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Padrão de Concarrência e Dinâmica Competitiva: O Caso dá Indústria -
Brasileira de Máguina-Ferramenta É

I APRESENTAÇÃO

Este texto constitui um exercício de aplicação de um referencial
teórico alternativo ao convencional paraa avaliação da competitividade
de umaindústria particular, qualseja, a indústria brasileira de máquinas-
ferramenta (MF).

Napróximaseção resumem-se alguns elementos básicos desse
referencial teórico, discutido em KUPFER (1991), que tem porcentro
adinâmica do processo de concorrência vis-a-vis as abordagensestáticas
da competitividade, que de modo geral limitam-se a associá-la a
indicadores de desempenhooudeeficiência de firmas ou indústrias no
mercado.

À terceira seção aplica as noções de padrão de concorrência e
competitividade, apontadas no item 2, ao caso daindústria brasileira de
MF. São estabelecidas as características da base técnica setorial, os
efeitos trazidos pela introdução de inovações tecnológicas primárias
sobre o padrão de concorrência vigente para, finalmente, inferir os
contornosgerais da situação competitiva atual da indústria brasileira.

Estaúltima análiseé realizadasegundo a abordagem convencional
e a alternativa aqui proposta. A comparação entre os resultados
encontrados permite identificar nuances importantes daCompetitividade dessesetor, principalmente no quetangeaconsistênciaàs conclusões otimistas resultantes das avaliações convencionais.
H. PADRÕES DE CO

ÃNCORRÊNCIA, INOVAÇÃO ECOMPETITIVIDADES , ç
tema âJiteratura Corrente sobre copreço 9 um fenômeno diretamesims a as Poruma firma ou um Ppação teórica dos estudioso

mpetitividade costumatratar esse
nte relacionado às características
roduto. De modo geral, de acordo
s do assunto, essas característicasDIGITALIZADO PELA BIBLIOTECA EUGÊNIO GUDIN EM PARCERIA COM A DECANIA DO CCJE/UFRJ
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estãoreferidas ao desempenho apresentado pelo produto no mercado

ou à eficiência técnica dos processos produtivos adotados pela qua
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eficiência implica admitir que tanto a melhor técnica é a causa da
competitividade como reconhecerque é a mais competitiva dentreas

técnicas existentes quesetorna a"best-practice". Desprezara existência
dessa ambiguidadesignificaria reduzir a competitividade a um sinônimo
do desempenho ou da eficiência, retirando do conceito qualquer
estatuto teórico próprio.

A construção desse estatuto teórico deve tomar por base o
desenvolvimento de um referencial não estático para o tratamento do
tema.Isto porque,se observados dinamicamente, tanto desempenho
quanto eficiência são resultados das estratégias competitivas
implementadaspelas firmas em um momento anterior. Dessa forma, é
no processo de decisão dessas estratégias, que envolve avaliações dos
gastos requeridos noseufinanciamento edos retornosfuturos esperados,
que sedeve buscaros elementos centrais doreferencial aser construído.

Kupfer (1991) comenta alguns elementos que integram a
problemática aserenfrentada. No artigo, ésugeridoque"competitividade
não pode ser entendida como uma característica intrínseca de um
produto ou de uma firma" e sim como "um conceito de natureza
extrínseca, estando relacionada ao padrão de concorrência vigente no
mercadoespecífico considerado. É o padrão de concorrência a variável
determinante ca competitividadeavariável determinadaoude resultado.
Como princípio geral, competitividade deve ser entendida como
fenômeno direta e indissoluvelmente ligado ao processo de
concorrência...como sendo (a competitividade) q adequação das
estratégias adotadas pela firma em relação ao padrão de concorrência
vigente na(s) indústria(s) considerada(s)".

Aquestão transfere-seentão para como padrões deconcorrência

ctmiuriadeummercadoescondidscomo acesainterage mia cn condutas das empresas que nele atuam
aa ecimento ou transformação das formas de
iraEePesa formas de concorrência englobam
diferenciação E E idade de servir ao mercado, esforço de venda,
velar é Produto etc., sendo o padrão de concorrência umá Particular dessas formas, definido comore lt dai ãas forças concorrencial,a l sultante da interação

teor micra, mencionadas. o
ica, ortodoxa ou de organização indus-

A



TEXTOS PARA DISCUSSÃO

trial, fornece respostas ainda pouco satisfatórias, pois tem fracassado
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se-iam adequadas, tão somente, às situções em que prevalecesse
estabilidade estrutural, isto é, o caso particular acima referido, cujo
valor empírico deveser interpretado cuidadosamente.

H.PADRÃO DECONCORRÊNCIAEDINÂMICACOMPETITIVA:
O CASO DA INDÚSTRIA BRASILEIRA DE MÁQUINAS-
FERRAMENTA

Esta seção tem comoobjetivo aplicaros conceitos apresentados
naseção anterior aocaso da indústria brasileirade máquinas-ferramenta.

3.1. A Base Técnica

Aindústria de máquinas-ferramenta é um segmento docomplexo
metal-mecânico que produz equipamentos cuja finalidade básica é o
corte e a deformaçãode insumos metálicos2. Devido a sua capacidade
de projetar e construir bens de capital especializados, para atender a
requerimentos específicos, esta indústria tem, historicamente,
desempenhado um papel central na geração e difusão do progresso
técnico no sistema econômico.

3.1.1. Características do processo produtivo

O processo produtivo da indústria de máquinas-ferramentas- aocontrário da produção de outros bens de capital (como os motores
elétricos, por exemplo) cuja produção é feita em série, em lotes
padronizados de tamanho grande ou médio - é caracterizado 1
diversidade de produtosfinais e pelo reduzido tamanhodoslot pela

Aestrutura técnica básica é composta de três fases: (1) a fu ii .
e a usinagem, ondeasdiversas peças de um mesmo é ui : ndição

produzidas; (ii) a montagem, onde os componentessã, mento Bão

entre sie acoplados à um mecanismo de comandoea umsist grupa os

e (iii) a etapa de testes. Isto faz com que o process s ema motriz
indústria seja caracterizado por uma uma sequên RES utivoda

discretas - isto é, não contínuas - com base e quência de operações
de caráter usaualmentefísic m transformações do metalO que fornecem partes e componentes
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individuais à montagem final da maquinaria. A estrutura produtiva das

indústrias tipicamente de processo,ao contrário, caracteriza-se pela

transformação contínua - usualmente de caracter químico além de

físico - de grandes lotes de uma matéria-prima básica.

. A etapa característica da fabricação de uma MF é a fundição e a

usinagem de suas próprias peças e componentes. Segundo KATZ

(1983), o processo produtivo de indústrias deste gênero é composto,

esquematicamente, das seguintes atividades: (i) transporte: translado

de um componente de uma seção para outra; (ii) armazenamento:

quando o objeto aguarda permissão para O transporte; (iii) operação:

i ensu", desdea transformação

queconsiste na atividade
produtiva strictus

ara a etapa seguinte; (ivjespera:

inicial até a preparação da peça Pp

resultado da inadequabilidade das condições para continuidade do

processo; € (v) inspeção: cuja finalidade é obter informações seja

acerca da qualidade como da quantidade gerada.

É na etapa de "operação", em particular nos momentos de

usinagem € fundição, que se percebe uma importante peculiaridade

dessesetor. Para essas atividades é essenci
al o uso detornos,fresaderas,

plainas, enfim, todaa sorte de equipamentos produzidos pela própria

indústria, o que faz dela um dosprincipais usuários de seus produtos

finais.
Do que precede pode-seinferir que à existência de subproces

sos

complexos e substitutos entre si confere uma enormeflexibilidade ao

processo produtivo; que ele é "labour-intensive" (sobretudo na fase de

montagem e de operação de máquinas-ferramenta convencionais) €

que sua base técnica incorpora uma notável sobrecarga de "tempos

ocisosos". Em se tratando de uma organização sumamen
te flexível do

processo produtivo, de reduzida produtividade, sua base téntiia

encontra-se nã situação oposta o
s sistemas “em linhas transfer", onde

a produtividade é maior em detrimento da flexibilidade apresentada.

Na avaliação de PRATTEN (1973), a estrutura técnica

característica da produção de máquinas-ferramenta
mpi dois itens

como tradicionalmente
os mais relevantes nã compo

sição de custos:O

custode plantasdes
enhoseooverhead. Segundo

autorcomposição

média dos custos de produção
de MFconvencionais, n

a ng aeae

1970, era O seguinte: 35%
do total referente a custos atéria:

Padrão de Concorrência eé Dinâmica Competitiva: O ú
Brasileira do Máquina-Ferramenta soeaEle

primas, combustível, part» ; es e componentes; 37
com mo de-obra e 6% com depreciação Maneiodp

partir da descrição da b ni. . a ase técnica viMemifioads ao “Qd vigente no seto
e de suas principais características, é possível vi da
d o da relevância de duas fontes de barreiras à ent aas
conomias de escala e os obstáculos tecnológicos. nirada: as

3.1.2. Economais deescala, de escopo e especialização da produçãução

A indústria de MF não tem na ãLEI geração de i
nrodaçooao setor, o Cançãodidiedeo
RA»no aaa produçãoserrealizada em saia lo a
escopo uma xi a ade da base técnica torna as economi dsdo
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terceira modalidade de economia de Ogo, da produção final. A

possibilidade de desverticalização abert escala é Proveniente d
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umavez que a especialização da produção em determinadaspartes ou
componentes possibilita a expansão do volume fabricado (um mesmo
componenteé utilizado por diversas indústrias) pela empresa,diluindo
seuscustosfixos.Acapacidade de projeto da indústria é, noentanto, um
dos principais entraves à desverticalização9.

À dimensão (reduzida) da incidência de economias de escala
tornasuarelevância, no que diz respeito à configuração de umabarreira
à entrada ao setor, relativamente pequena.Isto pode ser constatado
quando se compara a escala mínima exigida para a operação dessa
indústria nos EUA,comarequerida por outros ramos daquela economia
(tabela 1). o .

Apesarde não constituir propriamente umabarreira à entrada à

indústria, a obtenção de economiasde escala podeapresentar-se como
um importante trunfo à concorrência intra-setorial, Este fenômeno,

pouco relevante para aindústria de máquinas-ferramentaconvencionais,
assumirá papel estratégico na indústria de máquinas-ferramenta com

base na microeletrônica, conforme se pretende demonstrar mais a
frente.

3.1.3. Requisitos tecnológicos

A natureza do setorde bens de capital -e, portanto, do segmento
produtor de máquinas-ferramenta- fazda tecnologia um requerimento
básico paraa atuação nesta indústria. Além de capacidade gerencial -
no que tange a administração de uma produção que tende a ser
necesariamente dispersa - em função do papel que desempenha no
sistema industrial moderno, o principal requerimento tecnológico da
indústria de máquinas-ferramenta vem asera capacidade deprojeto de
produto. E isto que permite queas firmas respondam a variadas e
permanentemente mutantes demandas dos setores usuários destes
equipamentos.

A capacidade de projeto”? ocupa, portanto, lugar central na
geração de inovações parao setor. A necessidade de capacitação nesta
área aumentaa proporção quese expandea complexidade dos pedidos
dos usuáriose o ritmo de geraçãoe difusão de inovações na indústriaDeriva daí um estímulonatural à expansão dos gastos em P&D,

10
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NaindústriadeMFconvencionais, boa parte do aprendizado tecnológico
necessário poderia ser, no entanto, adquirido através do "learning by
doing”, em que a interação entre requisitos técnicos dos consumidores
(learning byusing" e acapacidadedeprojeto do fornecedorocupavam
papel central.

Tal caráter cumulativo do progresso técnico fazia com quea
"tradição" das empresas, na medida em que expressa um acúmulo
potencial de experiências técnicas, fosse um dos determinantes de sua
capacitação tecnológica. KATZ (1983) e TEUBAL (1990) ressaltam
casos em que empresas do setor de MF, na América Latina, se
beneficiaram destetipo de"spill-over"9. O nível de P&Ddas empresas,
portanto, não chegava a constituir umabarreira à entradaao setorO,

3.1.4. As principais inovações tecnológicas e seus efeitos sobre a
indústria.

As MFCN/CNCe derivados(inovaçõesdeproduto ede processo)
e os sistemas CAD-CAM (inovações de processo) vêm impactando a
estrutura produtiva em dois sentidos básicos. Em primeiro lugar, em
direção à flexibilização e automação crescentes de cada etapa de
produção; em segundo, rumo a integração maior das diversas etapas
que compoem estetipo de atividade.

A principal inovação de produto do setor vem

a

ser a máquina-
ferramenta com controlenumérico (MFCN)-um dispositivo eletrônico
de comando. O início de sua produção data dos anos 50. Sua difusão,
contudo,restringiu-se a meadosdosanos 70', quandoa introdução de
minicomputadores tornou economicamente viável a utilização de
equipamento eletrônico paraocontrole Pré-programadodas operações
da máquina.

Oscentros de usinagem derivam das MFCN. Eles
numa MFCNC(controle numérico computadorizado
as operações de fresar, madrilhar e furar com troc
ferramentase das peças trabalhadas, realizando, em
Operações de corte, anteriormente executadas pordi
ferramenta de forma automática e com maior precis
do número de variedades e do tamanho dos lotes

se constiutem
) capazdeefetuar
a automática das
suma, as diversas

versas máquinas-
ão. Dependendo
produzidos pelo
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usuário da MF,ossistemas integrados (de pelo menos duas MFCNC)
podem substiutir, com vantagens,o uso individual da MFCNC.

Essa sumária descrição das inovações deproduto dosetor permite
perceber que elas não apenas proporcionam maior flexibilização e
automação ao sistema industrial como um todo,mas,para a indústria de

máquinas-ferramenta em si, significam a possibilidade de redução do
número detipos de produtos fabricados e uma maior padronização do

equipamento produzido. Isto porque cada um deles susbtitui várias

máquinasconvencionais, sem qualquerprejuízoem termos de qualidade
do produto final.

Dadas as características do processo produtivo da indústria de
MFO, as inovações de produto anteriormente mencionadas se
transformamem inovações de processo e osetor acaba porse constituir,
em termosrelativos, num dos maiores usuários de MFCN e MFCNC.

Osprincipais efeitos sobrea indústria, neste caso, estão vinculados

à possibilidade de redução dos estoques de peças e componentes (e,
logo, do tempo de espera entre as diversas etapas do processo) em
virtude da maior capacidade de planejamento das operações; a redução
do tempo depreparação da máquinae a substituição de mão de obra

qualificada por operadores que desempenham função maislimitada.

Um segundotipode inovação de processo no setor vem a sera

utilização de equipamento eletrônico nas atividades de projeto - Com-

puter Aided Design (CAD) - e na programação da operacão dos

sistemas integrados - Computer Aided Manufacturing (CAM). As

principais vantagens da utilização do sistema CAD-CAM,segundo

CHUDNOVSKY ET ALLII (1983) são as seguintes: (i) o aumento da

produtividade da engenharia de projeto, sobretudo no ramo deprojeto

básico ("basic design"); (ii) a redução do tempode desenvolvimento e

lançamento dosprodutos,aque se pode acrescentar; (iii) a redução dos

"temposociosos" - associados à espera e ao transporte de componentes.
É neste sentido que a integração da indústria de máquinas-

ferramenta com a micro-eletrônica - que permite a combinação de
máquinas convencionais com sistemas automatizados (ou semi) de
transporte e manipulação de peças, ou ainda,nolimite,a formação de
"ilhas" de máquinas programáveis manipuladaspor robô

: : se desenha
para produzir famílias de peças em lotes grandes - apresenta-se cas
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apenas como um avanço da qualidade do produto final ofertado, mas
também em seu barateamento, posto que reduz a quantidade destes
"tempos ociosos"e aumentaa incidência deganhos deescala. Configura-
se, portanto, umasituaçãoem queotrade-offtradicionalmenteexistente
entre produtividadee flexibilidade tem solução positiva.

3.2. Inovações e Padrão de Concorrência

O progresso técnico ocorrido nosetor nas últimas duas décadas
teve como consequência mais relevante a alteração do padrão de

concorrência vigentena indústriademáquinas-ferramenta. Talmudança
ocorreu basicamente na direção do aumento da componente preços
(price competition) -- em detrimento da componenteperformance-- e é

resultante, porsua vez, do crescimentoda incidência deganhos deescala

nesta indústria eda generalizaçãodeumpadrãomínimo dequalidadedo

produtoofertado altamente satisfatório aosrequisitos técnicosexistentes

atualmente no sistema industrial
Até a metade da década de 70, o padrão de concorrência nosetor

voltava-se mais para as qualidades técnicas do produto comercializado
do quepara o seu preço. Este comportamento era resultado,em linhas

gerais, de duas características da base técnica do setor - a pouca

relevância das economais de escala e a tendência à especialização da
produção - e uma característica de mercado - ocaráter de "encomenda"
que o produto assumia.

- . A dificuldade em reduzirem-secustos de produçãoassociada às
exigências particulares decada conjunto de consumidores fazia com
que a estratégia competitiva das empresas priorizasse oe

dos requisitos técnicos dos clientes (performance),
complexidade do equipamento apresentasse contra
de preços.

umprimento
ainda que a

partida em termos

A importância das economiasde escala na produção de MFcombase na micro-eletrônica podeser percebida pela tabela 2. Essa tabelamostra quetrês itenssãoas principais fontes de economias de escala:o custo das unidades de controle,os custos fixos -emvirtudeda reduçãodo custo de "set up" e de transporte das peças- e as vendas. Para a
produção de tornos, CHUDNOVSKy ET ALLII (1983) avaliam que
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essas economais podem ser obtidas com uma produção anualde 500 a
700 unidades (com CN).

À atividade de P&D,no contexto da produção de MF com base
na micro-eletrônica, constitui uma relevante barreira à entrada no
setor, na proporção da intensidade da ocorrência de inovações.
CHUDNOVSKY ET ALLII (1983) - baseados em informações de
firmas japonesaslíderes de seus mercados- afirmam que enquanto a
vida média do projeto básico de um torno com CNC (indicador de
progresso técnico do setor) em 1974 era deoito anos, em 1978ela cairia
paracinco anose ao longo da década de 80' se estabilizaria em 3 anos.

Além do mais,na medida em queas inovações de produto no
setor encaminham-se em direção à integração com componentes
microeletrônicos, não apenas aumentao ritmodeincidênciado progresso
técnico, comoaltera-se o padrão de desenvolvimento tecnológico em
vigor - anteriormente na base do "learning by doing" (e, nesse sentido,
aintrodução da microeletrônica pode serconsiderada uma ruptura com
ele) e neste momento mais"science-based".

Ornovopadrãodeconcorrênciaquesepareceforjar, ao contrário
do anterior, tem na maiorincidência de economias de escala e nonível
de gastos com P&D importantes fontes de barreiras à entrada no setor.

É possível mencionaroutrosefeitos associados à vigência de um
novo padrão de concorrência: ao possibilitar uma maior especialização
da produção, tornam-se mais importantes o acesso a mercadosexternos
e a existência de uma rede eficiente de subfornecedores. A

desverticalização da indústria passa a ser um requisito de importância

ainda maior, do que quando da vigência do antigo padrão, porque a
especialização não apenas possibilita a obtenção de economias de
escala!» mas - neste caso, o mais relevante - torna mais viável à
fabricação de componentes mais sofisticados.

De fato, como sugere a tabela 2 tomando-se como base à
estrutura de custos de um torno com e sem CN,a comparação entre
ambos mostra uma diminuição do peso relativo doscustosfixos (P&D
espera, controledequalidade etc.), dos custos de usinagem Propriament ,

e salariais, em favor do peso dos componentes, exclusive matéri o
primas (chapas de aço e semelhantes). uia

O queprecede permite concluir que a alteração no padrão d
e
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concorrência vigente no setor, que genrericamente pode-se supor
resultado da introdução das inovações microeletrônicas, advem, mais

precisamente, de três condicionantes básicos. Em primeiro lugar, a
difusão de um produto dequalidade tecnológica razoavelmente elevada
(frente às demandas colocadas) torna a estratégia de diferenciação
técnica - hegemônica no antigo padrão - pouco competitiva, posto que,
porum bomtempo,as inovações tenderão a sermarginais (incrementais).
Em segundolugar,a utilização dessas inovações no processo produtivo
da própria indústria abre a possibilidade de obtençãode significativas
reduçõesde custos que são acentuadas pela e este é o terceiro ponto
a se destacar - maior incidência de economias de escala, decorrente da

redução do número de modelos e da maior padronização da produção.
Tomando-se comoreferência as MFCN/CNC,o que se sugere,

emlinhas gerais é que, conhecidosospreçose as performances,ocusto
de aquisição de um equipamento "sobre-qualificado"tende a ser muito
superiorao benefício daí advindo.Isto ocorrerásemprequeodiferencial

tecnológico do produto adquirido e do produto base for iº“crior à

diferença de preços existente entre eles. Simetricamente, a perda de

benefício proveniente da aquisição de um equipamento “sub-

qualificado", tende a ser superior à economia de custos conseguida

(figura 1). é o o.
O elemento-chavedo novo padrão de concorrência, constitui-se,

portanto, na capacidade de projeto de equipamentos de CNe CNC de

performance elevada, mas - e isto é no caso O mais relevante - de

produção padronizada e em lotes maiores.

3.3.Indústraia

3.3.1. Uma abordagem convencional

A recessão da indústrial mundial na década de 70' e a difusão
generalizada de um conjuntodeinovaçõescom base na microeletrônica
vem impactandoo setor de máquinas-ferramenta de maneira radical.
Da reestruturação ocorrida, o novo
apresenta as seguintes características
indústria japonesa; (ii) a relativa est

quadro internacional que surge
fundamentais: (i) a ascenção da
abilidade da indústria de MF na
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Europa - com nuances relevantes de país para país; (iii) o franco
declínio da indústria nos EUA;e (iv) o aparecimento deindústrias de
MF com bom desempenho nos NIC's, sobretudoos asiáticos. Tais
características são perceptíveis ( a exceção da última) a partir da análise
da evolução do desempenhoda indústria mundial ao longo da década
de 80' (tabela 3).

Visto de forma maisgeral, o desempenhoeuropeu ao longo do
anos 80'é regular. O setor mantém um saldo comercial positivo mas, ao
mesmo tempo, perde competitividade interna (P/P+M-X) e externa
(X/P)t. Examinados em conjunto, os dados europeus (queda do
indicadores inglês e francês de competitividade interna e o bom
desempenho do mesmo indicador para a Europa como um todo)
sugerem, ainda, uma defasagem de tecnologia de produto para as
indústrias inglesa e francesa em favordaitaliana e da alemã.

À indústria norte-americana apresenta-se em franco declínio a
partir de 1981. Tal decadênciaestá relacionada à defasagem tecnológica
crescente, à queda na demanda nos principais setores consumidores
(aeroespacial e automobilístico) e à sobrevalorização da moeda local
(BAILYeCHAKRABARTIL988). Taldiagnóstico deveser ponderado,
no entanto, com a constatação do seu acesso a mercados importantes:
28% de suas exportaçõesse dirigem ao Canada e ao México, 21% para
a Europae 15% para o leste asiático. O equipamento exportado tem

conteúdo tecnológico relativamente desenvolvido ainda que
característicamente labour-intensive (Outlook of U.S. Indutry,1990).

A indústria japonesa foi a maior beneficada pelo processo de
reestruturação industrial por que passouo setor a nível mundial. Ela
apresentou uma balança comercial amplamente positiva, sendo sua
capacidade competitiva externa e interna- entre 1985 e 1988, quando as
demais indústrias perdem competitvidade - razoavelmente estável,

A situação internacional da indústria brasileira de MF podeser
inferida a partir de três conjuntos de informações. O primeiro deles
apresenta esforço competitivo dosetor - que podeser percebido pela
elevação do preço real médio das exportações, pelo crescimento do
comércio intra-setorial e pela diversificação progressiva da pauta de
exportação- e seus resultados em termos de competitividade externa
e interna (tabela 4).
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Vistos em conjunto, eles permitem inferir um aumento no

conteúdo tecnológico do produto exportado e uma elevação da

capacidade de competição externa (X/P) e interna (P/P+M-X).

O segundo conjunto de informações permite aprofundareste

diagnóstico. Ele apresenta a evolução do destino das exportações da
indústria nacional de máquinas-ferramenta (tabela 5), onde é

particularmente nítido o redirecionamento de suas exportações no
sentido dospaíses desenvolvidos ao longo da década de 80'. Enquanto
que em 1975 ostrês principais países de destino das exportações eram,
pela ordem, México, Peru e Bolívia, em 1990 os três maiores eram

E.U.A, Alemanhae Itália .

Oterceiro conjunto de infomações é outra ponderaçãofavorável

à avaliação da inserção internacional da indústria locale diz respeito à
produtividade das suas maiores empresas em relação seus pares norte-

americanos e japoneses (tabela 6). As principais firmas nacionais
trabalham com níveis de produtividade semelhantes aos das empresas

norte-americanas.

A utilização de indicadores convencionais, quer de desempenho

ou de eficiência, sugere uma conclusão otimista em termos da

competitividade interncional do setor. Mais especificamente, poder-

se-ia afirmar que esta indústria, em que pese alguma defasagem

tecnológica, é em essência competitiva: acumulou experiência

tecnológica ao longo de toda sua existência (a origem das principais

firmas remontaàs primerias décadas do século), oque lhe permite uma

eficiência técnica semelhante àquela da indústria norte-americana;

apresenta um desempenho exportador razoável (e ascendente) quer
quantitativa (X/P) quanto qualitativamente (países de destino)e, por
fim, mostra que sua inserção internacional não apresenta como

contrapartida necessária a perda de competitividadeinterna (P/P+M-
X).

Esta avaliação - sobretudo quando derivam-se daí exercícios
prospectivos- pode, entretanto, mostrar-se e
quando não inadequada, no momento em q
convencional em favor da proposta anterio

xcessivamente simplista,
ue se abandonaa análise
rmente. Senão vejamos.
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3.3.2. Competitividade e padrões de concorrência

Esta seção pretende examinar a competitividade da indústria
nacional de MFa partir da avaliação da adequação da estratégia de
inserção iunternacional do setor ao novo padrãode concorrência que
surgiu nofinal da década de70,início da de 80.

Tomando-seos dadosreferentes aovalormédiodos equipamentos
produzidos, importados e exportados pela indústria brasileiradeMF,

pode-se obterdois indicadores do padrão deinserçãointernacional do
setor. À comparaçãoentreos preços médios dos produtos importados
eo dos internamente produzidos, excetuandoo anode 1986 (quando a
taxa de câmbio encontrava-se sobrevalorizada) mostra que o preço
médio dos equipamentos importados é bem superior ao dos
equipamentosfabricados internamente.Isto sugere queas importações
estejam suprindo osegmento de mercado de máquinas mais complexas.

Procedimento análogo desenvolvido para as exportações indica que o
país exporta produtosde preço - e ceteris paribus qualidade - inferior

aos ofertados localmente.

De fato, CHUDNOVSKY ET ALII (1983) sustentam que a

estratégia exportadora daindústria de MFdos NIC's é de concentração
em equipamentos "low-performance", ouseja, produtos de menores
requisitos técnicos masque, no entanto, apresentem vantagens para o
comprador em termos de preço.

A estratégia competitiva das empresas, porpaís de origem está
expressa nafigura 2. Dela pode-se inferir a estratégia das empresas

japonesas: priorizam a produção em grandes lotes de máquinas de
performance razoavelmente elevada. Ela se adequa perfeitamente ao
novo padrão de concorrência e coloca essas empresas com líderes
internacionais do setor.

Nestesentido,a estratégia "low-performance",peculiarà indústria
nacionalparece comprometida. A introdução do comando eletrônico -
seja ele vistocomo umainovaçãodeprocesso ou deproduto - não apenas
viabiliza a oferta deprodutos de qualidade elevada, como ofaz a custos
- epreços - reduzidos. Priorizar mercados de exigência técnica inferior,
oferecendocomoconira-partidapreçosmenores, passaaserumae ;stratégia
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a médio prazo inadequada, frente ao progressivo barateamento dos

equipamentos mais sofisticados.

Assim,levando-se em conta a maiorincidência de economias de

escala na indústria, a introdução de produtos de elevada sofisticação

tecnológica, é possível concluir que o futuro da competitividade da
indústria brasileira de máquinas-ferramenta estará necessariamente

vinculado à sua capacidade de adequar-se a este novo padrão de

concorrência em vigorna indústria. Trocando em miúdos,significa que
sua competitividade depende da evolução da sua capacitação
tecnológica, sua desverticalização!? e, principalmente - e, neste caso,
o acesso ao mercado externo torna-se requisito fundamental - da sua
capacidadede reduziros custosde fabricação - atravésda potencialização

dos ganhosdeescala - dos produtos mais sofisticados. Sãoesses fatores

que a tornariam habilitada a concorrer nesta indústria e receber a

denominação de competitiva.
Complementaeste diagnóstico a análise,a partirdo instrumental

desenvolvido neste texto, dasituação da indústria brasileiracom relação

a seus pares subdesenvolvidos (incluindo-se os NIC's), que pode ser

percebida, de maneira global, a partir da figura 3. Levando-se em conta

o novo padrão de concorrência vigente, poder-se-ia afirmar que as

indústrias melhor posicionadas(isto é, mais competitivas) são as que

combinam um patamar "mínimo"(elevado) de qualidade do produto

(valor adicionado) com elevadonível de vendas- indústrias coreanae
taiwanesa. A produção brasileria carece de escala e se mostra memos

adequada à concorrência que as outras duas.
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ANEXO 1

Tabela 1

ECONOMIAS DE ESCALA

Setores Escala ótima mínima Crescimento %
Selecionados (MOS) como % do doscustos a

mercado americano 1/3 MOS

Refrigeradores 14.1 6.5
Carros de Passageiros 1 9
Geradores Turbos 23 nd

Motores à diesel 21-30 6

Computadores 15 12

Motores Eletrônicos 15 22

Aeronautica 10 30

Maquinas-Ferramentas 0.3 8
 

Fonte: F.M.Scherer, Industrial Market structure and Economic Performace

(Chicago, 1980). Citado por PRATTEN(1990).

Tabela 2

ESTRUTURA DE CUSTOS PARA PRODUÇÃO DE TORNOS
TRADICIONAIS E COM CNC

 

 

Tornos Convencionais Tornos com CNC

Componetes 40 E)
execeto materias primas 25 12

Trabalhodireto (operario) 10 4

Usinagem 25 8
Outros” 25 13

>>

TO

8

*Barras de aço e semelhantes:

“ P&D,controle de qualidadeetc.

Fonte: Chudnovsky (1983).
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Tabela 3
DESEMPENHO DAINDUSTRIAMUNDIALDEMÁQUINAS FERRAMENTA

1980 1985 1988
XIM x Pp

|

xM xP Pr

|

xM xP Pr
(PAM+X) (P+M+X) (P+M+X)

CEE 2.74 3982 13383 229 41 12923 197 362 12172

Alemanha nd nd nd nd nd nd 362 06 1.77
França nd nd nd nd nd nd 036 041 0.58
Inglaterra nd nd nd nd nd nd 09 0.49 0.95
Itália nd nd nd nd nd nd 188 0.47 11.28
EUA 0.58 15.25 939 038 16.73 7923 029 247 63.37
Japão nd nd nd 994 041 1.58 831 0.39 1.51
 

Fonte: Elaboração própria.

Tabela 4

DESEMPENHOEESFORÇO DECOMPETIÇÃO DO SETORDE MÁQUINAS-
FERRAMENTA

 

Preço Diferenciação

 

 

Médio de Produto X-M/X+M xP PAP+M-X)
Real/Ano  US$/Kg(1) (1) (2) (2) (2)

1971 5.56 83 4.81 0.19 0.38
1975 6.12 120 “0.90 nd nd
1980 7.01 214 0.41 0.37 0.69
1985 10.64 176 0.23 0.16 0.91tt
1990 6.31 nd -0.79 nd nd

Notas:
1.Estesindicadores medemo esforçocompetitivo.O precorealmédiofoi deflacionado

pelo IPA americano. A diferenciação de produtos tem comobaseo nº. de rubricas da
NBM a digitos referentes ao setor.

2.Indicadores de desempenho.

Fonte: Dados compilados dos Relatorios de Comercio Exterior da CACEX/CIC.
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Tabela 5

PRINCIPAIS PAÍSES DE DESTINO DAS EXPORTAÇÕES DE
MÁQUINASA-FERRAMENTAS
(em US$ mil)
 

 

País 1975 1980 1985 1990

MÉXICO 1 1 3 6
PERU 2 4 s -
BOLÍVIA 3
ARGENTINA 4 õ 5 -
PARAGUAI 5 6 ' .
CHILE 6 « :
URUGUAI s 5 - -
VENEZUELA - - 6 a
EUA - 3 1 1
ALEMANHAOC. - - 2 2
ITÁLIA - - 3
CANADÁ - ' 4 5

 

Fonte: CACEX/CIC (Dados primários. Elaboração própria).

Tabela 6

COMPARAÇÃO DA PRODUTIVIDADE DAS MAIORES EMPRESAS DO
JAPÃO, EUA E BRASIL EM 1988 (em US$ mil)

 

Japao ProdiTrab. EUA Prod/Trab. Brasil ProdiTrab.
 

YAMASAKI 265.33 LITTON IND.INC. 10.91 ROMI 89.77
FANUCLTD 52429 CROSS AND TRECKER 10439 NARDINI 109.70
AMADACO. 590.46 CINCINATIMILACRON 42.98 B.GROB 117.12
OKUMA MAC.314.32  INCERSOLL MINING 76.67 MET. JOINV. 96.55

Onte: American Machinist, Quem é Quem na Economia Brasileira.
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(1) Por razões de limitação de espaço,esta seção apenas sumariza a discussão
apresentada em KUPFER(1991).
(2) Além daclassificação pelo processode tratamento do metal, as máquinas-
ferramenta são usualmente classificadas pela abrangência de seu uso. As
máquinas-ferramenta de uso geral podem ser tanto fornecidas para ramos
industriais baseados em processos seriados (máquinas de produção), quanto
para tarefas de oficina (máquinas universais). As máquinas-ferramenta de
uso especial são projetadas para a produção em massa, para tarefas cuja
precisão éelevadaou, ainda, para manipulaçãode peças de grandes proporções.
(3) Para uma discussão detalhada à respeito, inclusive com avalizações
quantitativas para a indústria inglesa, veja Pratten (1973).
(4) Conforme Chudnovsky (1983).
(5) A atividade de deseho comportatrês sub-etapas. A primeira delas refere-
se ao estudo técnico dos requisitos e especificações da demandado usuário €
da executabilidade do produto por parte da empresa ofertante. A etapa
seguinte, chamada"basic design" executa, a partir da configuração básica do
equipamento, umaavaliação docustode confecção eda qualidadedo produto
final. Uma vez aprovado, o projeto será detalhado a ponto de fornecer
informações específicas o suficiente para o início ao processo produtivo
("detailed-design").

(6) Para discussão pormenorizadaveja Teubal (1990).

(7) Nestesentido é paradigmáticoo caso de umasériede empresas brasilieras,
onde a atividade de P&D é iniciada muito tempo após o início de suas
operações.

(8) Veja seção anterior.
(9) Veja seção sobre economias deescala.
(10) Idem ibidem.
(11) De maneira desagregada, percebem-se as particularidades dos casos
nacionais. As indústrias alemã e italiana têm saldo comercial positivo e a
evolução de suas competitividades externa e interna é igualmente boa. Ao
contrário, as indústrias inglesa e francesa, ainda que mantenham alguma
competitividade externa, perdem,nitidamente, capacidade de competição
em seus próprios mercados, obtendosaldo comercial negativo.

(12) CEERBER e TAUILLE (1991)
(13) No contexto da produçãode equipamentos com base na microeletrônica,
a desverticalização do setor passa a ser um requisito aindamais relevante
porque a especialização, não apenas potencializa ganhos de escala, mas
também viabiliza o atendimento dos requisitos tecnológicos ora mais
sofisticados.

FIGURA 1

PADRÃO DE CONCORRÊNCIA E ESTRATÉGIA COMPETITIVA:

CARACTERIZAÇÃO GERAL
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Nota: O Produto (A) é o produto base: relativamente alta perfor-
mance e baixo preço.
O Produto (B) é de performance muito elevada e preço alto.
O Produto (C) é de performance muito baixa e preço baixo.
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FIGURA 2

PADRÃO DE: CONCORRÊNCIA E ESTRATÉGIA COMPETITIVA DE

INDÚSTRIAS DE PAÍSES SELECIONADOS (1980)

FIGURA 3

PADRÕES DE CONCORRÊNCIA E ESTRATÉGIA COMPETITIVA DE

INDÚSTRIAS DE PAÍSES SELECIONADOS (NICs - 1980)
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