
atualizados 23.9 4,5 284 21,2 21,6
Reformaveis 4o0.1 1.9 31.3 97.3 5543
Obsoletos 36,0 5646 40,3 21.5 23.1

Fomte: Pesquisa CEPAL,

/Cuadro 22
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Quadro 22

JUTA: GRAU DE OBSOLETISMO D.i MAQUINARIA DE FRODUGEO EXISTENTE POR ESTADOS

Guamabara Rio -
Tipo de Mdiquina e Rio de Hiras Grande Sao Total
Janeiro Gerats do Sul Faulo
a) Ndmeros absolutos

Pilatdrios existentes 5 300 - 3 942 33 726 42 968
Atualizados - - - 7 5680 7 580
Reformavels - - - - -
Obsoletos 5 300 - 3 942 26 146 35 388

Teares existemtes 691 - 379 2 hb 3 L8y
Atunlizados Lo - - 384 Loy
Reformavels - - - - -
Obsoletos 651 - 379 2 030 3 068

b) Em porcento do total

Pilatérios existemtes 100,0 - 100.0 100,0 100.0
Atualizados - - - 2245 17.6
Reformaveis - - - - -
Obsoletas 100,0 - 100.0 7745 82,4

Teares existentes 100.0 - 100,0 100.0 100,0
Atualizados 5.8 - - 15.9 12.2
Reformavels - - - - -
Obsoletos M 42 - 100,0 84.1 87.8

Eantes Rasaydan OEPAL,

/Cuadro 23
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Quadro 23
LINHO: GRAU DE OBSOLETISMO DA MAQUINARIA DE PRODUQ:"O EXISTENTE, POR ESTADOS

Guambara Rio Grane -~
. Minns Sao
Tipo de maquina e Rio de Gerois de do Sul Paule Total
Janeirae

a) Nimeros absolutos

Filatfrios existertes 2 482 - 2 280 21 852 26 614
Atuclizados 1 200 - - 13 128 14 328
Reformaveis - - - - -
Obsoletos 1282 - 2 280 8 74 12 286

Teares existentes 234 26 1085 1335
Atualizados 108 - 12 370 450
Reformaveis 100 - - 663 763
Obsoletos é - I 62 82

b) Em porcento do total

Filatdrios existentes 100,0 - 100,0 100,0 100.0
4tunlizados 48,3 - - 60,1 53.8
Reformavels - - - - -
Obsoletos 5147 - 100,0 39.9 Ug,2

Tesres existentes 100,0 - 100,0 100,0 100,0
4tualizodos 5045 - 4642 33.8 3647
Reformavels LE,7 - - 6045 572
Obsoletos 2.8 -~ 53.8 5.7 6.1

Fomtet Pesquisa CEPAL,

/ESQUEMA
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NO SETOR ALGODXO

N : i3 ! { B
| Limpeza = Abridor-batedor i ‘ ;
Paralelizag¢do das fibras = Cardas- | { Preparag¢io de urdumes = Urdideiras-
passadeiras-reunideiras-penteadeiras | engomadeiras-~lissadores j

| Preparagdo para fiagdo = Magaroqueiras! ; Preparagdo da trama = Bspuladeiras
| Fiagio propriamente dita = Filatérios | | Tecelagem propriamente dita - Tea. |
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