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RESUMO

O estudo procura analisar as algodoeiras e fiações, seg​mentos que interagem diretamente na produção de têx​teis de algodão, mas que realizam distintos movi​mentos para o ajuste do com​plexo têxtil brasileiro às trans​formações econômicas dos anos noventas. Esse com​por​tamento diferen​ciado, a despeito  de deter​mina​ções técnicas comuns quan​do se vi​sualiza a pro​du​ção de têx​teis como um todo, de​corre das espe​cíficas rela​ções estabe​lecidas por cada seg​mento com outros pos​tos a jusante  e a mon​tante do com​plexo têxtil. Essas relações particulares, por seu turno, de​rivam dos processos históricos vivenciados na im​plan​tação e no de​senvolvimento das respectivas estruturas pro​duti​vas. O es​tudo mostra, numa visualização con​junta das al​godoeiras e fiações, que embora cons​tituam agroin​dústrias que atuam no mesmo complexo, é notória a diferença de dinâmica entre elas. Enquanto as algo​doei​ras passaram a operar com enor​me ocio​sidade, as fiações modernizam-se rapidamente com o cres​ci​men​to dos filatórios a rotor em substituição aos con​ven​cionais. Por outro lado, ambos os segmentos carac​te​rizam-se por apresentar heterogenei​dade ele​vada, com desempenhos muito díspares entre em​pre​sas de cada um deles. As políticas públicas, em es​pecial as de financiamento da modernização e as de re​la​​ções  comerciais  externas,  ajudaram a aprofundar as dis​tân​cias na realidade de aber​tura do mercado brasileiro, que foi desfavorável para a maio​ria das algo​doeiras (e co​tonicultura) e protecionista para os demais seg​men​tos da indústria têxtil. 
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COMPETITIVENESS AND PRODUCTIVITY OF COTTON GINNING AND SPINNING MILLS IN

SOUTH-SOUTHEASTERN BRAZIL
SUMMARY

The study aims to analyse the cotton ginning and spinning mills, segments that, although directly in​teracting in the cotton textile production, have been carring out distict movements in the adjustment of the Brazilian textile com​plex to the economic changes of the 90’s. This diffe​ren​tiated behavior, despite the common technical deter​minations seen in a holistic picture of textiles production, results from the downs​tream specific relationships esta​blished by each seg​ment with the others and the textile com​plex upstream. These particular relationships, by their turn, derive from the historical processes occurred both in the im​plantation and in the development of the respective productive structures. The study shows, in a joint pic​ture of cotton ginning and spinning mills, that although they constitute agro-industries acting in the same com​plex, there is a remarkable difference between their dynamics. Where as the spinning mills are now ope​rating with enormous idleness, the spinning mills have been quickly modernized with the growth of the rotor spinneries replacing con​ventional ones. On the other hand, both segments are characterized by high he​terogeneity, with very distinct performances among the companies of each one of them. The public policies concerning the financing of the modernization and the foreign trade relations, in particular, have helped to in​crease the distance to the reality of the opening of the Brazilian market, which was not only un​favorable for most of the spinning mills - and the cotton culture - but also protectionist for the other segments of the textile industry.

Key-words: cotton culture, ginning mills, spinning mills, textile industry.
1 - INTRODUÇÃO

A crise do complexo têxtil brasileiro, que se acentua nos anos noventas, reproduz-se num pro​cesso acelerado de desestruturação da produção setorial. No contexto de uma política econômica que abriu unilateralmente o mercado interno para têxteis es​trangeiros, sem transições estrutu​rado​ras, os efeitos das políticas ativas de produção e ex​por​tação de outras nações trouxeram trans​tornos ainda não superados pela produção na​cional.


Nesse processo, inicialmente, de exportador de algodão em pluma, o Brasil passou a importante importador deste produto
, numa realidade ple​namente caracterizada pela prática de dumping, em função das políticas agrícolas européias e norte-americanas. Num segundo momento, abre-se a importação de tecidos e vestuários, e a indústria têxtil nacional sofre os impactos da ex​pressiva entrada de produtos estrangeiros, em especial de origem coreana, mais uma vez com questionamentos relativos a procedimentos des​leais de concorrência.


De maneira geral, os resultados da crise derivada da abertura de mercado parecem ca​minhar sobre os elos do complexo têxtil - da produção primária ao produto final
. Os grandes grupos da indústria têxtil têm conseguido relativo sucesso em suas reivindicações de proteção aos respectivos mercados, com a conquista da taxação de têxteis processados, deixando de lado a co​tonicultura e os grupos industriais menores. Isso tem condicionado o ajuste do parque têxtil bra​sileiro no intenso processo de reestruturação em curso
.


O entendimento dos contornos dessa crise exige o aprofundamento​ num universo complexo de relações causais que estabelecem nexos dife​renciados entre si, formando um verdadeiro ema​ranhado de explicações. A defesa da importação de pluma para abastecer as fiações brasileiras, cen​trando-se na crítica à qualidade do produto na​cional, foi colocada em evidência por longo período. As propostas de permissão da utilização de variedades estrangeiras ocuparam posição des​tacada como justificativa para a retomada da coto​nicultura nacional. Trata-se, contudo, de clara tentativa de desvio da razão central, qual seja: as condições vantajosas dos financiamentos interna​cionais na compra de produto importado, com ta​xas de juros anuais de 4% a 7% e prazos de pa​gamento de 270 a 360 dias, diante de juros men​sais de 6% a 9% e prazos de 30 dias no mercado interno. Fundamentalmente, a importação de al​godão em pluma corresponde a uma estratégia das empresas de autofinanciamento em termos de capital de giro em condições vantajosas
.


No meio da safra 1997/98, o Governo Fe​deral, preocupado com a questão da balança comercial,  editou a  Medida Provisória no1.569/97, em  25/03/1997,  que entrou em vigor para con​tratos realizados após 31/03/1997, determi​nando:

a) a obrigatoriedade aos importadores de fechar o contrato de câmbio no momento do desem​barque para compras externas com prazos de até 360 dias;

b) a exigência de registro no Banco Central para aquisições com prazos mais dilatados; e

c) o estabelecimento de multa para o descum​primento das determinações.


Tais medidas alteraram radicalmente as con​dições até então vigentes no mercado de al​godão em pluma. Em linhas gerais, visavam isolar o mercado interno dos efeitos das condições de fi​nanciamento (prazos e juros), não apenas re​duzindo os ganhos com a importação de 7% a 11% no fluxo total de produção, como também diminuindo consideravelmente os estímulos ao uso do mecanismo de importação, para garantir capital de giro a juros baratos e prazos dilatados por parte da indústria têxtil brasileira. As expectativas em que se basearam as decisões de plantio para a safra 1997/98, formadas num clima otimista de revigoramento da cotonicultura brasileira, aca​baram frustradas em função de que as impor​tações de pluma passaram a ser realizadas com prazos superiores aos 360 dias estipulados com o limite pela Medida Provisória de março de 1997, tor​nando-a inócua no sentido de obstar a compra de algodão estrangeiro
.


Quanto à importação de matéria-prima, con​vém lembrar alguns pontos fundamentais de es​trangulamento da indústria têxtil brasilei​ra:

a) as principais nações algodoeiras assentam sua produção em variedades nacionais, e as ten​tativas recentes de utilização de variedades im​por​tadas por países membros do Mercado Co​mum do Sul (MERCOSUL) mostraram-se fra​cas​sadas
;

b) o sistema de colheita vigente no Centro-Sul do Brasil é predominantemente manual no esque​ma denominado “rapa", que se consu​bstancia na deterioração da qualidade do algo​dão em caroço, enquanto as principais zonas produtoras no plano mundial utilizam a colheita mecânica; e

c) as nações com estrutura competitiva na indústria têxtil têm o suprimento interno de matéria-prima co​mo um importante elemento para o desenvol​vimento da transformação industrial.


Dessa maneira, para o futuro da indústria têxtil brasileira, o soerguimento da cotonicultura lastreado em variedades nacionais constitui uma necessidade estratégica.


Na cadeia de produção de têxteis de al​godão, pode-se perceber que os elos entre as várias etapas do processo produtivo brasileiro são ain​da extremamente frágeis e marcados pela des​continuidade; ou seja, a produção têxtil, mesmo sen​do consi​derada uma agroindústria, não desen​vol​veu os mecanismos carac​terísticos de uma in​tegração vertical. A dinâmica desse presumível com​plexo é dada fundamen​talmente pelo jogo de mer​cado, sem mecanismos comerciais eficientes, predominando interesses e conflitos marcantes en​tre seus agentes, com sérios reflexos na com​posição e distribuição da renda entre os vários seg​mentos. Exemplo dessa descontinuidade está no fato de que, enquanto fiações e tecelagens mostram-se exigentes na qualidade da matéria-prima, as compras do algodão em caroço são rea​lizadas com base em requisitos indife​ren​cia​dores, como o pagamento pelo sistema "bica corrida tipo 6” (URBAN et al., 1995a, 1995b, 1995c).


No conjunto do complexo têxtil, esse descompasso se revela mais acentuado na passa​gem das algodoeiras para as fiações, ou seja, da pluma para o fio de algodão. Esse aspecto fica evidente na própria delimitação dos segmentos da cadeia têxtil, uma vez que a indústria têxtil tem sido concebida a partir das fiações, desconsiderando-se as máquinas de beneficiamento, tratadas como ins​tância pré-industrial. O estudo desses dois seg​mentos do complexo têxtil objetiva determinar os prin​cipais condicionantes do desempenho recente das respectivas estruturas produtivas. Para tanto, são construídos indicadores de rentabilidade e de agregação de valor nas etapas de transformação do caroço em pluma (algodoeiras) e da pluma em fio (fiações).


Espera-se que os resultados obtidos pos​sibilitem compreender e delinear quais as impli​cações de possíveis tendências de localização espacial da indústria têxtil, isto é, da descon​cen​tração espacial de etapas de industrialização mais complexas do setor têxtil. No Brasil, e mais particu​larmente no MERCOSUL, o setor não está com​pleto e sua dinâmica não está configurada em definitivo. Diante disso, a avaliação mais porme​norizada da dinâmica e das tendências buscará compreender as formas de complementaridade ou mesmo de especialização produtiva, tendo em vis​ta que a produção regional de algodão em caroço já constitui um "contínuo espacial" (Paraná, São Paulo, Região Centro-Oeste, Paraguai e Argen​tina) que poderá influenciar a definição de estra​tégias de fortalecimento dessa indústria nesse espaço.


Com esse estudo, procura-se subsidiar as po​líticas governamentais de caráter mais regio​na​lizado, diante dos custos sociais - da reestru​tu​ração da produção agrícola e da capacidade de sobrevivência das pequenas e médias empresas - de​correntes desse proces​so. No Estado do Pa​raná, em particular, os custos sociais colocam um grande desafio, haja vista a importância do setor na estrutura produtiva do Estado.


As informações analisadas são resultado de pesquisas de campo envolvendo:

a) pesquisadores do Instituto Agronômico do Es​tado de São Paulo (IAC) e do Instituto Agronô​mico do Paraná (IAPAR);

b) técnicos  e  empresários das algodoeiras para​na​​enses, paulistas, mineiras e do Brasil Central; e

c) técnicos e empresários das fiações e tecelagens dos pólos catarinense, cearense, paulista, para​naen​se e mineiro.


Além destes, foram entrevistados técnicos da área de classificação de algodão da Empresa Paranaense de Classificação de Produtos (CLAS​PAR), da Bolsa de Mercadorias & Futuros (BM&F) de São Paulo e da Coordenadoria de Assistência Técnica Integral da Secretaria de Agricultura e Abastecimento do Estado de São Paulo (CATI/ SAA). As informações adicionais foram obtidas de fontes tradicionais de estatísticas têxteis, como a Companhia Nacional de Abas​tecimento (CONAB) para a cotonicultura, a Asso​ciação Brasileira da Indústria Têxtil (ABIT) e o Ins​tituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI), importante centro de dados sobre a indústria têxtil nacional
.

2 - ALGODOEIRAS: CRISE NO SETOR DE BE​NEFICIAMENTO FUNDAMENTAL DO COM​PLEXO TÊXTIL


O processo de beneficiamento de algodão inicia-se com o recebimento do algodão em ca​roço, que, após a classificação visual, é disposto em tulhas específicas para cada tipo. O produto so​fre secagem caso tenha chegado à máquina com umidade acima de 15%, uma vez que o índice legal está fixado em 12%, com tolerância de até 15%. Depois da passagem pelo secador, realiza-se a pré-limpeza (floculação), para então destiná-lo à limpeza, que separa o caroço da pluma. Caso a pluma esteja muito suja, executa-se após-limpeza no lint cleaner (costelation), que significa limpeza pesada. Como subprodutos importantes do proces​samento do algodão aparecem o línter e o caroço, do qual é extraído basicamente o óleo e a torta, ao passo que do línter são obtidas 32 diferentes uti​lizações, desde a viscose até a pólvora. As al​godoeiras representam o beneficiamento básico da matéria-prima agropecuária, separando compo​nen​tes de distintas utilizações.

2.1 - Deslocamento Espacial na Trilha da Coto​nicultura


O beneficiamento de algodão, em sua estrutura, tem como carac​te​rística fundamental o fato de constituir uma atividade absolutamente vinculada à produção da matéria-prima básica, o algodão em caroço. Alguns elementos constitutivos das algodoeiras dão sustentação à essa realidade:

a) a transformação do caroço em pluma não re​pre​senta substancial agregação de valor ao produ​to, pois, dado o rendimento médio de 33%, para cada tonelada de pluma, exigem-se três de ca​roço; ou seja, ao preço de R$24,00/@ da pluma, gastam-se R$21,00 de caroço (R$7,00/@);

b) o caroço de algodão, principal subproduto em vo​lume, tem sua aplicação viabilizada como torta de algodão no arraçoamento animal, pois o óleo de algodão cedeu espaço para o de soja; nesse sentido, o valor econômico dos subpro​dutos está associado à sua disponibili​zação lo​cal, sendo  in​viá​vel o transporte à distância;

c) o algodão em caroço, especialmente nas con​dições em que é colhido no Brasil (elevados ín​dices de impureza e umidade), pode sofrer dete​rioração de qualidade, caso o tempo decorrido entre a colheita e o beneficiamento seja muito longo; e

d) o trabalho absolutamente sazonal torna onerosa a logística exigida, em especial a de transporte à distância, com dimensionamento pelo pico da co​​lheita, gerando enorme ociosidade na entres​safra.


Essas características, associadas a uma his​tórica lógica comercialista dos maquinistas - que atuam como intermediários nas relações entre os cotonicultores e as indústrias têxteis -, contribuíram para uma concentração das algodoeiras nas re​giões cotonicultoras. Dessa maneira, a distribuição espacial do parque de beneficiamento brasileiro guarda uma relação direta com a expressão das áreas de cultivo de algodão. Ainda que existam inúmeras máquinas desativadas em antigas áreas cotonicultoras, a grande parcela das unidades em funcionamento localiza-se nos Estados do Paraná e São Paulo, e mais recentemente no Brasil Cen​tral, representando as principais zonas coto​nicultoras nacionais. A concentração da capa​cidade instalada revela-se ainda mais expressiva nos territórios paranaense e paulista.


A crise da cotonicultura nacional, ao levar de arrasto a estrutura das algodoeiras, que se viu sem matéria-prima, provocou enorme ociosidade nos dois estados citados
. Tendo em vista apenas os anos noventas, período mais afetado pelo pro​ces​so de crise que se inicia com a abertura incon​dicional do mercado interno em 1989, pode-se traçar um qua​dro realista dessa dramática crise setorial, mos​trando a heterogeneidade da distri​buição regional, impactando mais duramente algu​mas zonas co​tonicultoras. Assim, encontram-se gra​dações nos níveis de impacto da crise de região para região.


No Estado do Paraná, nos anos noventas, existem 1.070 desca​roça​dores, perfazendo um total de 92,6 mil serras, o que corresponde à capa​cidade de beneficiamento de 1.560 fardos/hora, ou seja, de 2.246,5 mil fardos por safra. A distribuição regional mostra a concentração no centro-oeste paranaense com 860,1 mil fardos (38,3%), seguida do norte (584 mil fardos ou 26%), do norte velho (523,9 mil fardos ou 23,3%) e do oeste (278 mil fardos ou 12,4%) (Tabela 1)
. Essa distribuição tem correspondência direta com as principais zonas   de plantio  da  cotonicultura paranaense no

	TABELA 1 -
Capacidade Instalada das Algodoeiras, segundo as Regiões Produtoras do Paraná, Década de 90 (Média  1990/91)



	Região
	Número de

descaroçadores
	Número de

serras
	Total de

serras

(no)
	Capac. inst. (fardo/h)
	Total da capacidade instalada
(em fardos)

	Oeste
	139
	2.670
	11.740
	193
	278.424

	Centro-oeste
	420
	7.612
	35.888
	597
	860.112

	Norte velho
	240
	4.662
	21.038
	364
	523.872

	Norte
	271
	5.260
	23.950
	406
	584.064

	Total
	1.070
	20.204
	92.616
	1.560
	2.246.472

	Fonte: Elaborada a partir de  dados brutos do RELATÓRIO (1990-1996).




final dos anos oitentas, com as estrutu​ras de be​ne​ficiamento tendo sido montadas no período anterior à eclosão da crise. 


A comparação entre a capacidade instalada e o volume de pluma processado nas diversas sa​fras mostra um comportamento distinto do nível de ociosidade em cada zona de produção. No centro-oeste paranaense, onde se localiza o atual núcleo da cotonicultura estadual, da capacidade instalada de 860,1 mil fardos, na safra 1990/91, foram bene​ficiados 800 mil fardos (93% de uti​lização); na safra 1994/95, 438,2 mil fardos (50,9%); e na safra 1995/96, 264,8 mil fardos (30,8%). Por outro lado, no norte velho, antiga e tradicional zona de plantio de algodão, a redução dos níveis de bene​ficiamento mostra-se mais acen​tuada, pois para uma capacidade de 523,9 mil fardos, na safra 1990/91, foram realizados 276,9 mil fardos (52,9%), seguindo-se de 80,3 mil fardos na safra 1994/95 (15,3%) e de apenas 32,7 mil fardos em 1995/96 (6,2%) (Tabela 2). Dessa maneira, os impactos da crise revelaram-se mais expressivos nas antigas zonas algodoeiras paranaenses que nas de expan​são mais recente.


A síntese do quadro de utilização da capa​cidade de beneficiamento mostra uma relação di​reta entre o dinamismo organizativo e estrutural da produção de algodão em caroço e o com​por​ta​mento das algodoeiras. Os índices de ocio​sidade para o conjunto das algodoeiras para​naenses, que foram de 20,9% na safra 1990/91, atingem 59,8% na safra 1994/95 e 78% na safra 1995/96. Dentre as zonas produtoras, as situadas a oeste, que detinham níveis de ociosidade menores que 10% no início dos anos noventas, aumen​tam expressi​va​mente esse indicador, alcançando cerca de 70% na me​tade da década, num pro​cesso de “queda livre”, decorrente diretamente da carência de ma​téria-prima, o que, por sua vez, tem relação causal direta com a falta de estímulo à cotonicultura. Mais dramáticos são os compor​tamentos das antigas regiões cotonicultoras: a zona norte parana​ense aumenta a ociosidade de sua estrutura de bene​ficiamento de 24% para 80,6% e o norte velho de 47,1% para 93,8%, ou seja, estão num processo de extinção da atividade nas economias locais.


As zonas cotonicultoras paranaenses apre​sentam desempenho diferenciado quanto à ele​va​ção da ociosidade do parque beneficiador, o que traz à luz alguns elementos para reflexão. O pri​meiro é a constatação de que, já no final dos anos 80, e, portanto, antes mesmo da eclosão da crise, a produção algodoeira do norte velho ​pa​ranaense encontra​va-se problematizada, com os fatos sub​se​qüentes contribuindo para acirrar o processo de des​monte da estrutura produti​va local que já es​tava em curso. O segundo se revela no percurso da radicalidade da crise em direção ao norte para​naense no tocante à redução expressiva do uso da capacidade instalada, pois essa região mostra​va-se  também com sua estrutura em fase inicial de re​trocesso no final dos anos oitentas, mo​vi​mento acirrado na  década de 90. O terceiro está no com​​​porta​mento das novas zonas algodoeiras do oeste do territó​rio paranaense, que entraram nos anos noventas  com  níveis  de  ociosidade  reduzidos  e

	TABELA 2 - Produção de Pluma e Nível de Utilização da Capacidade Instalada de Processamento de Algodão, segundo as Regiões Produtoras do Paraná, Safras 1990/91, 1994/95 e 1995/96 

(em  fardos)

	Região
	Total da capacidade instalada década 90 

(A)


	Produção 

de pluma 

safra 1990/91

(B)


	Nível de utilização capacidade instalada

 (B/A)

(%)
	Produção 

de pluma

safra 1994/95

(C)


	Nível de utilização capaci-

dade instalada (C/A)

(%)
	Produção

de pluma

sa​fra 1995/96

(D)


	Nível de utilização capacidade instalada 

(D/A)

(%)

	Oeste
	278.424
	256.298
	92,1
	135.570
	48,7
	83.954
	30,2

	Centro-oeste
	860.112
	800.033
	93,0
	438.203
	50,9
	264.800
	30,8

	Norte velho
	523.872
	276.951
	52,9
	80.318
	15,3
	32.665
	6,2

	Norte
	584.064
	443.657
	76,0
	249.058
	42,6
	113.574
	19,4

	Total 
	2.246.472
	1.776.939
	79,1
	903.149
	40,2
	494.993
	22,0

	Fonte:  Elaborada a partir de dados brutos  do RELATÓRIO (1990-1996).




enfrentaram os duros impactos da crise, re​dun​dando numa redução das atividades.


Esses elementos fazem emergir aspectos interessantes, pois se é verdade que as zonas algodoeiras mais antigas tiveram seu processo de perda de dinamismo acirrado, nem mesmo as no​vas zonas puderam sustentar-se diante da radi​calidade dos impactos da crise. Desse modo, também para as algodoeiras, como já havia sido demonstrado para a cotonicultura (URBAN et al., 1995a e 1995b), o nexo causal básico da redução da produção tem pouco a ver com questões relativas a padrão tecnológico, mas dizem respeito à imersão numa realidade financeira, relativa ao processo de comercialização da pluma, na qual a disparidade entre as taxas de juros internas e ex​ternas torna as condições de negócio do produto nacional não competiti​vas diante do estrangeiro
. Como as algodoeiras brasileiras atuam basi​ca​mente como intermediárias, sua frágil capa​cidade financeira acabou colocando-as à margem do pro​cesso. Mesmo que atuassem como pres​tadoras de serviços, teriam sucumbido em face da fragilidade ainda maior dos cotonicultores.


Outro índice comprovador dessa assertiva está no fato de que a crise afetou mais duramente as zonas cujo perfil predominante dos coto​ni​culto​res era o de possuírem organizações de produção menos dinâmicas. Assim, aliando-se o tradicio​nalismo das estruturas produtivas das zo​nas antigas, em termos de relações sociais e econô​micas (que entraram em desagregação mais ace​le​rada no final dos anos oitentas), à fragilidade das respectivas organizações de produção,​ entende-se por que as novas zonas algodoeiras do oeste sofreram impactos menos expressivos, embora contun​dentes, da crise algodoeira dos anos noven​tas. Ainda assim, as fortes organi​zações coope​rativas do norte e do oeste, apesar de terem reali​zado avanços na produção vertical dentro do com​plexo têxtil, não tiveram condições de sobrepujar os efeitos desestruturadores da crise. Noutras pa​lavras, mesmo amenizando os efeitos, essas es​tra​tégias não construíram alternativas viáveis para a atividade fundamen​tal de seus associados, qual seja, o plantio de algodão.


A realidade da crise na produção algodoeira do Estado de São Paulo pode vir a confirmar esses argumentos, pois trata-se de uma estrutura pro​dutiva montada num período anterior à do Paraná e que, de certa maneira, complementa o desloca​mento leste-oeste da produção. A capacidade ins​talada de beneficiadoras paulistas no início dos anos noventas correspondia a 1.652 mil fardos, o que, para uma produção de pluma de 781 mil fardos na safra 1990/91, significava a operação com 52,7% de ociosidade. Dentre as três grandes regiões es​taduais, não havia diferença significativa no tocan​te a esse indicador. Nas safras seguintes, há uma diminuição da taxa de utilização, com a ociosidade crescendo de 70,1% em 1994/95 para 82,6% em 1995/96 (Tabela 3)
. Desse modo, os índices pau​listas não apenas partem de níveis de ocio​sidade maiores que os paranaenses, como mos​tram queda significativa no nível de utilização no período.


Outro aspecto está no efeito diferenciado da crise algodo​eira sobre as estruturas beneficiadoras das diversas regiões estaduais. Na grande região central do território paulista, zona que já não tinha representatividade expressiva, o algodão pra​ti​camente desapareceu. Nas duas grandes regiões algodoeiras paulistas - a Mogiana, caracterizada pela presença de cotonicultores modernos (alguns com verticalização, atuando no beneficiamento e até mesmo na fiação), e a região oeste (em es​pecial no entorno de Presidente Prudente) -, on​de predominam os regimes de parcerias e arren​damento, os efeitos também foram drásticos, com índices mais expressivos que os das áreas do oeste paranaense. A explicação está na opção pela rentabilidade do plantio de cana ou soja pelos grandes cotonicultores da região Mogiana e a re​conversão para pastagem no extremo-oeste
. A inexistência de estruturas cooperativas sólidas, como expressão dominante na cotonicultura pau​lista, reforça a argumentação explicativa das di​ferenças em relação à realidade paranaense.


A visualização conjunta do desempenho do parque beneficiador de algodão dos Estados de São Paulo e Paraná mostra níveis mais expres​sivos de ociosidade nas máquinas instaladas nas regiões mais antigas (localizadas a leste desse contínuo geográfico) em comparação com as das regiões mais novas (localiza​das a oeste). Ainda assim, mesmo nessas regiões consideradas mo​dernas, a crise mostra enorme gravidade, e, se persiste essa tendência, o sucateamento da es​trutura de benefi​ciamento do Sul-Sudeste do Brasil parece inexorável
. Essa perspectiva toma ainda mais corpo com o crescimento da produção argentina de pluma que, em face do processo de integração no âmbito do MERCOSUL, pode vir a abastecer as fiações brasileiras, em especial as catarinenses e paulistas e mesmo as paranaenses e nordestinas. Nesse contexto, ficam problema​tizadas as estratégias paulistas e paranaenses de estímulo ao investimento para interna​lização de outros segmentos do comple​xo têxtil - como fiação e tecelagem - com base na estrutura integrada de produção de têxteis de algodão (caroço, pluma, fio, tecido e vestuário).

2.2 - Processo Técnico das Algodoeiras e Qua​lidade da Matéria-prima e da Pluma


O padrão tecnológico das algodoeiras, quan​to à ope​ração fundamental de desca​ro​ça​mento por serras, não sofreu grandes mu​danças nas décadas mais recentes. As principais al​terações resultaram da maior capacidade de be​neficiamento devido ao aumento no número de serras e, conseqüentemente, à maior veloci​dade de operação. As máquinas encontradas no Sul-Su​deste do Brasil são predominantemente os des​caroçadores de 90 serras, embora, em muitos ca​sos, conti​nuem em operação as de 80 serras. Mais recentemente, foram introduzidas algumas de  120

	TABELA 3 - Nível de Utilização da Capacidade Instalada de Beneficiamento de Algodão, Segundo as Re​​giões Produtoras de São Paulo, Safras 1990/91, 1994/95 e 1995/96
(em fardos)

	Região
	Capacidade instalada

(A)


	Produção de pluma safra 1990/91

(B)


	Nível de utilização  da capacidade instalada (B/A)

(%)
	Produção de pluma safra 1994/95

(C)


	Nível de utilização da capacidade instalada 

(C/A)

(%)
	Produção de pluma safra 1995/96 

(D)


	Nível de utilização  da capacidade instalada

(D/A)

(%)

	Mogiana
	777.201 
	358.906 
	46,2 
	249.823 
	32,1 
	147.895 
	19,0 

	Centro
	98.756 
	48.750 
	49,4 
	6.545 
	6,6 
	4.483 
	4,5 

	Oeste
	776.980 
	373.879 
	48,1 
	237.276 
	30,5 
	135.959 
	17,5 

	Total
	1.652.938 
	781.535 
	47,3 
	493.645 
	29,9 
	288.338 
	17,4 


Fonte: Dados brutos da Bolsa de Mercadorias e Futuros (BM&F).

e de 142 serras. A diferenciação fundamental está na característica da serra (de 12, 18 ou 22 polega​das), no número de serras e na rotação da ope​ração. Assim, os descaroçadores de 142 ser​ras têm capacidade de produção de 17 far​dos/hora, ou seja, 2,8 vezes a produção horária de um equi​pa​mento de 80 serras, que beneficia 6 far​dos/hora (Tabela 4). A produtividade do trabalho nessas ope​ra​ções eleva-se substancialmente com equipa​mentos mais novos.


No tocante aos tipos de classificação visual, os equipamentos de 90 serras, operando com al​godão seco, permitem o ganho de 1/2 tipo na pluma, em relação aos de 80 serras, sendo que as de 120 e 142 serras possibilitam melhorar 1 tipo. Entre​tanto, a maior rotação aumenta a quebra de fibra, embora o rendimento operacional do bene​ficiamento seja superior. O constelation, utilizado na limpeza da fibra, apesar de ganhar em tipo visual, também acaba provocando maior quebra de fibras e compromete o rendimento industrial futuro dependendo do fio a ser fabricado. 


Em geral, as fibras de 30/32mm passam a ter 28/29mm e apresentam menor uniformidade quando submetidas a processos rigorosos de lim​peza. Assim, para algodões em caroço com índice de sujeira, cada vez maior, essas operações su​cessivas acabam prejudicando a qualidade in​trínseca da fibra. Dessa maneira, existe certo antagonismo entre os processos praticados nas algodoeiras - de melhoria da qualidade visual (lim​peza) e de aumento da produtividade opera​cional (maior rotação e maior número de serras) - e o rendimento industrial na fiação (qualidade intrín​seca da fibra). Essa talvez seja a razão principal de as empresas integradas, que atuam no benefi​ciamento, na fiação e na tecelagem, con​tinuarem a operar com equipamentos de 80 e 90 serras e não comprarem máqui​nas de lançamento mais recente. Isso porque, operados de maneira adequada, es​ses equipamentos permitem com​pensar a menor pro​dutividade com melhor qua​lidade.


Além da produtividade operacional, a dife​renciação entre os conjuntos mais antigos e os no​vos está nos equipamentos de secagem, pré-lim​peza e limpeza da fibra, bem como na so​fisticação dos sistemas de automação e controle. As máquinas mais antigas, entretanto, podem ser atualizadas com adaptação de sistemas de se​cagem, pré-limpeza e limpeza da fibra, melhorando a qualidade do produto final, inclusive com au​tomação da secagem. Muitas dessas adaptaç​ões já foram introduzidas nos conjuntos em operação, principalmente nas três etapas mencionadas. Con​tudo, não há um padrão geral característico nas adaptações realizadas, resultando que conjuntos originalmente iguais tenham sofrido mudanças distintas e, por isso, tenham rendimentos ope​racionais diferenciados em quantidade e qualidade da pluma produzida.


O aumento da produtividade do bene​ficiamento das algodoeiras brasileiras tem encon​trado uma limitação relevante no sistema de ali​mentação. O processo tradicional das algodoeiras que recebem algodão em caroço concomi​tan​temente de diferentes agricultores, com padrões variados, normalmente ensacado, exige um nú​mero  de  tulhas  de  maneira  a dispor e processar 

	TABELA 4 - Características dos Equipamentos de Beneficiamento de Algodão do Sul-Sudeste do Brasil, 1996



	Número de serras
	Número de

descaroçadores
	Década de

introdução
	Rotação

(rpm)
	Produtividade

(fardos/hora)

	 80 serras de 12"
	5 
	40 
	680
	6 

	 90 serras de 12"
	5 
	50 
	700
	8 

	120 serras de 18"
	5 
	60 
	1.100
	12 

	142 serras de 22"
	4 
	70 
	1.700
	17 

	Fonte: Pesquisa de campo.




separadamente  os  algodões segundo as diversas características visuais encontradas. A alimentação das máquinas realiza-se manualmente a partir de cada tulha, e, mesmo com aumento do número de tulheiros, os descaroçadores de alta capacidade têm sido alimentados de maneira inadequada. Por outro lado, a alimentação manual apresenta enor​me variabilidade, podendo prejudicar a fibra, quan​do realizada em quantidade excessiva, ou diminuir a produtividade, quando em quantidade insu​ficien​te. A ânsia dos tulheiros em apresentar resultados com o beneplácito da administração da algodoeira, na busca de "fazer safra", acaba por fazer pre​dominar a alimentação acima do indicado.


Outro aspecto dessa realidade deriva da estrutura da cotonicultura do Sul-Sudeste, formada por inúmeros pequenos produtores, com padrões tec​nológicos distintos, criando uma amplitude de qua​lidades de algodão em caroço, numa com​ple​xidade de interações de impureza e umidade. O sis​tema de colheita baseado no "rapa", e de trans​porte em sacarias, acaba por introduzir inúmeros elementos estranhos no algodão em caroço, in​clu​sive fibras duras e sintéticas que irão prejudicar a qualidade da pluma. O sistema de tulhas, por sua vez, visa essencialmente diferenciar os tipos, jun​tando produtos similares de diferentes cotoni​cul​tores, indiferenciando e, por isso mesmo, difi​cul​tando o pagamento pela qualida​de da fibra. Essa perda de identificação entre cada lote de fardo e o produtor do caroço impede o prêmio da qualidade de maneira mais transparente, em espe​cial por não permitir o uso de análises laboratoriais para ve​ri​ficação. A tabela de quantidades por tipo visual, verificá​veis a posteriori, mostra inúmeros focos de conflitos entre cotonicultores e bene​fi​ciadores.


Os sistemas modernos, praticados nas re​giões algodoeiras mundiais mais dinâmicas, cor​res​pondem a plantios de áreas maiores (em torno de 150 a 200 hectares), com colheita predomi​nan​temente mecânica e transporte a granel, per​mi​tindo a alimentação das máquinas por sucção dire​tamente do caminhão. Isso reduz o índice de fibras estranhas e a necessidade de tulheiros. Co​mo es​se sistema opera com grandes volumes benefi​ciados, há uma identificação da origem de ca​da fardo produzido, podendo-se utilizar a clas​sificação com base em análises laborato​riais. Por outro lado, a algodoeira, quer se constitua numa prestadora de serviços, quer numa com​pradora do algodão em caroço, poderia recorrer a meca​nismos de pagamento por qualidade com maior transparência e credibilidade. Na operação de beneficiamento como um todo, a sucção direta evita a degradação da qualidade da fibra de​corrente  do armaze​na​mento por períodos longos (60 a 90 dias) e da presença de fibras duras e sintéticas; reduz os custos com sacaria e mão-de-obra (especialmente tulheiros); e garante a ali​mentação adequada, permitindo melhor qualidade no beneficiamento.


No sistema que atualmente predomina no Brasil, as perdas econômicas são expressivas tan​to para cotonicultores quanto para benefi​ciadores. A quantidade de impurezas tem crescido com a generalização dos esquemas de colheita por "ra​pa"
, o que pode ser exemplificado pelos dados das algodoeiras paulistas que mostram um crescimento do nível de impurezas e o con​seqüente desconto dos cotonicultores: de 2% (16 mil toneladas) em 1984/85 passam a 15% (cerca de 50 mil toneladas) em 1994/95. Assim, o ren​di​mento bruto do beneficiamento caiu de 34,3% para 29,8% no mesmo período, enquanto o ren​dimento líquido mantém-se em 35% (Tabela 5). Essa si​tuação traz prejuízos aos beneficiadores, com me​nor produtividade operacional e maior desgaste de equipamentos, e para os coto​nicultores que in​correm em custos adicionais des​necessários.


Os dados das algodoeiras paranaenses mostram tendência semelhante
. O rendimento do beneficiamento diminui de um patamar de 36,2% na década de 80 para 34,2% no início e 33,8% na metade dos anos noventas. Esse declínio mostra-se mais significativo nas antigas regiões algo​doei​ras do norte velho e norte paranaense, que apre​sentam índices sempre inferiores à média esta​dual. Quan​to ao índice de perdas, observa-se que na metade dos anos oitentas seus níveis eram menores (média de 5,8%) que os verificados nos anos noventas, situados na faixa de 8,5%. Mais uma vez, as antigas regiões cotonicultoras revela​ram maiores perdas, com o norte velho chegando a atingir 11,4% no último biênio (Tabela 6). Essa si​tuação mostra que a evolução do sistema de co​lheita contradiz a ten​dência de exigência de quali​dade pelo conjunto do complexo têxtil brasileiro.


Estimando-se essas perdas para um cotoni​cultor com produção de 3 mil arrobas, para a safra 1995/96 no Estado de São Paulo, ter-se-ia uma perda de R$960,00  para níveis de impureza acima de 10% de tolerância  e de R$1.820,00 para 20%; isso adicionado a um custo total de colheita, trans​porte e beneficiamento de R$9.600,00 (Tabela 7). Simulando-se os resultados econômicos desse cotoni​cultor na safra 1995/96, nota-se que sua re​cei​ta bruta sem perda de tipo cairia de R$24,5 mil, no caso do algodão limpo, para R$20,7 mil, no ca​so de 10% de impureza adicional, e para R$17,3 mil para 20% de impureza adicional. Caso ainda houvesse perda de tipo por sujeira e umidade, esses montantes reduziriam-se para R$20,4 mil e R$16,5 mil para os respectivos níveis de impureza, sendo que a receita líquida entre o algodão colhido limpo e o com 10% de sujeira cairia de R$6,4 mil para R$2,4 mil, chegando a ser negativa para o algodão com 20% de sujeira (Tabela 8). Dessa maneira, não há dúvidas de que existem​ perdas para o cotonicul​tor diante dos descontos e de​ságios referentes à qualidade do algodão. Numa realidade em que o "rapa" constitui a prática gene​ralizada de colheita, e em que as algodoeiras "fazem safras", essas diferenças perdem signi​fi​cado e expressão, tornando-se imperceptíveis em face da necessidade de realizar a produção, co​lhendo e vendendo o algodão em caroço.


Essas perdas, no entanto, também são expressivas para as algodoeiras, como demons​tram os dados de produtividade e desgaste de equipamentos. O algodão em caroço mal colhido perde produtividade no beneficiamento, com ín​dices de 33% a 43% inferiores em relação ao al​godão limpo. Por outro lado, o desgaste de componentes das máquinas mostra-se mais ex​pressivo para elevados níveis de impurezas e umi​dade do algodão em caroço, reduzindo a dura​bilidade das serras (tanto novas quanto afiadas), além de maior nível de perdas (troca irreversível mes​mo de serras novas), o mesmo ocorrendo com as cos​telas. Destaque-se que tais prejuízos exis​- tem em todos os modelos de máquinas ou lim​padores utilizados (Tabela 9). Noutros compo​nentes gerais dos conjuntos de beneficiamento, os prejuízos da má colheita também são grandes, como no desgaste e menor durabili​dade de ser​rilhas e esco​vas. As condições de trabalho tam​bém pioram, com níveis de poluição seis vezes maio​res, geran​do maior rotatividade e doenças nos trabalhadores, aumento do risco de acidentes, do esforço físico, etc. (Tabela 10). 


Os  rendimentos  de  33%  a  43%  inferiores 

	TABELA 5 - Rendimento do Beneficiamento e Nível de Impureza do Algodão, no Estado de São Paulo, Safras 1984/85 a 1994/951

	(em t)

	Safra
	Entrada de algodão em caroço

(A)


	Produção de algodão em pluma 

(B)


	Rendimento bruto do

benefício

(B/A) 

(%)
	Impureza retirada no beneficiamento

(C)


	Nível de 

impureza do caroço 

(C/A)

(%)
	Algodão em caroço s/ 

impureza

(D)


	Rendimento

 líquido do

benefício

(B/D)

(%)

	1984/85
	796.811 
	272.967 
	34,3 
	15.936 
	2,0 
	780.875 
	35,0 

	1987/88
	726.506 
	249.918 
	34,4 
	17.291 
	2,4 
	709.215 
	35,2 

	1989/90
	524.987 
	178.099 
	33,9 
	16.800 
	3,2 
	508.187 
	35,0 

	1990/91
	462.732 
	156.307 
	33,8 
	17.584 
	3,8 
	445.148 
	35,1 

	1991/92
	452.789 
	144.011 
	31,8 
	39.528 
	8,7 
	413.261 
	34,8 

	1992/93
	258.342 
	77.158 
	29,9 
	36.090 
	14,0 
	222.252 
	34,7 

	1993/94
	316.437 
	92.315 
	29,2 
	49.681 
	15,7 
	266.756 
	34,6 

	1994/95
	331.717 
	98.729 
	29,8 
	49.658 
	15,0 
	282.059 
	35,0 

	1Dados extraídos do Departamento de Defesa Agropecuária, da Coordenadoria de Assistência Técnica Integral (DDA/CATI), para entrada de algodão em caroço; da Bolsa de Mercadorias & Futuros de São Paulo (BM&F), para produção de pluma; e de cinco beneficiadoras paulistas, para nível de impureza, que foi estimado pela taxa de entrada de algodão em caroço, obtida por tabulação de apontamentos dessas beneficiadoras.

Fonte: Dados brutos do DDA/CATI e da BM&F.




das operações com algodão com maior percentual de impureza e umidade, os custos de reposição de componentes, em média 35% superiores, e a ne​cessidade de 30% de mão-de-obra adicional con​formam um quadro de redução da produtividade global das algodoeiras a custos crescentes. Isso sem levar em conta as constantes necessidades de limpeza dos galpões e dos equipamentos e as paradas para troca de componentes desgastados (serras, serrilhas e escovas), que impactam o desempenho geral de cada conjunto no total da safra. Assim, premidas pela necessidade de ma​ximização do volume beneficiado a cada safra e pela falta de qualidade da matéria-prima, que re​duz seu rendimento operacional, as algodoeiras aca​bam atuando abaixo de sua capacidade insta​lada, de maneira deficiente e lançando mão de inúmeros expedientes para acomodar a situação. O acirramento da crise provoca a perda de seu grau de liberdade no repasse do ônus da tarefa de ajustar a exigência de qualidade da pluma com a piora das condições de colheita do caroço.


Dessa maneira, fica claro que a qualidade do produto final no beneficiamento depende dire​tamente da qualidade do produto na entrada da máquina, resultado de colheita bem ou mal feita. Por outro lado, esse processo produz impactos econômicos negativos, seja por prejuízos eco​nômicos diretos com maior custo unitário, seja por depreciação da qualidade da pluma, originando deságios nos preços de venda. O mais grave, entretanto, é a dificuldade de colocação do produto nacional que, enfrentando condições adversas de concorrência com o importado, no tocante às operações de financiamento, sofre críticas do pon​to de vista qualitativo. Isso porque a colheita no sistema "rapa", associada a condições naturais desfavoráveis, acaba produzindo algodão em caroço com alto grau de impurezas, com coloração creme a avermelhada e alto nível de umidade, sendo impossível corrigir esses problemas no be​ne​ficiamento.


No beneficiamento, a fibra pode ser dani​ficada se a secagem for executada de forma brus​ca e com temperatura muito alta e se a limpeza for feita com elevadas veloci​dades da esteira. Embora a regulagem dos secadores a óleo seja mais fácil e os níveis de temperatura mais estabilizados que os

TABELA 6 - Índice de Produtividade e Perda, segundo as Regiões Produtoras do Paraná, Média Bienal, Safras 1984/85 a 1995/96

	
	1984/85 e 1985/86

	Região
	Algodão em

caroço

(kg) 

(A)
	Produção de

pluma

(kg)

               (B)
	Total de algodão

desclassificado1

(kg)

(C)
	Rendimento do 

beneficiamento

(A)

(%)
	Índice de 

perda          

(C/A)

(%)

	Oeste
	75.443.645
	27.512.982
	3 .166.178
	36,47
	4,20

	Centro-oeste
	307.664.064
	111.979.208
	15.272.420
	36,40
	4,96

	Norte velho
	237.511.245
	85.155.489
	15.274.233
	35,85
	6,43

	Norte
	253.906.845
	91.645.944
	16.965.547
	36,09
	6,68

	Total
	874.525.797
	316.293.623
	50.678.377
	36,17
	5,79

	
	1989/90 e 1990/91

	Região
	Algodão em

caroço

(kg) 

(A)
	Produção  de

pluma

(kg)                          

(B)
	Total de algodão desclassif.1 

(kg)

(C)
	Rendimento do beneficiamento

(A)

(%)
	Índice de 

perda          

(C/A)

(%)

	Oeste
	129.649.487
	44.667.504
	10.060.359
	34,45
	7,76

	Centro-oeste
	407.626.596
	139.685.628
	34.581.456
	34,27
	8,48

	Norte velho
	161.202.579
	54.786.601
	14.701.875
	33,99
	9,12

	Norte
	244.882.153
	83.577.761
	22.972.410
	34,13
	9,38

	Total
	943.360.814
	322.717.493
	82.316.100
	34,21
	8,73

	
	1994/95 e 1995/96

	Região
	Algodão em

caroço

(kg)                     

(A)
	Produção de 

pluma

(kg)                          (B)
	Total de algodão desclassif.1

(kg)

(C)
	Rendimento do beneficiamento

(A)

(%)
	Índice de

perda

          (C/A)

(%)

	Oeste
	64.352.749
	21.935.371
	4.663.505
	34,09
	7,25

	Centro-oeste
	209.931.319
	70.246.188
	16.446.183
	33,95
	7,95

	Norte velho
	34.634.091
	11.290.864
	3.965.803
	32,60
	11,45

	Norte
	106.858.759
	36.238.137
	9.463.245
	33,91
	8,86

	Total
	412.776.918
	139.710.560
	34.538.736
	33,85
	8,37


1Corresponde à agregação de algodão desclassificado, resíduos e perdas ocorridos em cada usina de processamento.

Fonte: Dados brutos do RELATÓRIO (1990-1996).

movidos a lenha, os erros podem trazer grandes prejuízos, como nos possíveis descuidos operacio​nais que acabam manchando a fibra. Essas prá​ticas de desrespeito às exigên​cias técni​cas do beneficiamento resultam em boa medida da ânsia do maquinista em  compor esto​ques de pluma (mí​nimo de 4.500 toneladas, 300 mil arrobas, por conjun​to). Alguns fatores prejudiciais são: resse​camento da fibra; alteração na cristalinidade da celulose; e quebra da fibra no beneficiamento, aumentando o número de fibras curtas e dimi​nuindo a uniformidade exigida nas etapas indus​triais posterio​res. Esses problemas ocorrem prin​cipalmente porque as máquinas de beneficiamento não estão preparadas para processar algodão úmi​do e com elevado nível de impureza.

TABELA 7 -
Estimativa de Prejuízos do Cotonicultor Decorrentes de Diversos Percentuais de Impurezas, Produção de 3.000 Arrobas de Algodão em Caroço, Sudeste do Brasil, Safra 1995/96

(em R$)

	Operação
	Custo da operação
	Perdas financeiras por impurezas

	
	
	10%
	20%

	Colheita manual (R$1,70/@)
	5.100,00 
	510,00 
	1.020,00 

	Transporte  (R$0,30/@)
	900,00 
	90,00 
	180,00 

	Beneficiamento (R$1,20/@)
	3.600,00 
	360,00 
	720,00 

	Total
	9.600,00 
	960,00 
	1.820,00 


Fonte: Pesquisa de campo.
TABELA 8 -
Estimativa do Resultado Econômico do Cotonicultor, por Níveis de Impurezas do Algodão em Caroço,  Produção de 3.000 Arro​bas, Sudeste do Brasil, Safra 1995/96

(em R$)

	Item
	Algodão limpo
	
	Níveis de impurezas

	
	
	
	10%
	20%

	Receita bruta em pluma para algodão sem perda de tipo1
	24.480,00 
	
	20.736,00 
	17.280,00

	Receita bruta em pluma para algodão com perda de tipo por impureza e umidade2
	24.480,00 
	
	20.404,00
	16.560,00

	Receita líquida em pluma3
	6.480,00 
	
	2.404,00 
	-1.440,00


1Preço base de R$24,00/@ de pluma, com rendimento de 34% para algodão limpo, 32% para algodão com 10% de im​pureza e 30% para algodão com 20% de impureza acima do li​mite de tolerância (12% de umidade para o seco).

2Corresponde ao deságio médio da safra, meses de março e abril, sendo 0,5 tipo para 10% de impureza (R$0,50/@ de plu​ma) e 1 tipo para 20% de impureza (R$1,00/@ de pluma).

3Custo de R$3,80/@ de caroço, exclusive colheita.

Fonte: Pequisa de campo.


Em geral, do ponto de vista técnico, uma característica das algodoeiras brasileiras que inter​fere diretamente na competitividade é a desa​tualização do parque descaroçador. As máquinas de beneficiamento em geral são muito antigas e têm padrões tecnoló​gicos semelhantes, equiva​lendo-se em termos de produtivida​de. Os parques de algodoeiras nordestino e paulista são os mais antigos do País: o primeiro, em função de estar na região pioneira do cultivo de algodão arbóreo (mocó) e o segundo, por reter em suas áreas agrícolas boa parte da expansão do algodão her​báceo, verificada nos anos trintas e quarentas. Saliente-se a incompatibilidade dos referidos par​ques de má​quinas dessas regiões, que foram cons​truídos para atender a diferentes mercados de fibras (no nor​destino, fibra longa; no paulista, fibra média). O Pa​raná, apesar de constituir o parque mais recente, também apresenta unidades antigas, pois recebeu grande parte das usinas paulistas desativadas, em função da redução da expressão da cotonicultura desse Estado.


Entretanto, cabe salientar que o fato de o parque de beneficiamento ser antigo, interferindo diretamente na produtividade operacional, não re​presenta necessariamente perdas em qualida​de. Assim, máquinas antigas de 80 serras, datadas dos anos cinqüentas, desde que atualizadas, adap​tando equipamentos de secagem e limpeza, e operadas dentro da normalidade, podem propiciar algodão em pluma de qualidade superior, mesmo apre​sentando menor produção horária de fardos. Por ou​tro lado, equipamentos mais modernos, de 142 serras, ainda que com maior produtividade ope​racional, podem depreciar a fibra se operados de maneira inadequada. 


Outro problema a ser considerado é o fato de que numa realidade de escassez de matéria- 

TABELA 9 - Prejuízos Decorrentes da Má Qualidade da Colheita do Algodão no Beneficiamento, por Tipo de Conjunto, Sul-Sudeste do Brasil, 1995

	Indicadores
	Tipo de conjunto de beneficiamento

	
	90 serras c/ limpadores Mitchell
	
	90 serras c/ limpadores Big-Dun
	
	
	142 serras

	
	Bem colhido 
	Mal colhido
	
	Bem colhido
	Mal colhido
	
	
	Bem colhido
	Mal colhido

	Produção por hora (fardos)
	7 a 8 
	4 a 5 
	
	7 a 8 
	3 a 4 
	
	
	18
	12

	Durabilidade
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
Serras novas (fardos)
	3.000 a 4.000
	2.000 a 3.000
	
	3.000 a 4.000
	1.500 a 2.000
	
	
	18.000 
	12.000 

	
Serras afiadas (fardos)
	2.000 a 2.500
	1.200 a 1.500
	
	-
	-
	
	
	-
	-

	Perdas e/ou desgaste
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
Serras (%)
	20 
	50 
	
	30 
	55 
	
	
	10
	40 

	
Costelas (%)
	15 a 20
	60 a 70
	
	50
	80
	
	
	10 
	40 


Fonte: MELLO; PALANDRI (1995).
TABELA 10 - Outros Prejuízos Associados à Qua​​li​dade da Colheita do Algodão nas Operações de Beneficiamento, Sul-Sudeste do Brasil,  1995

	Indicadores
	Tipo de algodão

	
	Bem colhido
	Mal colhido

	Desgaste
	
	

	
Das serrilhas do H.L.S.T. (%)
	30 
	70 

	
Das escovas do H.L.S.T. (%)
	30 
	70 

	
Das serrilhas do Mitchell (%)
	15 
	40 

	
Das escovas Mitchell (%)
	15 
	40 

	
Com rolamentos (%)
	20 
	50 

	
Ventilador de casquinha (%)
	20 
	60 

	Gasto do limpador de plumas 70"
	
	

	
Rolo de serrilha por safra (u.)
	1 
	1 a 2

	
Rolo de escovas por safra (u.)
	1 
	2 

	Poluição de pó, fumaça e resíduos (%)
	0 a 10
	10 a 60

	Mão-de-obra
	
	

	
Trabalhadores por turno (%)
	7 a 10
	10 a 14

	
Rotatividade e doença (%)
	0 a 5
	5 a 15

	
Aumento do risco de acidentes (%)
	0 
	20 

	
Aumento no esforço físico (%)
	0 
	40 

	Fonte: MELLO; PALANDRI (1995).


​

​

prima, as algodoeiras sejam privadas ou de coo​perativas, não privilegiam qualidade e, sim, quan​tidade; premiando quem entrega mais e não quem entrega bem. Esse comportamento pode em parte ser explicado pelo fato de que os sistemas ge​renciais e de comercialização das algodoeiras pri​va​das e das cooperativas são os mesmos, haja vista que boa parte dos gerentes das cooperativas tem como trajetória de trabalho a passagem por grandes grupos privados. No início, as coope​ra​tivas paranaenses tentaram transferir aos pro​du​to​res os ganhos do processamento do algodão em ca​roço. Entre​tanto, isso não se concretizou, tendo em vista que as cooperativas, pelas caracte​rísticas concorrenciais desse mercado, tiveram de adotar os mecanismos tradicionais de comer​cia​lização, sob pena de não conse​guirem captar a produção, pois não existe o compromisso do asso​ciado de entregar a safra na cooperativa
.


Essa operação, centrada na busca de rea​lizar o maior volume beneficiado possível por safra, alia​da à necessidade de operar com custos re​duzidos para fazer frente à crise, muitas vezes re​dunda em procedimentos que prejudicam a quali​dade da fibra, como o retardamento da troca de componentes desgastados. Em geral, para o algo​dão em caroço colhido limpo, as serras devem ser trocadas a cada 3 mil fardos, mas, no auge da safra, chega-se a processar entre 3,5 e 4 mil far​dos, sendo comum que após ultrapassado esse volume, realiza-se a amolagem para proces​sar outros 3,5 mil fardos. Também pode ocorrer, quan​do efetuada a afiação das serras, de ficar re​barbas nas pontas das mesmas, o que tende a prejudicar a fibra. Para o algodão sujo, pelo maior desgaste, essas trocas deveriam ser realizadas entre 2 e 2,5 mil fardos, e nem sempre as serras teriam condi​ções de reaproveita​mento após a amolagem. 


Do ponto de vista técnico, a realidade das al​godoeiras do Sul-Sudeste brasileiro revela um com​plexo de determinações, envolvendo distintos nexos causais, e nenhum aspecto deve ser to​ma​do de maneira isolada para se obter um quadro ex​pli​cativo. A profundidade e a extensão da crise da co​tonicultura nos anos noventas correspondem a um ponto crucial, uma vez que as algodoeiras, en​quanto estruturas reflexas do desenvolvimento da produção de matéria-prima, enfrentam problemas ainda mais graves por não terem como alterar a ati​vidade, não restando-lhes outra alternativa se​não operar passivamente com maior capacidade ociosa, até o limite do aceitável do ponto de vista eco​nômico. A tentativa de obter o maior volume pos​sível de matéria-prima em cada safra, ainda que piore a qualidade ao aceitar algodão com altos índices de impureza e umidade, representa na ver​dade um capítulo da luta pela sobrevivência numa realidade em que muitas máquinas estão de portas fechadas.


A crise desencadeia a estagnação dos in​ves​timentos atualizadores das máquinas e a satu​ração dos componentes, operados até seu limite. Esse comportamento mostra-se genérico, indefe​renciando as empresas que trabalham com equi​pa​mentos antigos ou modernos, com maior ou menor potência; ou seja, trata-se de beneficiar o máximo possível reduzindo custos ao limite. A com​petitividade das algodoeiras em termos de pro​dutividade e qualidade, no tocante a aspectos técni​cos, não depende de índices determinados ex​clusiva​mente pelo desempenho dos equipa​men​tos, mas da produção de matéria-prima. A quan​tidade, nesse caso, determina a qualidade, pois a existência de critérios mais rígidos esbarra na ele​vada ociosidade.


Não basta na situação atual afirmar que o sistema de alimen​tação manual mostra-se incom​patível com o alcance da potencialidade de ren​dimento das máquinas modernas de 142 ser​ras. Essa prática intensiva em mão-de-obra - que re​presen​ta em torno de 23% do custo do bene​ficiamento - decorre da própria estrutura da cotonicultura do Sul-Sudeste, onde predominam pe​quenas lavouras. O transporte de pequenas quan​ti​dades do produto em sacos de polietileno, além de provocar a contaminação da pluma, au​men​ta os custos do processo (em cerca de 7%). A introdução de sistemas de sucção direta, de caminhões de algodão transportado a granel, au​mentaria a produtividade do trabalho e eliminaria a necessi​dade de sacaria, reduzindo custos ope​racionais. Mas esse sistema exige colheita mecâ​nica que, por sua vez, necessita de algodoais de áreas contíguas maiores, ou seja, outro padrão de cotonicultura.


Na busca de maior qualidade, as tentativas de acordo entre as algodoeiras - para o não-rece​bimento de algodão em caroço que não atendesse a especificações determinadas de impurezas e umidade - fracassaram mais de uma vez. Não basta o retorno da aplicação do aparato regulatório com maior efetividade e rigidez num mercado que chancela, por suas próprias regras, as condições vigentes. Numa conjuntura de es​cassez de ma​téria-prima, as algodoeiras não têm conseguido fazer valer exigências de qualidade, por estarem operando com enormes índices de capacidade ociosa. Noutras palavras, como a meta traçada para cada safra contempla a quantidade e não as​pectos qualitativos, não há como recusar um carre​gamento de algodão com impurezas e umidade elevada, porque a "máquina da esquina aceita", derru​bando o mercado. Para fazer frente ao menor desempenho opera​cional e aos custos de des​gaste dos componentes, muitas algodo​eiras ope​ram acima do limite das especificações, pre​ju​dicando a fibra. Além disso, lançam mão de vá​rios mecanismos, nem sempre transparentes, para ressar​cir seus custos e obter lucros. Nessa rea​lidade de crise, como talvez em nenhuma outra operação agrícola, a quantidade mostra-se inimiga da qualidade.

2.3 - Dilemas de uma Agroindústria Ultra-es​pecializada numa Matéria-prima


A característica de vinculação estreita entre a cotonicultura e as algodoeiras cria certa confusão sobre o próprio caráter da atividade. A maioria dos estudos da indústria têxtil parte da fiação como início da estrutura industrial, seguindo a tradição de que, nas principais nações produtoras de algodão do mundo, os cotonicultores pagam o serviço de beneficiamento e vendem, eles mesmos, a pluma e os subprodutos (caroço e línter). Outro fato que reforça essa visão decorre de que, por limitações de ordem técnica, não há comércio de algodão em caroço, exis​tindo apenas o mercado de pluma nas transações inter-regionais dentro de uma nação ou no mercado internacional. Entretanto, não há nenhuma grande nação têxtil no contexto mundial que não sustente sua estratégia de longo prazo na produção interna de parcela preponderante da ma​téria-prima, ou seja, na construção de coto​ni​cul​turas e algodo​eiras fortes e competitivas.


Uma análise mais aprofundada das algo​doeiras brasileiras faz emergir necessariamente uma discussão sobre seu caráter: são indústrias, estruturas de atravessadores ou prestadoras de serviços? Esses são os ângulos com que as algodoeiras têm sido apresentadas, e a resposta à indagação revela que são ao mesmo tempo as três coisas. São indústrias porque, na passagem pelos equipamentos, ocorrem mudanças na forma da matéria-prima, que se transforma em novos pro​dutos, distintos dos originais, embora, tal qual os produtos agropecuários em geral, guarde relação com as qualidades intrínsecas da matéria-prima original. Desse ângulo, se os estudos consideram o frango produto de uma agroindústria (o frigorífi​co), cujas transformações de forma são menos radicais, é possível dizer que as algodoeiras são também agroindústrias, talvez a mais antiga forma de indústria da agricultura. Mas trata-se de uma agroindústria particular, tal como a agroindústria sucroalcooleira, que tem uma associação direta com a produção da matéria-prima. Sua espe​cificidade revela-se particularmente na sazonali​dade de seu funcionamento, que acompanha de perto a estacionali​dade da produção de algodão. As algodoeiras trabalham apenas três a quatro meses do ano no beneficiamento de algodão, per​manecendo com suas estruturas subutilizadas nos demais meses. As empresas contratam mão-de-obra temporária para operar a safra, mantendo apenas o pessoal de escritório e de manutenção de equipamentos no restante do período. Nesse caso, para garan​tir o funcionamento no resto do ano, as algodoeiras funcionam como depósitos de pluma e, na maioria das vezes, adentram na comercialização, atuando como agentes atraves​sadores, comprando a safra na forma de algodão em caroço, beneficiando e vendendo pluma e subprodutos. Assim, para operarem doze meses e não apenas três ou quatro, as algodoeiras passa​ram a constituir, no caso brasileiro, canais de co​mer​​cialização, mesmo porque a capilaridade des​sas estruturas próximas da cotonicultura foi im​portante para fluir a produção, em especial nos pe​ríodos de expansão dos plantios.


As algodoei​ras, em certas áreas do Sul-Su​deste, apresentam uma tendên​cia de se tornarem simplesmente prestadoras de serviços aos coto​nicultores, tal como ocorre nos grandes países pro​dutores de algodão. Essa alternativa pode mostrar-se viável numa situação em que existam outras opções de atividade compatíveis, uma vez que o conjunto de equipamentos de benefi​cia​mento de algodão não se presta ao benefício de outros produtos agrícolas. Assim, nos custos de benefi​ciamento não apenas deve estar embutida a depreciação global das máquinas por todo o pe​ríodo, mas também os gastos fixos dos meses de não operação. Noutras palavras, ao não atuar como comerciante de pluma após a safra, o pro​prietário das algodoeiras, de alguma forma, para sobreviver, vai repassar aos preços cobrados pelo serviço de beneficiamento adicionais que compen​sem a inexorável ociosidade sazonal. Isso porque nem todas as algodoeiras são de empresas inte​gradas para frente, atuando na fiação e tece​la​gem.​


O segmento brasileiro das algodoeiras, co​mo decorrência dos efeitos da crise e das trans​for​mações do complexo têxtil, enfrenta ao mesmo tem​po a necessidade de recompor-se, elevando os ní​veis de utilização dos equipamentos, e o desafio da modernização tecnológica e da alteração de sua função no complexo têxtil. Não é sem razão que suas principais lideranças têm sido solidárias às reivindicações dos cotonicultores nos enfren​tamen​tos com a indústria têxtil. Não há como resolver a crise das algodoeiras sem a solução da crise da cotonicultura, que, por sua vez, envolve a reequa​ção das relações internas de orquestração de inte​resses do complexo têxtil brasileiro, incluin​do a pro​dução de matéria-prima como elemento estratégico.


Outro aspecto pouco ressaltado é o elevado in​vesti​mento global de montagem de uma unidade algodoeira que, para os padrões medianos, gira em torno de US$5 milhões, enquanto uma unidade so​fis​ticada com processos informatizados e sucção di​reta alcança​ria cerca de US$12 milhões. Numa rea​lidade de crise e elevada ociosidade, trata-se de in​ver​sões irrealizáveis mesmo para grandes grupos. Esses montantes aproximam-se dos níveis neces​sários para outros segmentos do complexo têxtil, como a fiação e a tinturaria​/acabamento. Não é sem razão que a maioria dos grandes grupos têx​teis não adentrou o negócio de beneficiamento, mon​​tando, em vez de algodoeiras próprias, excep​cio​nal estrutura comercial capaz de identificar agen​tes idôneos e garantir desse modo à indústria têxtil a aquisição de matéria-prima na quantidade e qua​li​dade necessárias a seus usos. No máximo, certos gru​pos operam com algumas unidades de benefi​ciamento para garantir um mínimo de ma​téria-prima e elevar o poder de barganha no mer​cado de plu​ma.


O desafio das algodoeiras, como de toda estrutura produ​tora de algodão em caroço e pluma do Sul-Sudeste, está em ultrapassar esse quadro difícil em que se defronta com a concorrência desleal, tendo de suportar a entrada maciça de pluma estrangeira, ancorada em condições favo​ráveis de financia​mento. O nível de sucateamento da estrutura produtiva das algodoeiras torna-se a cada ano mais expressivo, pelo abandono e não realização de manutenção adequada. Por sua vez, a expansão da cotonicultura no Brasil Central tem propiciado a crença na inexorabilidade da inviabi​​- lização da cotonicultura, e conseqüentemente das algodoeiras, do Sul-Sudeste. Assim, com a pecha de não-competitiva em custos e qualidade, aliada à menor produtividade - em razão da supremacia das condições naturais de plantio e do clima está​vel das chapadas do Centro-Oeste -, condena-se à morte e escreve-se anteci​padamente o epitáfio de uma atividade que, até há pouco tempo, era o exemplo maior do sucesso da modernização e or​gulho nacional em termos de capacidade de ge​ração de base técnica autóctone. Esses deter​mi​nis​mos, da supre​ma​cia inexorável do mercado auto-regulável e do indelével fim da cotoni​cultura do Sul-Sudeste, causam arrepios à história. Pior ain​da quando se verifica que, com base neles, aban​do​na-se a atividade à decadência.

2.4 - Rentabilidade e Competitividade das Algo​doeiras


A análise da rentabilidade e competitividade das algodoeiras, diante da realidade vivida por essas agroindústrias nas últimas safras, deve levar em conta não apenas seus custos e receitas, operando à plena capacidade, mas também o resultado econômico efetivo dessas estruturas, a partir do percentual médio de utilização da capacidade instalada dos descaroçadores em funcionamento. Ressalta-se que, no Brasil, as algodoeiras são ainda, preponderantemente, um agente intermediador no processo de comer​cia​lização da pluma - ou seja, compram algodão em caroço para vendê-lo em pluma, grão e línter - e não um prestador de serviços, no que deveria ba​sear-se a verificação de sua rentabilidade. Dessa maneira, o algodão em caroço surge como ma​téria-prima numa estrutura agroindustrial que o transforma em pluma, tendo esta uma des​tinação específica aos segmentos posteriores do complexo têxtil.


Operando à plena produção, os diferentes modelos de algodoeiras instalados no Sul-Sudeste brasileiro apresentam distintos custos finais de produção da pluma, distribuindo-se as posições entre os modelos de maneira inversa à produ​tividade operacional. Embora haja diferenças de custos entre as algodoeiras que processam algo​dão próprio - como no caso do Grupo Maeda, que obtém matéria-prima a custos inferiores - e as que compram todo algodão em caroço de terceiros, para efeito de comparação, utiliza-se o mesmo custo da matéria-prima para todos os modelos
. 

Nessas condições, o custo médio do fardo de pluma variaria de R$311,61, na máquina de 142 serras, a R$323,52, na de 80 serras, da mesma forma que os custos, apenas do beneficiamento, seriam de R$31,61/fardo e R$43,52/fardo para os respectivos equipamentos. Nota-se de maneira inequívoca o impacto da maior produtividade das máquinas de maior porte e o reduzido valor adi​cionado na operação de beneficiamento, variando de 10% a 13%. Além disso, em termos de pluma ex​pressa em centavos de R$ por libra peso, as di​ferenças são reduzidas, pois a matéria-prima cor​res​ponde ao item majoritário no custo da pluma (87% a 90%) (Tabela 11).


Nas safras 1994/95 e 1995/96, as algo​doeiras operaram, em média, com apenas 30% da capacidade. Considerando essas realidades, os cus​tos do beneficiamento se elevam por deseco​nomias de escala, muito embora praticamente se igualem os custos derivados da opção pelos dife​rentes modelos de descaroçadores. Para o fardo de pluma custando R$333,39 a R$334,08, os cus​tos de beneficiamento tornam-se muito próximos, situando-se entre R$53,39/fardo e R$54,08/fardo. Isso decorre do fato de que as máquinas mais potentes exibem maiores custos de depreciação em relação às de menor capacidade (R$23,92/far​do para a de 142 serras contra R$20,32/fardo para as de 80 serras) (Tabela 12). Isso de certa maneira explica o porquê de apenas as grandes coope​rativas e as empresas agropecuárias integradas in​ves​tirem na montagem de algodoeiras de maior ca​pacidade - que não apenas exigem maior volu​me de algodão para operarem uma safra (o que na crise só pode ser garantido com plantios próprios), como ao funcionarem com capacidade ociosa apre​sentam sérias dificuldades de reposição do ca​pital investido.


Os resultados econômicos dos diferentes tipos de algodoeiras exigem, para se obter uma re​pre​sentação adequada do negócio, que se leve em consideração não apenas as receitas obtidas com a venda de pluma, mas também as provenientes da comercialização do grão (caroço), subproduto de valor econômico. À receita bruta da obtenção de um fardo de algodão em pluma, a R$331,86/fardo, deve ser acrescido o montante de R$38,40, de​corrente da venda do grão, que foi também pro​duzido no descaroçamento. Desse modo, a margem bruta do beneficiador seria de R$90,26/fardo (igual para todos os modelos, pois, para o mesmo preço dos produtos finais - 1 fardo de pluma e 320kg de grão -, tem-se também o mes​mo custo da matéria-prima). Subtraindo-se o cus​to de produção da pluma da receita bruta total, obtém-se a margem líquida do beneficiador. Ope​rando à plena capacidade, esse indicador variaria de R$46,74/fardo, para a máquina de 80 serras, a R$58,65/fardo, para a de 142 serras. Com 30% da capacidade, a renda líquida seria semelhante, va​riando em torno de R$36,47/fardo (Tabelas 13 e 14).


Resultado interessante se obtém quando se excluem, da receita bruta total, os valores obtidos com a venda do grão. As margens se reduzem con​sideravelmente, variando de R$8,34/fardo para má​quinas de 80 serras a R$20,25/fardo para as de 142 serras. Noutras palavras, para um preço do fardo de pluma de R$331,86, os ganhos ficariam na faixa de 2,5% a 17,6%. A situação torna-se mais grave quando os descaroçadores operam com 30% da capacidade, pois as margens são ne​gativas, variando de R$1,53 a R$2,22/fardo. Esses números explicam o porquê de as algodoeiras ficarem com os subprodutos do algodão em ca​roço, não os levando em conta nas transações com os cotonicultores, uma vez que é exatamente o caroço que remunera a operação do equi​pa​mento, ainda mais quando a algodoeira tem de operar com ca​pacidade ociosa. Também aí en​contra-se a razão de ter se tornado freqüente a afir​mação, acei​ta por todos os agentes no mercado de algo​dão em caroço, de que  “a venda do caroço pa​ga o be​nefício”. Ainda que as transações sejam rea​​lizadas com base nesse escambo, as perdas para o be​neficiador, proprietário de máquinas de me​nor por​te, seriam expressivas, pois para uma re​ceita  da  venda  do  grão  estimada  em R$38,40,  seus  custos seriam  de R$41,01/fardo e

TABELA 11 - Custo de Produção de Algodão em Pluma, Segundo os Diferentes Tipos de Descaroçadores Operando à Plena Capacidade1,  Sul-Sudeste do Brasil,  1996
(R$/fardo de 200kg)

	Item
	80 serras

(6 fardos/hora)
	90 serras

(8 fardos/hora)
	120 serras

(12 fardos/hora)
	142 serras

(17 fardos/hora)

	Matéria-prima 2
	280,00
	280,00
	280,00
	280,00

	Material e embalagem
	2,77
	2,74
	2,58
	2,32

	Energia
	3,02
	8,97
	2,74
	2,52

	Mão-de-obra
	17,02
	15,78
	13,54
	11,03

	Manutenção
	5,21
	5,12
	4,56
	3,76

	Depreciação da indústria
	11,12
	10,14
	9,76
	8,56

	Despesas financeiras
	4,38
	4,26
	3,86
	3,42

	Custo do beneficiamento3
	43,52
	41,01
	37,04
	31,61

	Custo total da pluma/fardo
	323,52
	321,01
	317,04
	311,61

	Custo total por libra peso
	0,73
	0,73
	0,72
	0,70

	


1Três turnos de 8 horas diárias durante 4 meses do ano, ou seja, 2.880 horas por safra.

240( de algodão em caroço (600kg)/fardo de 200kg (rendimento de 33%), ao preço de R$ 7,00/(.

3Excluindo-se o custo da matéria-prima.

Fonte: Pesquisa de campo.

TABELA 12 - Custo de Produção de Algodão em Pluma, Segundo os Diferentes Tipos de Descaroçadores Operando com 30% da Capacidade1, Sul-Sudeste do Brasil,  1996
(R$/fardo de 200kg)

	Item
	80 serras

(6 fardos/hora)
	90 serras

(8 fardos/hora)
	120 serras

(12 fardos/hora)
	142 serras

(17 fardos/hora)

	Matéria-prima2
	280,00
	280,00
	280,00
	280,00

	Material e embalagem
	2,84
	2,76
	2,62
	2,52

	Energia
	3,47
	3,32
	3,12
	2,96

	Mão-de-obra
	17,39
	16,78
	15,92
	15,58

	Manutenção
	5,21
	5,12
	4,56
	3,76

	Depreciação da indústria
	20,32
	21,36
	22,78
	23,92

	Despesas financeiras
	4,56
	4,72
	4,88
	4,65

	Custo do beneficiamento3
	53,79
	54,08
	53,88
	53,39

	Custo total da pluma/fardo
	333,70
	334,08
	333,88
	333,39

	Custo total por libra peso
	0,75
	0,76
	0,75
	0,75

	

	1Três turnos de 8 horas diárias durante 4 meses do ano, ou seja, 2.880 horas por safra.

	240( de algodão em caroço (600kg)/fardo de 200kg (rendimento de 33%), ao preço de R$7,00/(.

	3Excluindo-se o custo da matéria-prima.


Fonte: Pesquisa de campo.

TABELA 13 - Resultados Econômicos dos Diferentes Tipos de Descaroçadores, Sul-Sudeste do Brasil,  1996

(R$/fardo de 200kg)

	Tipo de máquina
	Custo do

benefício
	Custo do

fardo
	Preço da

pluma1
	Preço do

caroço2
	Receita

total

	80 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	43,52
	323,52
	331,86
	38,40
	370,26

	
30% da capacidade
	53,79
	333,79
	331,86
	38,40
	370,26

	90 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	41,01
	321,01
	331,86
	38,40
	370,26

	
30% da capacidade
	54,08
	334,08
	331,86
	38,40
	370,26

	120 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	37,04
	317,04
	331,86
	38,40
	370,26

	
30% da capacidade
	53,88
	333,88
	331,86
	38,40
	370,26

	142 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	31,61
	311,61
	331,86
	38,40
	370,26

	
30% da capacidade
	53,39
	333,39
	331,86
	38,40
	370,26

	


1Para o algodão em pluma a R$0,75/libra peso, o preço do fardo seria de R$331,86.

2Uma ( de algodão em caroço produz 8kg de semente (caroço), 40( produzem 326kg, ao preço de R$0,12/kg, o total seria  de R$38,40/fardo produzido.

Fonte: Pesquisa de campo.

	


TABELA 14 - Rentabilidade dos Diferentes Tipos de Descaroçadores do Sul-Sudeste do Brasil,  1996

	Tipo de máquina
	Benefício

matéria-prima

(%)
	Benefício

custo/fardo

(%)
	Margem bruta

beneficiador1
(R$/fardo)
	Margem líquida

beneficiador2
(R$/fardo)
	Margem líquida

beneficiador3
(R$/fardo)

	80 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	15,54
	13,45
	90,26
	46,74
	8,34

	
30% da capacidade
	19,21
	16,11
	90,26
	36,47
	-1,93

	90 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	14,65
	12,78
	90,26
	49,25
	10,85

	
30% da capacidade
	19,31
	16,19
	90,26
	36,18
	-2,22

	120 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	13,23
	11,68
	90,26
	53,22
	14,82

	
30% da capacidade
	19,24
	16,14
	90,26
	36,38
	-2,02

	142 serras
	
	
	
	
	

	
Plena capacidade
	11,29
	10,14
	90,26
	58,65
	20,25

	
30% da capacidade
	19,07
	16,01
	90,26
	36,87
	-1,53


1Diferença entre a receita total e o preço da matéria-prima.

2Margem bruta menos os custos de produção de pluma.

3Margem líquida excluindo-se da receita total os ganhos com a venda do caroço.

Fonte: Pesquisa de campo.

R$43,52/fardo, na con​di​ção  de  operar  à  plena  capacidade.  En​tre​tanto, com capacidade ociosa, em nenhuma hi​pótese esse escambo seria satisfatório ao bene​ficiador.


Tenha-se claro que a comparação da ren​tabilidade das algodoeiras do Sul-Sudeste deve res​tringir-se aos tipos de máquinas em operação, pois se realizada no plano internacional, na ver​dade, as estruturas das distintas cotoniculturas é que estariam sendo cotejadas. A realidade atual, de baixo nível de utilização da capacidade ins​talada, forja uma situação em que o maquinista, como intermediário, tende a transferir para a ope​ração de compra da matéria-prima sua esperança de ganhos. Apenas comprando a maior quantidade possível ao menor preço a empresa algodoeira poderá aumentar sua massa de lucros. Dessa maneira, explica-se o imenso número de unidades fechadas e também a expressiva proporção da​que​las que estão trabalhando sob condições ina​dequadas de manutenção. Ressalte-se, contudo, que as algodoeiras integradas a cooperativas e/ou empresas agropecuárias e/ou indústrias têxteis, na medida em que consigam garantir quantidade razoável de algodão em caroço para processarem, podem obter rentabilidades satisfatórias.


Portanto, a verificação da competitividade das algodoeiras no contexto internacional exige que seja considerada, na mesma análise, a coto​nicultura que lhe fornece a matéria-prima. Nesse contexto, as atuais estruturas genéricas da pro​dução de algodão em pluma do Sul-Sudeste do Brasil - centradas no mosaico de reduzidas áreas de lavoura, colhidas manualmente, processadas em algodoeiras operando com alta capacidade ociosa, etc. - de maneira alguma seriam com​petitivas, diante dos padrões internacionais, em especial os existentes na Argentina, maior produtor de pluma do MERCOSUL. Entretanto, as mo​dernas cotoniculturas de escala brasileiras, com grandes algodoais de elevada produtividade, co​lhidos mecanicamente, sejam oriundos de lavouras próprias ou de lavouras contratadas - como as realizadas pelos Grupos Maeda, Tadashi, Maggi e Sachetti -, quando associadas a algodoeiras de por​te, são competitivas face aos padrões inter​nacionais. Esse padrão, se difundido para as ou​tras regiões do Paraná e São Paulo, consolidará a nova estrutura algodoeira brasileira. Por outro lado, se fosse introduzida a colheita mecânica e recu​perada a produção local de algodão em caroço, mesmo as máquinas de 80 e 90 serras seriam competitivas.

3 - FIAÇÕES: DINÂMICA DAS TRANSFOR​MA​ÇÕES NA PRODUÇÃO DA MATÉRIA-PRI​MA TÊXTIL

A fiação consiste na segunda etapa in​dustrial da produç​ão de têxteis de algodão. Nas principais empresas, a primeira decisão nessa fase representa a determinação do blend de algodão em pluma, composto de vários tipos, escolhidos a partir de carac​terísticas intrínsecas, medidas em análises laborato​riais pelo High Volume Instru​ments (HVI). Essa mistura decorre da destinação do fio a ser produzido, fixando-se o título e a qua​lidade. Os fardos são abertos e, no filatório con​vencional, destinados aos batedores e depois às cardas onde são pentea​dos de maneira a dispor as fibras paralelas e numa mesma direção, para, nas fases seguintes, serem presas umas às outras por sucessivas torções, formando fios contínuos com diâmetro definido (quanto menores os títulos, maio​res são os diâmetros do fio).


A passagem pelas cardas permite a retirada de parcela das fibras imaturas que irão formar neps, pontos indesejáveis no tecido a ser fa​bricado. Das cardas, as mechas vão para os passa​dores e, daí, para as maçaroqueiras, que estiram-nas, imprimindo pequena torção, para então, nos filatórios de fusos, receberem maior estiramento e torção, formando os fios que são en​rolados em cones nas conicaleiras, onde são limpos e emba​lados. Essas operações são mais sim​pli​​ficadas no filatório open end, que reduz os pro​cessos, eliminando os batedores e as ma​çaroqueiras, sen​do que o estiramento, torção, monito​ramento, limpeza e enrolamento em cones são rea​lizados por um único equipamento con​jugado. As fiações representam o início da de​finição do produto têxtil final, uma vez que a cada tipo de fio está associado um determinado uso na tecelagem e nas fases seguintes de pro​cessamento.

3.1 - Estrutura de Produção e Distribuição Re​gional


As fiações brasileiras enfrentam um pro​cesso de reestru​turação que tem produzido pro​fundos impactos na base técnica e na distribuição regional da estrutura industrial. A produção de fio apresenta níveis de integração vertical superiores aos encon​trados nas etapas anteriores do complexo têxtil. A espe​cia​lização encontrada de​corre de distintas opções de produtos finais e do uso de diferentes tipos de matéria-prima, pois cada padrão de tecido define a exigência de um tipo específico de fio (ou de uma combinação deles), ao que se relaciona a combinação de matérias-primas
. O parque produtivo de fiações constitui um mosaico de estruturas de mercado, asso​ciando-se seu desenvolvimento a diferenciadas estratégias de inserção competitiva das empresas. Por essas razões, os impactos da reestrutu​ração produtiva mostram-se diferentes em cada rea​lidade.


O número de empresas atuante na fiação, que atingia 1.254 unidades em 1989, mostrou gran​de crescimento, chegando a 1.620 em 1990 (22,6%). A partir de então, ocorre uma redução significativa (-62%), caindo para 617 unidades em 1996 (Tabela 15). No tocante ao parque instalado, nota-se uma redução nos filatórios a anel de 29,7 mil máquinas e 9,6 milhões de fusos, em 1989, para 26,7 mil máquinas e 7,3 milhões de fusos em 1996. Isso representa um recuo de 10,1% nas máquinas convencionais de fiação e 24,0% nos fusos, ou seja, uma desativação maior na propor​ção de fusos. Nos filatórios a rotor, aumentou-se, no mesmo período em análise, o número de má​qui​nas em 68,0%, passando de 1.004 para 1.687; e o de rotores em 55,6%, passando de 165,6 para 257,7 mil (Tabela 16). Mostra-se assim a tendência de crescente substituição dos filató​rios conven​cionais por equipamentos open end no parque de fiações brasileiro.

TABELA 15 - Evolução do Número de Fiações, Brasil, 1989-1996

	Ano
	Número de empresas

	1989
	1.254 

	1990
	1.620 

	1991
	1.123 

	1992
	990 

	1993
	954 

	1994
	939 

	1995
	661

	1996
	617

	Fonte: Instituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI).



Essa transformação da estrutura produtiva, com a dimi​nuição do número de empresas rea​lizando-se concomitantemente ao cres​ci​mento dos filatórios open end, ocorre em fábricas mais com​pactas, pois essa nova tecnologia de fiação per​mite obter maior produção por unidade de área construída, ao eliminar fases do processo de fiação. Quando há substituição de filatórios a anel por filatórios a rotor, aumenta-se a capacidade de produção da fábrica, devido à maior capacidade de processamento desses novos equipamentos. En​tre​​tanto, no Brasil, tem-se, em muitos casos, a manutenção de filatórios convencionais em ope​ração e a montagem de novas fábricas no novo sistema. Com isso, aumenta-se a ociosidade das velhas fiações, pois, dos 7,3 milhões de fusos exis​tentes, estima-se que apenas cerca de 6,0 milhões estão em pleno funciona​mento
.


No tocante à distribuição geográfica, os filatórios conven​cionais concentram-se princi​pal​mente no Estado de São Paulo (47,3% dos fusos existentes no Brasil em 1994), onde o número de fusos, após ter crescido de 4,3 para 4,6 milhões (7%) no período 1988-90, apresenta redução nos anos poste​riores, retrocedendo para 4,4 milhões em 1994 (-4,4%). Santa Catarina mostra um com​portamento  diferente,  com  manutenção  da capa​-

TABELA 16 - Parque Instalado de Máquinas de Fiação, 1989-1996

(no)

	Ano
	Filatório a anel
	
	Filatório a rotor

	
	Máquinas
	Fusos
	
	Máquinas
	Rotores

	1989
	29.715 
	9.587.690 
	
	1.004 
	165.583 

	1990
	29.365 
	9.420.174 
	
	1.082 
	171.945 

	1991
	29.167 
	9.197.132 
	
	1.105
	175.461 

	1992
	29.731 
	9.404.589 
	
	1.291 
	203.186 

	1993
	30.090  
	9.285.788 
	
	1.556 
	245.265

	1994

1995

1996
	29.270

27.259

26.678
	8.574.326

7.714.510

7.300.335
	
	1.636

1.067

1.687
	255.718

249.636

257.694


Fonte: Instituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI).

cidade em torno de 1,14 milhão de fusos, ou seja, 12,4% do total nacional. O terceiro parque de fia​ções está localizado em Minas Gerais, com nú​mero de fusos crescendo em 5,6%, passando de cerca de 800 para 843 mil no período 1988-94, atingindo 9,1% dos filatórios brasileiros (Tabela 17). Desse modo, a distribuição regional permite verificar a concentração no Sul-Sudeste, com mais de 80% dos fusos instalados, ou seja, a maioria do parque convencional das fiações brasileiras.


Essa realidade não se altera significa​ti​vamente quando se analisam as informações rela​tivas ao número de rotores, em que o parque pau​lista cresceu de 81,1 para 98,2 mil entre 1988 e 1994 (21,1%), nível superior à media nacional, fazendo  com que a participação estadual atingisse 

52,7% no último ano considerado. O Estado de Santa Catarina também evoluiu nesse período, de 22,3 para 26,3 mil rotores (17,9%), consolidan​do-se como segundo mais importante centro de fi​latórios open end do Brasil (14,1%). O mesmo acontece com Minas Gerais, que, tendo saltado de 10,4 para 12,3 mil rotores (18,3%), solidifica-se na terceira posição (Tabela 18). Regionalmente, o Sul-Sudeste detém mais de 83% dos rotores, con​cen​trando dessa maneira a parcela mais ex​pressiva dos filatórios modernos brasileiros.


O algodão constitui a principal matéria-prima utilizada nas fiações brasileiras, com consumo saltando de 270,3 mil toneladas em 1965 para 826,1 em 1996, ou seja, triplicando em três dé​cadas. A participação do algodão, que era de 66,5% na metade dos anos sessentas, caiu para 52,8% em 1975, mas recupera-se e ultrapassa o patamar dos 62,3% nos anos noventas. As demais fibras naturais, artificiais ou sintéticas também tive​ram seu con​sumo crescente, passando de 135,0 mil tonela​das em 1965 para 495 em 1996, apre​sentando um au​mento de 267,0% no período. Entretanto, a participação dessas fibras, que havia crescido de 33,5% para 47,2% entre a metade das décadas de 60 e 70, retrocede para 37,4% em 1996. O con​sumo total de fibras saltou de 416,3 para 1.321,9 mil toneladas no período 1965-96 (222,9%) (Ta​bela 19).


Os principais centros consumidores de al​godão em pluma do Brasil distribuem-se de ma​neira distinta daquela verificada para o parque de filatórios. Isso não identifi​ca necessariamente distintas capacidades ociosas em função da quan​tidade de matéria-prima utilizada, mas sugere a es​pecialização das fiações, que podem estar fa​bri​cando fios com preponderância de misturas de ou​tras fibras, como os lanifí​cios gaúchos (lã) e as em​presas que utili​zam outras fibras naturais (seda), ar​tifi​ciais (viscose) ou sintéticas (poliéster). O principal centro consumi​dor de algodão em pluma localiza-se em São Paulo, com  173,4 mil to​neladas em 1973, ou seja, 45,7% do total nacional de 379,3 mil toneladas do período. Em 1996, o consumo paulista foi de 226,2 mil to​nela​das, ou seja, 30,4% de crescimento em re​lação ao início da década de 70, com o que a participação  paulista atinge 27,4% do uso nacional de  826,1 mil 

TABELA 17 - Filatórios a Anel nos Estados Produtores de Fios, Unidades da Federação, 1988-94

(número de fusos)

	Ano
	São Paulo
	Santa Catarina
	Minas Gerais
	Pernambuco
	Rio de Janeiro
	Rio Grande do Norte

	1988
	4.303.636
	1.077.366 
	797.632 
	442.136 
	515.566 
	341.121 

	1989
	4.604.341 
	1.178.143 
	836.765 
	543.878 
	531.852 
	345.258 

	1990
	4.607.475 
	1.167.454 
	780.239 
	635.420 
	489.827 
	299 795 

	1991
	4.387.191 
	1.146.749 
	804.614 
	548.495 
	505.680 
	304 334 

	1992
	4.478.507 
	1.168.105 
	830.010 
	555.525 
	521.214 
	309 567 

	1993
	4.393.894 
	1.144.609 
	849.878 
	550.190 
	520.831 
	305.407 

	1994
	4.362.063 
	1.140.457 
	842.793 
	544.324 
	518.735 
	302.541 

	Ano
	Rio Grande

do Sul
	Sergipe
	Ceará
	Paraíba
	Paraná

	1988
	286.339 
	269.633 
	215.629 
	190.375 
	175.611 

	1989
	290.560 
	264.568 
	220.344 
	192.413 
	195.905 

	1990
	286.927 
	217.615 
	207.160 
	190.897 
	182.766 

	1991
	294.305 
	234.618 
	221.018 
	198.646 
	182.446 

	1992
	299.929 
	239.789 
	222.807 
	196.612 
	186.974 

	1993
	301.213 
	236.395 
	224.575 
	193.691 
	186.066 

	1994
	298.552 
	234.265 
	222.382 
	191.638 
	184.246 


Fonte: Instituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI).

TABELA 18 - Filatórios Open End nos Estados Produtores de Fios, Unidades da Federação, 1988-94

(número de rotores)

	Ano
	São

Paulo
	Santa

Catarina
	Minas

Gerais
	Pernam​-

buco
	Paraná
	Sergipe
	Rio de Janeiro
	Rio Grande do Norte
	Ceará

	1988
	81.128 
	22.306 
	10.409 
	7.601 
	7.766 
	8.922 
	6.774 
	5.783 
	2.974 

	1989
	87.409 
	23.749 
	11.380 
	9.236 
	8.741 
	8.741 
	7.092 
	5.937 
	3.298 

	1990
	91.506 
	25.106 
	11.232 
	10.571 
	8.589 
	8.754 
	7.102 
	5.946 
	3.138 

	1991
	93.513 
	25.278 
	11.565 
	10.574 
	9.087 
	9.087 
	7.104 
	5.948 
	3.304 

	1992
	96.861 
	25.874 
	11.776 
	10.781 
	9.620 
	9.288 
	7.464 
	6.137 
	3.483 

	1993
	97.688 
	26.161 
	12.252 
	11.425 
	9.769 
	9.272 
	7.616 
	6.292 
	4.470 

	1994
	98.170 
	26.300 
	12.338 
	11.510 
	9.817 
	9.350 
	7.693 
	6.366 
	4.588 


Fonte: Instituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI).

toneladas de algodão em pluma em 1996 (117,8%) (Tabela 20). Esse desem​penho, abaixo da média nacional, revela um des​locamento espacial das fiações de algodão do Es​tado de São Paulo para outros estados.


Essa redução vem acompa​nhada de grande crescimen​to do consumo de algodão, no mesmo período, nos Estados:

a) do Ceará, passando de 11,2 para 159,5 mil to​neladas (1.424,1%), com aumento da participação nacional de 2,9% para 19,3%, tornando-se o se​gundo centro consumidor nacional; 

b) de Minas Gerais, passando de 65,0 para 126,4 mil  toneladas  (94,5%),  com  pequena redução na participação de 17,1% para 15,3%;

TABELA 19 - Consumo Industrial de Fibras Têxteis, segundo o Tipo, Brasil, 1965-1996

	Ano
	Algodão
	
	Outras fibras1
	Total

(1.000t)

	
	Volume

(1.000t)
	%
	
	Volume

(1.000t)
	%
	

	1965
	270,3 
	66,5 
	
	135,0 
	33,5 
	416,3 

	1970
	291,3 
	56,3 
	
	225,7 
	43,7 
	517,0 

	1975
	420,0 
	52,8 
	
	355,1 
	47,2 
	768,4 

	1980
	572,4 
	56,8 
	
	436,0 
	43,2 
	1 008,4 

	1985
	631,4 
	64,4 
	
	306,7 
	35,6 
	978,6 

	1990
	730,0 
	65,6 
	
	382,4 
	34,4 
	1 107,8 

	1995

1996
	803,7

826,1
	60,8

62,5 
	
	516,2

495,8 
	39,1

37,5 
	1 319,9

1 321,9


1Outras fibras naturais, artificiais e sintéticas.

Fonte: Associação Brasileira da Indústria Têxtil (ABIT).

TABELA 20 - Consumo Industrial de Algodão em Pluma, Segundo Estados, 1973-1996

	Ano
	Ceará
	Paraná
	Minas

Gerais
	São Paulo
	Santa

Catarina
	Brasil

	1973
	11,2 
	7,6 
	65,0 
	173,4 
	26,8 
	379,3 

	1974
	11,2 
	8,5 
	68,3 
	174,2 
	32,7 
	397,0 

	1983
	30,0 
	19,3 
	88,0 
	233,2 
	71,0 
	556,7 

	1984
	31,5 
	19,6 
	95,2 
	228,9 
	72,6 
	555,2 

	1993
	144,8 
	55,3 
	130,9 
	257,1 
	90,7 
	829,5 

	1994
	145,0 
	62,2 
	126,8 
	247,9 
	97,8 
	836,6 

	1995

1996
	147,4

159,5 
	64,5

67,2 
	113,6

126,4 
	235,5

226,3 
	91,7

85,9 
	803,7

826,1 


Fonte: BM&F e Associação Brasileira da Indústria Têxtil (ABIT).

c) de Santa Catarina, de 26,8 para 85,9 mil to​neladas (320,5%), com participação nacional su​bindo de 7,1% para 10,4%; e

d) do Paraná, passando de 7,6 para 67,2 mil to​neladas, com a participação nacional saltando de 2,0% para 8,1% no período (Tabela 20).



Essas mudanças são respostas a distintas estratégias adotadas e, grosso modo, corres​pondem à representatividade de cada Estado na produção nacional de fios de algodão.


A reflexão sobre o comportamento do par​que industrial de fiações e o consumo de matéria-prima no Brasil revela aspectos importantes a res​peito da estrutura desse segmento e seu desen​volvimento recente. O primeiro aspecto se refere à concentração industrial com redução do número de empresas, num processo de reestruturação da ba​se técnica com a crescente participação dos fila​tórios open end no total nacional. Assim, com o mesmo espaço físico de construção, ainda que se​ja necessária a climatização do ambien​te, au​menta-se a capacidade de produção. Além disso, essas transformações seguem rigidamente o perfil de automação da agroindústria mundial, com me​nor uso de mão-de-obra e substituição dos re​cursos humanos genéricos, através de ades​tra​mento de pessoal desqualificado, por recursos hu​manos especializados, dos quais se exige não so​mente o saber operacional do equipamento espe​cífico, mas também a capacidade de reflexão sobre o pro​cesso em sua totalidade.


O segundo aspecto diz respeito ao fato de que essa concen​tração no âmbito das empresas não significou alteração na distribuição nacional do número de fusos ou rotores, com a continuidade da preponderância do Sul-Sudeste e, dentro dele, do Estado de São Paulo. Desse modo, a mo​der​nização do parque têxtil não tem alterado o perfil da distribuição regional das fiações, ou seja, a trans​formação opera-se fundamentalmente na mo​dernização das empresas instaladas e, mesmo com o surgimento de novos pólos, propor​cio​nal​mente firma-se a importância das regiões tradi​cio​nais. Ressalte-se que a existência do parque de máquinas não significa necessariamente que não te​nha havido alteração na participação da pro​dução global de fios, em função dos distintos níveis de ociosidade das fábricas.


O terceiro aspecto relaciona-se com o tipo de matéria-prima utilizada, em que mantém-se e até mesmo alarga-se, no período recente, a pre​ponderância do algodão. Isso é consoante com a tendência mundial de maior demanda de fibras naturais, a despeito do grande desenvolvimento das fibras artificiais ou sintéticas notadamente nos anos setentas. No período subseqüente, há uma reto​mada da participação do algodão, invertendo a trajetória anterior. Ressalte-se que grande parte do volume de produção de tecidos passou a compor-se de misturas de fibras artificiais ou sintéticas com algodão. São comuns peças de vestuário utili​zan​do porcentagens de poliéster ou náilon, mas com preponderância do algodão.


O quarto aspecto está na evolução do consumo de algodão pelas fiações de diferentes Es​tados brasileiros, em que São Paulo perde im​por​tância relativa (ainda que com crescimento ab​soluto nas últimas décadas). O principal des​taque é atribuído ao crescimento do consumo de algodão pelas fiações cearenses na década de 90, como resulta​do da adoção de políticas de inves​timentos cal​cadas nas práticas de guerra fiscal, que pro​life​raram nos anos recentes. Do ponto de vista alo​cativo, diante da inexistência de coto​nicultura no Ceará, capaz de atender crescimento tão ex​pressivo da demanda, esse deslocamento mos​tra-se incoerente com um projeto nacional global para o complexo têxtil como um todo. Isso porque pe​reniza-se uma estrutura importadora de matéria-prima, em razão da grande distância entre o Sul-Sudeste (e mesmo o Brasil Central), Região produ​tora de pluma, e esse centro consumi​dor de ma​téria-prima, encarecendo o transporte. Numa rea​lidade de pluma importada com grandes van​tagens quanto às condições de pagamento em face do pro​duto nacional, a política cearense pa​rece ter con​sis​tência, mas certamente enfrentaria pro​ble​mas com a redução das disparidades entre as condições de financiamento da comercialização nos mercados interno e externo. Também preços in​ternacio​nais mais elevados podem complicar es​sa realidade, pois, o abastecimento das fiações cea​renses ficaria sujeito aos custos de transporte mais elevados em relação ao importado, para levar pluma das zonas produtoras de pluma do Centro-Sul para o Ceará. Essa situação, contudo, pode ser alterada se o aumento da produção do Brasil Central vier acompanhado da construção dos corre​dores multimo​dais de transporte para o es​coa​mento das safras, permitindo que a pluma chegue ao Nordeste brasileiro a custos infe​riores aos produtos estrangeiros.


Destaque-se que o Estado do Paraná, um dos maiores produ​tores  brasileiros de pluma, au​mentou consistentemente sua participação no con​sumo de algodão para fiações, como resultado de bem-sucedida estratégia de atrair agroindústrias nos segmentos em que existe grande produção agropecuária. Mas a pluma paranaense enfrenta atualmente a concorrência desleal da pluma importada, numa situação inversa à do Ceará. A solução da disparidade nas condições de finan​ciamento da comercialização da pluma revigoraria a capacidade produtiva da cotonicultura paranaen​se, com reflexos nas fiações locais e nos estados limítrofes do Centro-Sul.


Num quadro geral, a distribuição geográfica revela com nitidez os efeitos das políticas uni​laterais de atração de investimentos, notada​mente as do Ceará, que têm criado enormes distorções alocativas no complexo têxtil nacional
. Essa po​lítica, numa realidade de elevado nível de pobreza e falta de emprego, ainda que promova o cres​cimento do produto interno estadual, não tem grande expressão no nível de empregos, diante da instalação de plantas com níveis cada vez mais elevados de automação, ou seja, poupadoras de mão-de-obra e exigentes de pequeno número de trabalhadores qualificados, o inverso da situação local. Assim, as vantagens se restringem tão somente a efeitos derivados das práticas de guerra fiscal e da situação conjuntural de favorecimento da pluma estrangeira por mecanis​mos de finan​ciamento das transações. Tudo isso mostra-se insuficiente para garantir o sucesso dessa es​tratégia nos médio e longo prazos.

3.2 - Modernização da Estrutura Produtiva e Exi​gências de Qualidade da Matéria-pri​ma


O segmento brasileiro de fiações vem passando por profun​das transformações tecno​lógicas nas últimas décadas. Trata-se da inter​nalização de novos paradigmas, centrados não so​mente na automação, mas nos próprios fun​da​mentos da base técnica. Tradicionalmente, a fiação estava assentada nos filatórios a anéis, baseados na estiragem da mecha conjugada com a torção, podendo produzir fios de todos títulos. Os filatórios open end, ou a rotores, apresentam maior pro​dutividade, eliminando etapas da fiação con​vencional. Estando, no princípio, restritos à apli​cação de fios mais grossos (títulos menores), têm conhe​cido grande desenvolvimento e atingem fios de títulos cada vez maiores. Mais recentes são os filatórios jet spinner, ainda de importância reduzida no Brasil, que procuram aliar elevada produtividade à produção de fios mistos de títulos maiores. A estes três sistemas sobrepõe-se uma cres​cente automatização de processos, o que gera rápida mudança nos padrões inerentes a cada um deles, ou seja, mesmo dentre os denominados filató​rios convencionais a anéis há enormes diferenciações no progresso técnico internalizado pelas empresas.


A fiação tradicional, calcada nos filatórios a anéis, apresenta sete fases de processamento, o que demanda grande área de construção civil, maior volume de capital e mão-de-obra especia​lizada. Com isso, há maior aporte de recursos na construção das instalações, pois as máquinas e os equipamentos custam valores elevados, além de a automação desse sistema exigir mão-de-obra qua​lificada, tornan​do necessárias inversões na forma​ção de recursos humanos. Já, a fiação open end caracteriza-se pela drástica redução das fases de processamento e pela excepcional elevação da produtividade, sendo fábricas mais compactas, que demandam menores gastos na construção civil, menor número de máquinas instaladas e de pes​soal ocupado. Essas diferenças produzem como resultado enormes vantagens de custos, com redução nos itens de depreciação do capital pelo menor valor unitário e nos custos variáveis, em face da menor exigência de pessoal em relação ao sistema conven​cional.


Na fiação tradicional, as fases são: abertura, carda, primeira passadeira, segunda passadeira, maçaroqueira, filató​rio e conicaleira. Na fiação open end, são: abertura, carda, primeira passa​deira e filatório, eliminando-se todo o processo intermediário de segunda passadeira, maçaro​queira e conicaleira. Outro ponto é a diferença de velocidade de processamento, pois o filatório convencional opera entre 10 e 20 mil rotações por minuto (rpm), ao passo que os filatórios open end de última geração não trabalham abaixo de 120 mil rpm. Tecnicamente, a mudança fundamental está no fato de que, no filatório a anel, executa-se a torção do feixe fibroso e, no filatório a rotor, torce-se apenas a camada externa do fio.


Essa reestruturação do parque brasileiro de fiações ocorre em meio à crise do complexo têxtil que, nos últimos dois anos, produ​ziu o fechamento de cerca de 2 milhões de fusos. Os filatórios que deixaram de produzir o fizeram por obsolescên​cia tecnológica, fato notado tanto na indústria ver​ticalizada quanto na não verticali​zada. Isso porque, mesmo no sistema convencional, têm ocorrido avan​ços tecnológicos expres​sivos que necessitam ser acompanha​dos para se manterem compe​titi​vos. Por exemplo, uma fábrica montada em 1986, com menor automa​tismo, numa área de cons​tru​ção civil em torno de 10 mil metros qua​drados, per​mite produzir 8 toneladas de fio por dia com 260 funcionários. Noutra fábrica, montada em 1990, com maior automa​tismo, para os mes​mos 10 mil metros quadrados de área construída, a produção aumenta para 12 toneladas de fio por dia, com 190 trabalhadores. Assim, há expressivo aumento da produtividade de fatores como capital imobilizado em construção civil e mão-de-obra. En​tre​tanto, um condicionante importante quanto aos recursos humanos está na maior qualificação exi​gida para operar uma fábrica mais moderna.


Observando-se a relação entre os custos de uma fiação convencional e de uma open end de mesma capacidade de produção, nota-se que esta  última apresenta uma redução de 40% no investi​mento em capital fixo e 50% na exigência de mão-de-obra, sendo que, em termos de matéria-prima, ener​gia elétrica e outros custos, os dispêndios são se​​melhan​tes. Estima-se, desse modo, uma re​du​ção de 11% na depre​ciação do capital fixo e de 13% na mão-de-obra por unidade de produto, ge​rando ganhos da ordem de 24% nos custos unitá​rios totais para fios produzidos pelo sistema open end. Como os preços de mercado para fios de mesma titulação e características são seme​lhan​tes, independentemente do tipo de filatório que os produziu, a lucratividade das empresas que reali​zaram a internalização revela-se muito mais ex​pres​​siva.


A comparação entre o desempenho dos diversos sistemas, cen​trada na universalização da produção de fios mistos, permite aquilatar os im​pactos do progresso técnico em curso. Na pro​dução de fio misto, com 50% de algodão e 50% de fibras sintéticas, observa-se que:

a) a fiação convencional, operando a 14 mil rpm, produziria em torno de 18m de fio por minuto, ou seja, 30kg/hora de fio 20; 

b) a fiação open end, a 90 mil rpm, produziria 117m por minuto ou 48kg/hora de fio 20; e

c) a fiação jet spinner, a 150 mil rpm, possi​bilitaria a obtenção de 270m por minuto, ou seja, 110kg/hora de fio 20. 


Assim, trata-se de uma mudança na base técnica, com profundos reflexos estruturais no com​​plexo têxtil. No caso brasileiro, há um longo ca​​minho a ser percorrido no aprofundamento desta  reestruturação.


Como os filatórios jet spinner só permitem fabricar fios mistos e ainda não têm expressão na fiação brasileira, a questão que atualmente se coloca para os técnicos têxteis nacionais diz res​peito aos limites da ocupação de fatias de mercado pelos fios open end, a saber:

a) no fio de título 8, o domínio revela-se quase absoluto;

b) no fio 12, a proporção chega a 80% do volume utilizado;

c) no fio 16, cerca de 60% do fio consumido; e

d) no fio 24, chega a 35% do total. 


Existe a perspectiva de crescimento na faixa do fio 24, e as fiações estão adaptando seus equi​pa​mentos para produção de fio 30. Nesse sentido, a viabilização de fios cada vez mais finos no sis​tema open end vai pressionando o sistema tra​dicional para titulações superiores e fios espe​ciais, em que sejam maiores as exigências de qua​lidade. A rapi​dez desse processo de avanço da tecnologia de fiação open end e sua internalização no Brasil acabam por definir o horizonte de sobre​vivência e o espaço a ser mantido pelo processo de fiação a anéis, ainda que com elevada auto​mação.


No Brasil, como regra geral, as plantas de fiações convencionais estão defasadas se com​paradas ao padrão de outras nações têxteis, ape​sar de se notar intenso processo de atualização. Com isso a característica fundamental é uma enorme heterogeneidade. As plantas mais antigas, expressas em idades médias, estão localizadas nos Estados do Rio de Janeiro (16,12 anos), São Paulo (15,28 anos) e Minas Gerais (13,33 anos). As mais recentes estão no Paraná (6,55 anos), Paraíba (7,73 anos) e Rio Grande do Sul (9,28 anos). Assim, encontram-se desde médias acima do padrão de atualidade mundial de dez anos até ou​tras bem abaixo desse indicador (Tabela 21). Ressalte-se que, em todas as unidades da fede​ração, nota-se intenso processo de reestruturação com sensíveis reduções nas idades médias, que atingiram diminuições de dez anos (Rio de Ja​neiro), sete anos (Minas Gerais) e seis anos (São Paulo), indi​cando ritmo intenso de modernização, ao mesmo tempo que, nas unidades em que as plantas são mais modernas, essa atualização tam​bém se faz presente.


Nos filatórios a rotores essa mesma pers​pectiva modernizadora se faz notar com muita cla​reza. Nesse sistema de introdução mais recente, a idade média das plantas brasileiras é inferior a dez anos e mantém-se também em decréscimo. As fia​ções mais antigas localizam-se em Pernambuco que, contudo, da média de quatorze anos em 1988, mo​der​niza-se rapidamente e chega a 7,43 anos em 1994. Depois desse Estado nordestino, tradicional centro têxtil, os filatórios de idades mais avançadas estão em Sergipe (6,81 anos), São Pau​lo (6,09 anos), enquanto as menores médias cor​res​pondem a Minas Gerais (3,15 anos), Ceará (3,84 anos) e Paraná (3,96 anos) (Tabela 22). As fiações open end não apenas são relativamente novas den​tro dos padrões mundiais como estão em fran​co processo de renovação, como mostram as ida​des médias cadentes em todas as unidades da fe​de​ração.


Essa transformação das fiações enquadra-se dentro da perspectiva de modernização da in​dústria têxtil como um todo, dentro da qual constitui um dos segmentos que exige maior aporte de recursos concentrados pela indivisi​bilidade dos equipamentos de grande escala. No período 1990-95, os investimentos totais na in​dústria têxtil sal​taram de US$738 milhões para US$1,96 bilhão anuais (165,9%). Destes, os recursos fixos, prin​cipalmente em construção civil, aumentaram de US$101 para US$643 milhões (536,6%), e os em máquinas e equipamentos cres​ceram de US$637 milhões para US$1,3 bilhão (107,1%). Quanto aos equipamentos, os dis​pêndios das aquisições de fabricação nacional elevaram-se de US$126 para US$319 milhões (153,2%) e os importados, de US$510 milhões para US$1 bilhão (95,9%) apro​ximadamente (Ta​bela 23).


Essa preponderância na compra de má​quinas e equipamentos importados decorre do fato de que a indústria interna de bens de capital, apesar de produzir equipamentos para cardas e filatórios a anéis de boa qualidade, não produz a fiadeira/bobina​deira para o sistema open-end. Essa situação resulta diretamente da preferência pela substituição dos filatórios a anéis pelos filatórios a rotores, principalmente nas novas uni​dades fabris. Outro indicador dessa realidade está no número de fusos produzidos, que apre​sentam notório decréscimo nos anos noventas, pois de 162 mil fusos em 1990 a produção brasileira reduz-se para pouco mais de 26 mil em 1994 (Tabela 24). Dessa maneira, ficam problematizadas as perspectivas futuras dessa indústria, a menos que internalizem a base técnica da produção dos novos sistemas de fiação. Isso porque, ainda que con​tinue havendo espaço para o filatório convencional, o mercado para essas máquinas será mais restrito.


Ainda na análise da importação de maqui​naria para a indús​tria têxtil, as aquisições externas cresceram de US$269,7 para US$737,9 milhões no período 1989-95 (173,6%). Todos os seg​men​tos aumentaram seus dispên​dios:

a) na malharia - de US$43 para US$152,8 milhões (255​%); 

b) na fiação - de US$58 para US$109 milhões em 1995 (87,9%); e

c) na tecelagem - de US$43,9 para US$99,6 mi​lhões (126,9%) - mostrando maior crescimento nas fases de processamento posteriores ao fio (Tabela 25).


Essas diferenças nos montantes despen​didos com importações de maquinaria revelam um descompasso no ritmo de modernização entre os segmentos, ou seja, para acompanhar o ritmo das transformações globais da indústria têxtil, as mu​danças na fiação devem ser ainda mais ace​le​radas, o que exige montantes substanciais de re​cursos.


Essa transformação acelerada na base téc​nica da indústria têxtil permite elevar drasticamente a produtividade e, ao mesmo tempo, avançar na qualidade do produto final. Tais características im​pactam diretamente as fiações, obrigando-as a ofe​recer  fios  de  qualidade superior, o que, asso​cian-

TABELA 21 - Idade Média dos Filatórios a Anel, Segundo  as Unidades da Federação, 1988-94

(em anos)

	Ano
	São Paulo
	Santa

Catarina
	Minas

Gerais
	Pernambuco
	Rio de 

Janeiro
	Rio Grande

do Norte

	1988
	21,00 
	15,00 
	20,00 
	19,00 
	26,00 
	12,00 

	1989
	19,43 
	13,25 
	17,84 
	15,12 
	22,82 
	11,34 

	1990
	18,33 
	13,06 
	16,42 
	12,83 
	20,71 
	12,77 

	1991
	17,56 
	12,90 
	15,29 
	14,39 
	19,54 
	12,05 

	1992
	16,38 
	12,50 
	14,58 
	14,09 
	18,62 
	11,69 

	1993
	15,93 
	11,82 
	13,75 
	13,96 
	17,34 
	11,51 

	1994
	15,28 
	10,97 
	13,33 
	13,83 
	16,12 
	11,27 

	Ano
	
	Rio Grande

do Sul
	Sergipe
	Ceará
	Paraíba
	Paraná

	1988
	
	11,00 
	11,00 
	17,00 
	9,00 
	9,00 

	1989
	
	10,67 
	10,60 
	14,89 
	8,39 
	7,80 

	1990
	
	10,42 
	12,53 
	13,81 
	8,28 
	7,23 

	1991
	
	10,07 
	10,96 
	12,97 
	7,88 
	6,99 

	1992
	
	9,86 
	10,54 
	12,48 
	7,84 
	6,78 

	1993
	
	9,52 
	10,36 
	12,09 
	7,81 
	6,66 

	1994
	
	9,28 
	10,11 
	11,88 
	7,73 
	6,55 


Fonte: Instituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI).

TABELA 22 - Idade Média dos Filatórios Open End, segundo as Unidades da Federação, 1988-94

(em anos)

	Ano
	São

Paulo
	Santa Catarina
	Minas Gerais
	Pernam-

buco
	Paraná
	Sergipe
	Rio de

Janeiro
	Rio Grande

do Norte
	Ceará

	1988
	8,00 
	6,00 
	4,00 
	14,00 
	5,00 
	8,00 
	6,00 
	6,00 
	10,00 

	1989
	7,43 
	5,54 
	3,65 
	11,21 
	4,57 
	7,87 
	5,79 
	5,89 
	8,20 

	1990
	7,03 
	5,24 
	3,61 
	9,62 
	4,50 
	7,89 
	5,81 
	5,92 
	7,82 

	1991
	6,74 
	5,10 
	3,55 
	9,06 
	4,32 
	7,65 
	5,59 
	5,94 
	6,80 

	1992
	6,46 
	4,98 
	3,47 
	8,57 
	4,17 
	7,55 
	5,41 
	5,84 
	6,13 

	1993
	6,26 
	4,82 
	3,27 
	7,80 
	4,04 
	7,20 
	5,02 
	5,33 
	4,42 

	1994
	6,09 
	4,68 
	3,15 
	7,43 
	3,96 
	6,81 
	4,71 
	4,91 
	3,84 


Fonte: Instituto de Estudos e Marketing Industrial (IEMI).

TABELA 23 - Estimativa dos Investimentos Realizados na Indústria Têxtil Brasileira,  1990-95

(US$1.000)

	Ano
	Investimentos

fixos
	
	Máquinas e equipamentos
	
	Total

	
	
	
	Nacionais
	Importados
	
	

	1990 
	101.003 
	
	126.530 
	510.437 
	
	737.970 

	1991 
	120.030 
	
	107.120 
	463.606 
	
	690.766 

	1992 
	150.773 
	
	79.410 
	339.250 
	
	569.433 

	1993 
	225.670 
	
	130.927 
	456.708 
	
	813.305 

	1994 
	319.943 
	
	172.947 
	827.200 
	
	1.320.090 

	1995 
	643.173 
	
	319.313 
	999.925 
	
	1.962.411 


Fonte: Banco Nacional de Desenvolvimento Econômico e Social (BNDES).

​

TABELA 24 - Produção Brasileira de Filatórios a Anel,  1990-94

	Ano
	Número de

fusos
	Índice

	1990
	162.000 
	100 

	1991
	110.000 
	68 

	1992
	65.000 
	40 

	1993
	101.000 
	62 

	1994
	26.224 
	16 


Fonte: Associação Brasileira da Indústria de Máquinas Agrícolas (ABIMAQ).

do-se a requisitos adicionais impostos pelos mo​dernos filatórios para obter rendimento opera​cional compatível com suas potencialidades, acaba por re​bater na pluma utilizada. Dentro dessa perspec​tiva, o complexo têxtil, centrado no princípio da qualidade, irá inexoravelmente refletir não apenas nas algodoeiras e nas propriedades cotonicultoras, mas em todo o complexo produtor de insumos, em especial na semente selecionada. Tudo isso exige formas de coordenação vertical compatíveis com a prevalência e transmissão desse princípio da qua​lidade em todo o complexo têxtil.


A fiação tem sua produtividade e qualidade determinadas pela matéria-prima, sendo que a imaturidade da fibra representa uma das principais limitações e pode derivar de:

a) problema genético, pois as variedades muito pre​​coces apresentam maior probabilidade de de​senvolverem fibras imaturas e

b) problema de cultivo, pois a não aplicação de tratos culturais recomendados ou a ocorrência de queda de folhas (causada por condições naturais como ataque de lagartas ou químicas como des​folhantes) influenciam de forma signi​ficativa a ma​turidade da fibra.


Se o desfolhamento ocorrer antes que 70% dos capulhos estejam abertos, fatalmente a ima​tu​ridade será elevada. Assim, o surgimento de neps por imaturidade da fibra, verificados princi​palmente no tingimento, deriva das condições de produção do algodão em caroço, na propriedade rural, sendo assim, a reestruturação da cadeia de produção de têxteis deve preconizar mudanças no sentido da maior interação entre a indústria têxtil e as ope​rações geradoras de sua matéria-prima fun​da​mental.


O comprimento da fibra representa outra de​corrência direta das características do material ge​nético e acaba por definir o título do fio a ser pro​duzido. Atualmente, cerca de 10% da produção de fio tem como destino a fabricação de tecidos finos e linha, constituindo a parcela do mercado bra​sileiro demandante de fibra longa; os demais 90% da produção de fios são de fibra média. Os fios bra​sileiros apresentam as seguintes caracte​rísticas quanto à espessura:

a) títulos 8 a 16, fios grossos destinados basica​mente a jeans e  moletons;

b) títulos 20 a 26, fios médios para tecelagem em geral e malharia mais fina;

c) títulos superiores a 35, fio fino para tecelagem fina; e

d) títulos superiores a 45, fio finíssimo, para alta sofisticação de produtos finais.


As importações brasileiras de pluma con​cen​tram-se nas fibras médias, ou seja, naquelas que têm as mesmas características do algodão na​cional, não sendo a variedade, na essência, a li​mitação fundamental. A fibra longa utilizada no Bra​sil, para fios finos ou misturas para obter fios mais resistentes, era proveniente do algodão ar​bóreo nordestino (mocó), duramente atingido pela crise da cotonicultura. Dada a necessidade de im​portar fibras longas, e o comprimento da fibra constituir um atributo da variedade, faz-se neces​sário buscar a geração de material nacional para esse nicho de mercado. 


As operações de beneficiamento nas algo​doeiras, ao produzirem algodão em pluma com ele​vado percentual de fibras curtas ou quebra​diças, geram grande quantidade de micro pó no pro​cesso de fiação e podem comprometer o ren​dimento industrial e a qualidade do fio. Com má​quinas open end trabalhando a 150 mil rpm, face a uma enorme força centrífuga, as partículas de 40 mm aderem ao rotor fazendo-o perder a forma, gerando fios de espessura desuniforme. Esse problema pode surgir pela exposição da fibra a processos rápidos de secagem aliados à reali​zação de limpeza drástica (às vezes mais de uma), razão  pela  qual  algumas  fiações  têm  rejei​tado o 

TABELA 25 - Importação de Maquinaria para a Indústria Têxtil no Brasil, 1989-95

(US$1.000)

	Ano
	Fiação
	Malharia
	Tecelagem
	Outros
	Total

	1989 
	58.251 
	43.060 
	43.920 
	124.500 
	269.731 

	1990 
	80.606 
	69.111 
	55.313 
	172.010 
	377.040 

	1991 
	55.748 
	61.250 
	30.519 
	194.938 
	342.455 

	1992 
	34.080 
	34.230 
	33.911 
	148.370 
	250.591 

	1993 
	43.140 
	56.005 
	30.729 
	207.479 
	337.353 

	1994 
	80.396 
	99.520 
	79.785 
	351.320 
	611.021 

	1995 
	109.221 
	152.847 
	99.623 
	376.192 
	737.883 


Fonte: Banco Nacional de Desenvolvimento Econômico e Social (BNDES).

algodão constelado. Na verdade, apesar de o problema de fibras curtas ou quebradiças decorrer do processo de beneficiamento, sua origem re​monta na maioria das vezes ao sistema de co​lheita realizado, que deprecia a qualidade do algodão em caroço. Noutras palavras, a solução para essa de​ficiência notada na fiação está na produção rural.


Quanto aos problemas do uso de plumas de várias procedências
, detectados por técnicos têxteis de distintas empresas, no Paraná a colo​ra​ção foi a principal limitação encontrada, seguida do tipo, da contaminação, da resistência e do com​primento da fibra. Destaque-se que todos os en​trevistados apontaram a coloração e o tipo como um problema, sendo que 69% deles os identi​fica​ram entre os três problemas principais e 31% apon​taram a coloração como o principal problema, seguido do tipo com 23% (Tabela 26). Discorrendo sobre as causas mais relevantes, deve-se ressaltar que a coloração corresponde a uma decorrência do tipo de solo das regiões algodoeiras desse Es​tado, que acaba definindo uma tonalidade mais cre​me que branca à pluma, podendo atingir tons mais avermelhados e acinzentados se sujeita à umi​​dade excessiva.


Os demais problemas destacados, como ti​po e contaminação, decorrem diretamente do sis​te​ma de colheita, que apresenta significativo per​cen​tual de impureza, situação ainda piorada pela pre​sença de umidade elevada. A resistência e o com​primento da fibra podem estar associadas a essa causa básica, pois a tentativa de realizar limpeza drástica no algodão sujo e úmido pode quebrar a fibra e diminuir sua resistência. Pela mesma razão, a maturidade da fibra aparece com realce, pois o "rapa", ao misturar capulhos de diferentes idades, pode introduzir maior percentual de fibras imaturas, mesmo com uso de des​folhantes. De qualquer maneira, trata-se da não transmissão das exi​gências das fiações para os segmentos anteriores do complexo têxtil, uma vez que a colheita ade​quada minoraria os problemas. A coloração pen​dendo mais para o creme que para o branco gera dificuldades na tinturaria e no aca​bamento, en​quanto que a contaminação e a ima​turidade pro​duzem elevado número de neps.


No Estado de São Paulo o quadro mostra-se semelhante. O tipo e a coloração são desta​ca​dos como problemas por todos os entrevistados, se​guido da resistência (91%), uniformidade (81%), con​taminação e proporção de fibras curtas (73%) e comprimento da fibra e maturidade (64%). Dentre os três princi​pais problemas, destacam-se o tipo, a re​sis​tência e o comprimento da fibra (45%), se​gui​dos da contaminação e da proporção de fibras cur​tas (36%). Como principal problema surgem o tipo, a resistência e a contaminação com igual número de citações (27%) (Tabela 26). Essas respostas mais  uma   vez  reforçam  a  constatação  dos pro- 

TABELA 26 - Principais Problemas da Pluma na Opinião dos Técnicos Têxteis Brasileiros, segundo a Pro​cedência, 19931
	Tipo de problema
	Paraná
	
	Minas Gerais
	
	Mato Grosso
	
	São Paulo

	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)

	Coloração
	100 
	69 
	31 
	200 
	
	100 
	14 
	-
	114 
	
	100 
	57 
	29 
	186 
	
	100 
	27 
	9 
	136 

	Comprimento da fibra
	77 
	31 
	15 
	123 
	
	86 
	71 
	57 
	214 
	
	86 
	43 
	29 
	158 
	
	64 
	45 
	18 
	127 

	Enrolamento do cilindro
	54 
	-
	-
	54 
	
	71 
	14 
	-
	85 
	
	100 
	29 
	14 
	143 
	
	45 
	9 
	9 
	63 

	Proporção de ffbras curtas
	69 
	15 
	-
	84 
	
	86 
	43 
	14 
	143 
	
	71 
	43 
	-
	114 
	
	73 
	36 
	-
	109 

	Maturidade
	77 
	15 
	8 
	100 
	
	71 
	14 
	-
	85 
	
	86 
	14 
	-
	100 
	
	64 
	9 
	9 
	82 

	Micronaire
	69 
	15 
	-
	84 
	
	86 
	14 
	-
	100 
	
	86 
	-
	-
	86 
	
	64 
	18 
	-
	82 

	Contaminação
	85 
	31 
	15 
	131 
	
	71 
	29 
	-
	100 
	
	71 
	29 
	-
	100 
	
	73 
	36 
	27 
	136 

	Resistência
	92 
	31 
	8 
	131 
	
	86 
	57 
	29 
	172 
	
	86 
	-
	-
	86 
	
	91 
	45 
	27 
	163 

	Tipo
	100 
	69 
	23 
	192 
	
	100 
	14 
	-
	114 
	
	86 
	57 
	29 
	172 
	
	100 
	45 
	27 
	173 

	Neps nas cardas
	69 
	-
	-
	69 
	
	71 
	-
	-
	71 
	
	86 
	-
	-
	86 
	
	64 
	-
	-
	64 

	Uniformidade
	85 
	8 
	-
	93 
	
	86 
	29 
	-
	115 
	
	86 
	-
	14 
	100 
	
	81 
	9 
	-
	90 

	Tipo de problema
	
	
	
	
	
	Goiás
	
	África
	
	Paraguai

	
	
	
	
	
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)

	Coloração
	
	
	
	
	
	82
	18
	9
	109
	
	82 
	73 
	27 
	182 
	
	71 
	29 
	-
	100 

	Comprimento da fibra
	
	
	
	
	
	91
	45
	9
	154
	
	36 
	-
	-
	36 
	
	86 
	57 
	43 
	186 

	Enrolamento do cilindro
	
	
	
	
	
	73
	27
	27
	127
	
	91 
	91 
	64 
	246 
	
	43 
	29 
	-
	72 

	Proporção de fibras curtas
	
	
	
	
	
	73
	64
	9
	146
	
	18 
	-
	-
	18 
	
	71 
	43 
	14 
	128 

	Maturidade
	
	
	
	
	
	82
	18
	9
	109
	
	27 
	18 
	-
	45 
	
	43 
	-
	-
	43 

	Micronaire
	
	
	
	
	
	91
	27
	9
	127
	
	45 
	27 
	-
	72 
	
	43 
	-
	-
	43 

	Contaminação
	
	
	
	
	
	73
	9
	-
	82
	
	18 
	-
	-
	18 
	
	43 
	43 
	29 
	115 

	Resistência
	
	
	
	
	
	91
	18
	-
	109
	
	27 
	-
	-
	27 
	
	57 
	14 
	-
	71 

	Tipo
	
	
	
	
	
	91
	18
	9
	118
	
	36 
	9 
	-
	45 
	
	43 
	14 
	14 
	71 

	Neps nas cardas
	
	
	
	
	
	82
	-
	-
	82
	
	45 
	9 
	9 
	54 
	
	43 
	14 
	-
	57 

	Uniformidade
	
	
	
	
	
	91
	45
	9
	145
	
	27 
	-
	-
	27 
	
	71 
	29 
	-
	100 

	Tipo de problema
	
	
	
	
	
	Argentina
	
	EUA
	
	Rússia

	
	
	
	
	
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	
	(1)
	(2)
	(3)
	(4)

	Coloração
	
	
	
	
	
	71 
	71 
	57 
	199 
	
	57 
	29 
	29 
	115 
	
	78 
	56 
	11 
	145 

	Comprimento da fibra
	
	
	
	
	
	43 
	29 
	14 
	86 
	
	57 
	29 
	29 
	115 
	
	33 
	-
	-
	33 

	Enrolamento do cilindro
	
	
	
	
	
	14 
	-
	-
	14 
	
	14 
	-
	-
	14 
	
	78 
	78 
	44 
	200 

	Proporção de fibras curtas
	
	
	
	
	
	57 
	14 
	-
	71 
	
	71 
	57 
	14 
	142 
	
	22 
	-
	-
	22 

	Maturidade
	
	
	
	
	
	14 
	14 
	-
	28 
	
	29 
	-
	-
	29 
	
	33 
	-
	-
	33 

	Micronaire
	
	
	
	
	
	14 
	14 
	-
	28 
	
	57 
	29 
	-
	86 
	
	67 
	33 
	-
	100 

	Contaminação
	
	
	
	
	
	43 
	29 
	14 
	86 
	
	29 
	-
	-
	29 
	
	22 
	11 
	11 
	44 

	Resistência
	
	
	
	
	
	29 
	14 
	-
	43 
	
	71 
	29 
	-
	100 
	
	44 
	-
	-
	44 

	Tipo
	
	
	
	
	
	43 
	14 
	14 
	71 
	
	14 
	-
	-
	14 
	
	56 
	11 
	11 
	78 

	Neps nas cardas
	
	
	
	
	
	29 
	-
	-
	29 
	
	29 
	14 
	14 
	57 
	
	100 
	78 
	33 
	211 

	Uniformidade
	
	
	
	
	
	14 
	-
	-
	14 
	
	71 
	71 
	14 
	156 
	
	33 
	11 
	-
	44 


1Os problemas foram apontados como: (1) genérico, (2) um dos três problemas mais graves e (3) o mais grave. O número 4 refere-se à soma das porcentagens obtidas em 1, 2 e 3.

Fonte: Dados brutos do CETIQT/SENAI/CNI, extraído de FERREIRA (1995).

blemas quanto à qualidade da pluma causados pelo sistema de colheita, uma vez que se repete a linha de causalidade.


Seguindo a avaliação da pluma de outros estados cotonicultores brasileiros, em Minas Ge​rais, a coloração, o tipo, o comprimento da fibra, a proporção de fibras curtas, a resistência e a unifor​midade aparecem como problemas. O destaque para o comprimento da fibra como principal, se​guido da resistência, pode estar indicando uma realidade deficiente de condução técnica da coto​nicultura, em especial no tocante à adubação. Em Mato Grosso, a coloração e o enrolamento nos ci​lindros são unanimidade como problemas citados, sendo que mais uma vez a coloração aparece co​mo principal problema junto com o comprimento da fibra e o tipo. A menção ao enrolamento nos cilin​dros, presenciado apenas para pluma procedente do Centro-Oeste, pode estar indicando uma de​corrência do uso de variedades não adaptadas, pois sabe-se do plantio de variedades estran​geiras, sem teste prévio, nesse Estado.


No caso da pluma de Goiás, outro Estado do Brasil Central, dentre os problemas, aparecem o comprimento da fibra, a resistência, o tipo e a uniformidade como os mais citados (91%), se​guidos da coloração e maturidade (82%). Como principal problema o destaque mais uma vez para o enrolamento nos cilindros (27%), o que vem reforçar o argumento do uso inadequado de va​riedades estrangeiras. Outro aspecto a destacar é o alto índice global obtido pela uniformidade, só superado pelo de fibras curtas, o que revela que as condições superiores de clima e solos do Brasil Central não são tão fundamentais na determinação da supremacia frente à cotonicultura do Sul-Su​deste. Certamente, trata-se de vantagens com​petitivas derivadas da nova cotonicultura meca​nizada em grandes áreas de lavouras, em com​paração à antiga cotonicultura, realizada com mão-de-obra intensiva e em pequenas áreas oriundas do colonato. As diferenças são definidas mais pela cons​trução estrutural, decorrente de distintos processos históricos de ocupação e transfor​ma​ção,  do que pela propalada superioridade natural.


As opiniões sobre as diferentes plumas estrangeiras são as mais surpreendentes, pois der​rubam mitos importantes. Avaliando-se a matéria-prima oriunda dos países limítrofes e parceiros comerciais intra-MERCOSUL, observa-se que:

a)  no algodão paraguaio, o comprimento da fi​bra (86%), a coloração e a proporção de fibras curtas (71%) são os problemas destacados, sendo o com​​primento da fibra (43%) e a conta​minação (29%) os principais;  assim, o ar​gumento da dife​renciação do algodão pa​raguaio, pelo fato de a colheita manual naquele país ser superior, não parece ter sustentação na realidade e

b) no algodão argentino, a coloração (71%), a pro​porção de fibras curtas (57%), o tipo e a conta​mi​nação (43%) e o comprimento da fibra (43%) são os problemas mais citados, com a colora​ção cons​tituindo o problema principal (57%). 


Mais uma vez a contaminação parece co​locar em questão o sistema de colheita, isso numa realidade como a cotonicultura portenha, em que pre​domina a colheita mecânica. Assim, mitos da supe​rioridade desses algodões apenas com base em impressões genéricas sobre coloração e conta​minação não encontram respaldo na realidade.


Quanto a algodões de outros continentes, nota-se que:

a) a pluma africana destaca o enrolamento dos ci​lin​dros (91%) e a coloração (82%) não apenas como os problemas mais citados, mas também co​mo os principais; o enrolamento nos cilindros pa​rece estar mais uma vez associado ao pro​blema da variedade; 

b) no caso norte-americano, surge a resistência, a proporção de fibras curtas e a uniformidade (71%), seguidas da coloração e do compri​men​to da fibra (57%) como as deficiências mais re​presentativas, sendo a coloração e o compri​men​to da fibra os principais problemas (29%); tra​ta-se de questões de intensidades distintas, porém visualizáveis na mais moderna e im​por​tante cotonicultura mundial e também pre​sentes no Brasil; e

c) na pluma russa os casos mais enumerados fo​ram o aparecimento de neps nas cardas (100%), seguido da coloração e enrolamento nos cilindros (78%), sendo o enrolamento nos cilindros (44%) e os neps nas cardas (33%) os problemas principais; a variedade é mais uma vez fator explicativo.


Numa síntese dos problemas detectados nas fiações brasileiras, no tocante à qualidade da matéria-prima, chega-se à conclusão de que o sistema de colheita constitui realmente um fator limitante para a pluma brasileira. Entretanto, a colheita mecânica não representa o esgotamento da questão, tampouco uma solução definitiva, pois, ainda que menos expressivos, problemas como contaminação, proporção de fibras curtas e unifor​midade aparecem em nações que utilizam a co​lheita mecânica. Mais uma vez, elementos de cunho econômico e estrutural, relacionados à es​cassez de mão-de-obra e ao alto custo da em​preita no pico de safra, mostram mais sustentação na realidade que o simples enumerar dos efeitos do "rapa" na qualidade. Noutras palavras, equi​valendo-se em qualidade o algodão colhido no "rapa" e o colhido mecanicamente, as vantagens de custos fazem a mecanização vantajosa. Por ou​tro lado, a limpeza do algodão traz prejuízo à fibra independentemente do sistema de colheita, daí a perda de uniformidade nas situações em que essa operação realiza-se com muita freqüência.


Outro aspecto está na coloração, que seria uma limitação intransponível do algodão para​naen​se, pois decorre do tipo de solo onde a cultura pre​va​lece. Essa afirmação precisa ser mais qua​lifi​cada, pois, em todas as plumas analisadas, esse pro​blema aparece com destaque, o que faz supor que, ainda que o solo paranaense e do nordeste pau​lista, em especial as áreas de latossolo roxo, pos​sam estar influindo decisivamente na coloração mais creme da pluma aí produzida, tal limitação aparece mesmo em situações de solos arenosos. Essa constatação no mínimo exige a relativização desse tipo de crítica, o mesmo acontecendo no tocante ao material genético. As experiências de in​​trodução de material não testado trazem preo​cupações rele​vantes, notadas tanto no algodão afri​cano e russo quanto no do Brasil Central, onde o enrolamento nos cilindros aparece como proble​ma destacado. No geral, a discussão em torno da qua​lidade da pluma necessita um aprofundamento mais sério das relações causais e não o simples enumerar de argumentações que, sendo mais dog​mas e mitos, nem sempre são verificáveis na rea​lidade. 


Ainda no tocante à matéria-prima, uma limi​tação enfrentada pela fiação revela-se no fato de que a maioria dos países não têm sistemas de verificação de qualidade, não havendo sequer nu​meração ou identificação dos fardos. Os técnicos enumeram casos em que a classificação com​bi​nada no ato do negócio não corresponde à do pro​du​to desembarcado no Brasil. Ocorreram gra​ves problemas, especialmente com algodões asiá​ticos. Entretanto, mesmo no Brasil, onde pre​valecem critérios visuais, essa questão não está plena​mente equacionada, trazendo dificuldades de com​pra. Na verdade, no contexto mundial, o sistema dos EUA, com base em rígida regula​mentação es​tatal e estrutura de fiscalização efi​ciente, é o único de qualidade assegurada no mercado interna​cio​nal. A implantação no Brasil do sistema de quali​dade intrínseca, aferido em aná​lises laboratoriais no High Volume Instruments (HVI), já realizado pe​la maioria das fiações para determinação das mis​turas para o tipo de fio dese​jado, parece ser o ca​minho mais adequado, desde que acompanhado pe​lo prêmio à qualidade nos negócios do caroço, ou seja, que esse critério seja transmitido até a ba​se produtora da principal ma​téria-prima do com​ple​xo têxtil.


Centrando a discussão na qualidade do pro​duto final das fiações, técnicos das malharias e tecelagens argumentam que, nesse aspecto, o fio nacional tem perdido excelência. A maioria afirma que isso deriva eventualmente da qualidade da matéria-prima nacional, o que mais uma vez não parece ter sustentação, pois a metade da pluma fiada provém do exterior. Parcela relevante afirma que, quando o mercado está muito bom, realiza-se maior aceleração na máquina e a qualidade se re​duz, pois a fibra de algodão exige operação normal pa​ra obtenção de fios de qualidade superior, ou seja, a fibra é que determina o ritmo da operação e não o contrário, se o quesito determinante for a ex​celência. Assim, as empre​sas de tecelagem ou de ma​lharia mais exigentes montam redes de for​ne​ce​dores de fios com base na credibilidade. 


Outro aspecto está na prevalência do sistema open end em relação ao convencional, o que interfere na qualidade média do fio. O fio open end, para adquirir maior resistência e ser utilizado em teares a jato de ar, é engoma​do. Comparando a qualidade do fio, a resistência obtida no sistema convencional é bem superior, mas, quando colo​cado no tear, o fio open end supera-o pela uni​formidade, gerando um andamento superior ao convencional. O número de pontos finos, derivado da menor uniformidade, produz maior número de rupturas. No fio convencional, observam-se cerca de 300 pontos finos por mil metros, enquanto no fio open end, nenhum. 


Dentre os equipamentos mais modernos, o open end, sendo sistema a rotor, permite baixa estiragem em alta velocidade. O jet spinner, como um sistema a jato de ar, permite alta estiragem e supervelocidade, gerando fio com qualidade su​pe​rior, sendo, contudo, um processamento para fio mis​to, 50% algodão e 50% fibra sintética. No open end - pela  alta velocidade do rotor, até 90 mil rpm -, as fibras de poliéster se fundem e criam pontinhos na roupa de cama denominados biller, enquanto no jet spinner isso não ocorre. Este exige fibra de qualidade diferenciada, em especial no tocante à uniformidade, mas mostra-se superior no segmento de fios mistos.


A análise das transformações em curso no parque brasileiro de filatórios mostra clara ten​dên​cia de crescimento das fiações open end, com re​dução do espaço das fiações con​ven​cionais. Es​sa mudança deriva de vantagens relacionadas ao me​nor custo de implantação, tanto das instalações quan​to dos equipamentos, e maior rendimento ope​​racional, com diminuição do uso de mão-de-obra. Nesse sentido, as vantagens de custos das fia​ções open end são expressivas em relação ao fila​tório convencional, sendo que para fios mistos surgem os filatórios jet spinner, com melhoria na qua​lidade e maior produtividade. O panorama de ocu​pação crescente de fatias de mercado pelos fios pro​duzidos no sistema open end confinam as empresas de filatórios conven​cionais a nichos de fios especiais e de alta titu​lação. O desen​vol​vi​mento dos equipamentos open end vem estrei​tan​do cada vez mais a faixa de atuação dos con​vencionais. 


Entretanto, num complexo têxtil marcado pela extrema heterogeneidade, não há como de​finir concretamente os limites dessas mudanças em curso, mesmo porque também nos filatórios convencionais ocorre intensa modernização com automatização de processos. Esta, aliás, constitui outra característica marcante da reestruturação do parque de fiações, pois permitiu produzir fábricas com operações internas totalmen​te mecanizadas (existentes na Itália e noutros países europeus, mas não no Brasil), ou seja, onde a mão-de-obra, em número reduzido, realiza apenas as funções de controle. Assim, com a sensível diminuição de mão-de-obra e elevada exigência de qualificação, não apenas eliminam-se funções do operário têxtil convencional como contrata-se outro perfil de tra​balhadores para o setor.


No tocante à qualidade da matéria-prima, dois aspectos gerais devem ser destacados. O primeiro revela-se no fato de que o desen​vol​vimento tecnológico das fiações ocorre numa rea​lidade de piora da qualidade do algodão brasileiro, derivada do sistema de colheita. Mais uma vez, o perfil de mão-de-obra intensiva cede lugar à meca​nização. O segundo aspecto decorre de que o desenvolvimento do sistema open end, e a con​seqüente obtenção de rendimentos opera​cionais mais elevados, traz pressões pela melhoria da qualidade da pluma. Noutras palavras, os seg​mentos parecem caminhar em vias opostas, o que deve ser resolvido de maneira consistente para garantir a harmonia necessária à compe​titividade global do complexo têxtil, e que exige enorme esforço de orquestração de interesses.


A fabricação de fios open end de maiores titulações torna imprescindível pluma de melhor qualidade, tornando o sistema de colheita o ponto de estrangulamento mais visível de todo o com​plexo. Desse modo, a perspectiva que se vis​lumbra indica a necessidade, no caso de se pensar numa estratégia global para o complexo têxtil brasileiro, de procurar romper com visões estreitas de cunho eminentemente localizado em dado segmento. Isso exige entender que a trans​formação da pluma em fio não altera carac​te​rís​ticas intrínsecas da fibra, mantendo-se a regra de que o fio de qualidade deriva de pluma de qua​lidade, sendo plantado na roça e não resultante dos robôs das unidades fabris.

3.3 - Especialização ou Integração: Diferentes Des​tinos do Fio Produzido e Distintas Es​tra​tégias Empresariais


A reestruturação do complexo têxtil bra​sileiro, no que diz respeito ao segmento de fiação, revela distintas empresas seguindo estratégias variadas. A grande maioria das fiações integra gru​pos empresariais que atuam também na tece​lagem, tinturaria e acabamento, ou seja, é parte integrante de estruturas indus​triais verticalizadas. As fiações isoladas, predominantes no caso para​naense, ocupam parcela reduzida do mercado (em torno de 10%). Entretanto, a necessidade de se ajus​tar ao processo de transformação não resultou na adoção de caminhos semelhantes, conduzindo a apostas específicas, decorrentes de expectativas diversas sobre o futuro.


A heterogeneidade encontrada no segmento de fiações conduz ao fato de que as empresas partem de situações diferenciadas, ou seja, os impactos das mudanças não são similares em todas elas. Nesse sentido, o ajustamento segue procedimentos que atendem a essa diversidade, encontrando respaldo inclusive na própria estrutura de mercado de fios. A fragmentação da utilização do fio constitui outro elemento condicionador, abrindo espaço para uma enorme gama de tecidos especializados, com diferentes requerimentos de qualidade. A estrutura social brasileira, marcada pela enorme desigualdade de poder de compra, como resultante da distribuição desigual de renda, acaba por chancelar a profunda diferenciação de produtos
.


Outro elemento decisivo na definição da estratégia empresa​rial está no aporte de capital necessário ao investimento em fiação, exigindo escalas significativas, derivadas da própria base técnica. Noutras palavras, a decisão de modernizar o filatório envolve somas elevadas de capital, o mesmo ocorrendo com as estratégias de aumento da participação de mercado. Uma unidade fabril de porte razoável exige obras de construção civil (prédios e logística) que consomem recursos da ordem de R$5 milhões, ao que devem ser adi​cionados cerca de R$6 milhões para obras de cli​matização, de modo a adequar o ambiente para re​ceber máquinas e equipamentos sofisticados e mais sensíveis. Um filatório open end, para 400 to​neladas/mês, todo robotizado, atingiria os R$15 mi​lhões em investimentos com equipamentos, en​quanto no padrão atual, com 70% de auto​ma​tização, exigiria algo em torno de R$8 milhões. Um moderno filatório convencional, com a au​tomação disponível, não ficaria por menos de R$16 milhões.


O aporte elevado de capital exigido não po​de ser mobili​zado por todo o universo de empre​sas, configurando diferenciadas estratégias adap​tativas. Assim, a fiação corresponde a um dos dois blocos da indústria têxtil de base técnica calcada na escala e que consome elevados investimentos. O outro segmento estaria representado pela tin​turaria e acabamento, cujos montantes são simi​lares aos observados nos filatórios. Para base de comparação, cite-se que um tear atualizado fica em torno de R$60 mil e uma máquina open end em cerca de R$600 mil, ou seja, dez vezes mais. Assim, cada unidade de aumento na tecelagem consome muito menos recursos que a unidade adicional da fiação, ao que devem ser somados proporcionalmente todos os gastos de infra-es​trutura. As empresas de fiação moldam-se, então, a essa realidade ditada pelo mercado e por sua própria estrutura econômica. 


Na modernização dos filatórios, a questão que se coloca é a manutenção da estrutura con​vencional, aprimorando seus processos e auto​matizando a fábrica com a aquisição de novos equipamentos. Muitas empresas, em especial aque​​las que operam na produção de fios de qua​lidade, apostam na prevalência de um impor​tante mercado para fios convencionais. Dentro des​sa estratégia, adotam a perspectiva de apri​morar processos para competir com produtos diferen​ciados, ou seja, de qualidade superior, para aten​der clientes também específicos no Brasil e no ex​terior. Nada indica que essa estratégia esteja fadada ao insucesso, mas de forma alguma pode​ria ser um procedimento generalizado em todos os filatórios convencionais. A montagem de sistemas open end, para atender ao mercado de massas, algumas vezes operando com produtos de dife​rentes características, surge como estra​tégia com​plementar em algumas empresas. Esse início pode servir de base para a reestruturação da empresa, alterando a base técnica com a subs​tituição do filatório convencional.


Outro grupo de fiações, o mais relevante da es​trutura brasileira, corresponde a filatórios inte​grados no corpo da indústria têxtil, em que o fio pro​duzido destina-se a linhas de tecelagem, tin​turaria e acabamento da própria empresa, que con​formam as etapas sucessivas de produção de um deter​minado produto final, na maioria das ve​zes, aden​trando o segmento de confecções. Nesse grupo de fiações encontram-se três estratégias dis​tintas de ajustamento ao processo de trans​for​ma​ção: 

a) estratégia passiva de operação dos atuais filatórios conven​cionais, prolongando a vida útil dos equipamentos com pequenos aprimo​ramentos; 

b) concentração dos investimentos apenas no seg​mento de fiação, modernizando-o com a intro​dução de automatismos e do sistema open end, que passaria, primordialmente, a operar como fiação, ou seja, seguindo a estratégia de especia​lização; e

c) modernização de toda indústria têxtil, da fiação ao acabamento, mantendo a perspectiva de pro​​cesso integrado. 


As distintas estratégias correspondem a ex​pectativas diferenciadas que consubstanciam va​riadas metas de inserção competitiva.


A estratégia passiva de operação dos atuais filatórios convencionais centra-se num processo de ajuste da empresa para a sobrevivência diante da crise, impactada diretamente com a abertura do mercado nacional. Essas empresas descapi​tali​zadas, não podendo mobilizar o montante de re​cur​sos necessários para o salto modernizador, ado​tam a utilização da capacidade instalada, des​locando, algumas delas, seus investimentos para a tecelagem, em que o montante de recursos mostra-se inferior e a modernização pode ser feita por etapas, ou seja, com a substituição progressiva dos teares. A manutenção dessa estratégia tem suporte na intensificação do uso dos equipamentos de fiação que, operando com fios próprios, possi​bilitam descontar as possíveis perdas de eficiência nessa fase e nas seguintes. Outra medida comple​mentar está na atuação em nichos de mercado onde não enfrentem a concorrência direta das modernas e grandes indústrias têxteis integradas. De qualquer maneira, trata-se de estratégia que não preconiza a liderança de mercado.


Outra estratégia levada a efeito pelas em​presas corresponde à especialização no segmento de fiação, concentrando todos os recursos na modernização produtiva, seja automatizando fila​tórios convencionais, seja, principalmente, com a substituição dos convencionais pelo sistema open end. A aposta fundamental está numa leitura particular do processo de transformação, pois houve enormes investimentos na tecelagem, tin​tura e acabamento da indústria têxtil mundial e brasileira, e conseqüentemente aumento signi​ficativo da demanda do fio produzido pelas fiações independentes. Por outro lado, as malharias e tece​la​gens podem ter sua estrutura flexibilizada pela divisibilidade dos investimentos, abrindo pers​pectiva para multiplicação de empresas, em face das reduzidas barreiras à entrada, notadamente quanto ao montante de investimento necessário. Essas fiações reduzem investimentos em teares, tinturaria e acabamento e deslocam recursos para modernizar as fiações.


Essa estratégia, de produzir fios com alta produtividade e qualidade, garantindo a credibili​dade como produto diferenciado junto a malharias e pequenas e médias tecelagens, depende de  outras empresas se especializem no outro bloco de investimento pesado da indústria têxtil: a tintu​raria e o acabamen​to. Especialmente nas gran​des malharias encontram-se empresas que se​guem es​sa estratégia complementar, qual seja, de com​prar o fio e realizar as etapas restantes do com​plexo têxtil, o que permite continuar no pro​cesso de diferenciação de produtos, pois, tendo oferta de fio no título desejado, adquirido de em​presa com credibilidade, pode-se realizar a con​tento estra​tégias competitivas diferenciadoras de produto. Nesse sentido, mesmo atuando numa etapa de reduzida agregação de valor, como se caracteriza a produção de fio, a especialização na fiação pode ser estratégia bem sucedida como opção particular de algumas empresas de inserção subordinada, mas nada indica que seria uma estra​tégia genérica do segmento de fiação.


Como terceira estratégia de ajustamento ao processo de transformação está a manutenção da produção têxtil integrada, que tem sido seguida pelas empresas líderes nos vários segmentos de mercado de produto final (cama e mesa, jeans, malharias de marca, camisaria e outros). Essas empresas, competindo nos respectivos espaços de mercado com base na produtividade e qualidade, concebem a indústria têxtil como um todo har​mônico, e dessa maneira produzem seus fios com as características determinadas pelo arco de pro​dutos finais. Isso permite maior flexibilidade na de​finição dos designs e o sucesso de estratégias diferenciadoras associadas a custos, ou seja, com​petição baseada simultaneamente em diferen​ciação e custos. Assim, nessas empresas, estão em franca substituição os filatórios convencionais por outros automatizados, majoritariamente do sis​tema open end, e também surgem projetos de introdução do avançado sistema jet spinner. Em linhas gerais, essa estratégia preconiza a inte​gração, em níveis mais elevados, do conjunto do complexo têxtil.


Numa realidade heterogênea, em movi​mento, como a do complexo têxtil brasileiro, decor​rente de um particular processo histórico e de es​trutura social calcada na diferença como elemento marcante, não há como definir concretamente as probabilidades de sucesso das distintas estra​tégias. Todas elas se consubstanciam em leituras de fatos objetivos e observáveis concretamente no movimento de transformação, sendo que tanto a especialização quanto a integração podem produ​zir resultados expressivos. O movimento de rees​tru​turação vai exigir esforços muito mais efetivos das fiações convencionais, pois o avanço do siste​ma open end sobre as fatias de mercado dos fios convencio​nais aparece com significativas van​ta​gens de custo. Com isso, os fios convencionais ten​dem a se confinar em nichos de mercado espe​cíficos, centrados na qualidade e na dife​renciação, além do que, a automação revela-se uma neces​sidade inexorável.


A reestruturação em curso nas fiações bra​sileiras escreveu apenas os contornos iniciais do ímpeto transformador, e, conquanto surjam indi​cações dos contornos futuros desse segmento, os desdobramentos ainda poderão evidenciar sur​presas. O movimento de transformação industrial, co​mo processo social e político, além de eco​nô​mico, conforma-se como decorrência de requi​sitos de​terminados na estrutura social que lhe dá con​cretude. A história não se escreve de véspera, nem resulta da livre manifestação de forças na​turais que lhe configurariam um destino deter​minado. As distintas estratégias são nada mais que ações cons​trutoras da história e, mesmo tendo sido con​cebidas com base concreta, nada pode ser garan​tido quanto ao futuro. Certamente essas apostas podem ou não ser chanceladas pelos aconteci​men​​tos.

3.4 - Rentabilidade e Competitividade das Fia​ções


A análise da rentabilidade das fiações segue procedimentos semelhantes aos adotados para as algodoeiras, considerando-se a operação à ca​pacidade normal, em turnos contínuos para os diferentes padrões de filatórios, da mesma maneira que se mantém o mesmo custo da matéria-prima e o mesmo rendimento industrial. Além disso, os indicadores estão calculados para fios título 20, compostos com 100% de fibras de algodão. Quanto aos filatórios, observa-se uma heteroge​neidade, decorrente do nível de modernidade dos equipamentos, muito mais visível nos filatórios convencionais, em função dos diferentes níveis de aplicação da informática, que vão do convencional não tradicional ao convencional informatizado nas suas principais operações. No sistema open end essas diferenças são menores, principalmente por ser recente a expansão de seu uso nas fiações brasileiras.


Os custos finais do fio são expressivamente diferentes conforme o padrão do filatório utilizado: de R$2,86/kg no open end, passam a R$3,22/kg no convencional informatizado, chegando a R$3,30 no convencional tradicional. São diferenças sig​nificativas que atingem 15% a mais quando se comparam seus extremos (Tabela 27). Outro as​pecto a destacar está na incrível diferença de produtividade, que faz com que esses diferenciais de  custo  assumam  montantes expressivos de so​-

TABELA 27 - Custo de Produção de Fio Têxtil, Tí​tulo 20, 100% Algodão, segundo o Tipo de Filatório, Operando à Plena Capacidade, Sul-Su​deste do Brasil, 1996

(R$/kg)

	Item
	Convencional

tradicional
	Convencional

informatizado
	Open

end

	Matéria-prima1
	1,59
	1,59
	1,59

	Energia
	0,15
	0,09
	0,08

	Mão-de-obra
	0,35
	0,20
	0,09

	Custos financeiros
	0,24
	0,29
	0,21

	Depreciação
	0,97
	1,05
	0,89

	Total
	3,30
	3,22
	2,86


1Considerando-se rendimento de 94%.

Fonte: Pesquisa de campo .

brelucro, dado que os preços finais são os mesmos. É exatamente essa maior capacidade de produção que alarga a distância aparentemente reduzida entre os filatórios convencional, infor​matizado  e tradicional. Destaque-se que essa com​​paração não se aplica para as empresas de fiação de ponta, que operam com filatórios con​vencionais informatizados. Isso porque essas em​presas, ao operarem com fios de maior titulação, com pro​dutos diferenciados, obtêm vantagens de preços que compensam a menor produtividade. En​tre​tanto, a comparação entre padrões deve ba​sear-se num tipo geral de fio equivalente, para ser factível.


Outro aspecto a destacar está na elevada participação da matéria-prima no custo final do fio, passando de 48,2% nos fios oriundos dos filatórios convencionais tradicionais a 55,6% nos fios pro​du​zidos em open end. Como os diferenciais derivam dos custos operacionais dos filatórios, excluída a matéria-prima, a vantagem mais ex​pressiva do open end em relação aos filatórios con​vencionais está nos menores custos com mão-de-obra e energia, ainda que sejam relevantes as diferenças no item depreciação. Tem-se aí o perfil fun​damental da mudança tecnológica: automa​tização de processos reduzindo gastos com pes​soal. Em qualquer situação, a intensificação da informa​tização produz vantagens de custos em detrimento da utilização da força de trabalho. Essa tendência, verificável no contexto mundial, revela-se cla​ramente nas mudanças recentes das fiações bra​sileiras.


Avaliando o resultado econômico final, com a ressalva de que a maioria das fiações brasileiras é integrada para frente em indústrias têxteis mais amplas, e com isso a utilização de preço de mer​cado do fio deve ser vista com cautela, observam-se receitas líquidas crescentes do filatório conven​cional tradicional (R$0,19/kg de fio), para o filatório convencional informatizado (R$0,54/kg de fio) e, deste, para o filatório open end (R$0,90/kg de fio). Em porcentagem, esses indicadores variam de 5,1% a 23,9%, ou seja, mostram que a rentabili​dade dos filatórios convencionais está cada vez mais  determinada pela capacidade de operarem em  nichos de mercado com fios de qualidade, com titulação não acessível aos open end (Tabela 28).

TABELA 28 - Resultados Econômicos das Fiações, na Produção de Título 20, 100% Algodão, segundo o Tipo de Filatório, Operando à Plena Capacidade,  Sul-Sudeste do Brasil, 1996

(R$/kg)

	Item
	Custo de

produção
	Preço

do fio1
	Receita

líquida
	%

	Convencional tradicional
	3,30
	3,76
	0,19
	5,1

	Convencional informatizado
	3,22
	3,76
	0,54
	14,4

	Open end
	2,86
	3,76
	0,90
	23,9


1Valor convertido para pagamento à vista.

Fonte: Pesquisa de campo.


Mais uma vez esses resultados devem ser avaliados dentro de certos limites, pois, como os filatórios convencionais que operam em nichos de mercado na verdade trabalham com outro tipo de fio, em que os diferenciais de preços são superio​res, a integração vertical caracterizadora da indústria têxtil pode viabilizar sua operação, sob deter​minadas condições, no curto prazo, nota​damente com a informatização de alguns pro​cessos ou mesmo com a depreciação final dos equi​pa​men​tos. De qualquer maneira, no longo prazo, não res​tam dúvidas de que, para as faixas de fios de menor titulação, os filatórios open end tenderão, como es​tá ocorrendo no Brasil, a ser amplamente majo​ritários. Isso fica ainda mais claro se os fios des​tinam-se à fabricação de tecidos mistos de al​godão e fibras artificiais ou sintéticas.


Chamam a atenção, por outro lado, os níveis de valor adicionado nas fiações. Excluindo-se o preço da matéria-prima, e tomando  o dife​ren​cial deste em relação ao preço final do fio, ex​presso em porcentagem (que equivale à margem bruta da fiação, mostrando-se igual para todos os sistemas) é igual a 57,7%. Os custos de fiação (exclusive matéria-prima) se comparados com essa margem bruta, nos filatórios convencio​nais tradicionais, consomem 78,8% da diferença, no convencional  informatizado, 75,5% e, no open end, 58,5% da margem bruta da fiação. Esses índices mostram que, se as fiações não repre​sentam o segmento do complexo têxtil onde o valor adicionado revela-se mais expressivo, sem sombra de dúvida, seus índices são bastante significativos.


O nível de ocupação da capacidade ins​talada certamente altera os indicadores de re​sultado econômico das fiações, que são mais im​portantes para os filatórios convencionais, em que o montante de capital fixo empregado mostra-se praticamente o dobro do filatório open end,  com maior preço dos equipamentos e gastos superiores pela maior exigência de área construída. As fia​ções convencionais não integradas, que não operam em nichos de mercado de qualidade, não têm a mínima chance na concorrência com as open end. Essas chances, inclusive, tendem a tornar-se progressivamente mais reduzidas, diante do ritmo de modernização das fiações brasileiras. Resultado disso configura-se no elevado número de empresas com esse perfil fechadas, com o que o número de fusos existentes no Brasil beira os 10 milhões para uma quantidade em operação es​timada em torno dos 6,5 milhões.


Quanto  à competitividade, os filatórios bra​si​​leiros mais modernos se inserem internacional​mente no mercado de produtos finais de várias espe​cificações, e algumas fiações modernas for​necem fios a empresas instaladas em outros países, ainda que esse mercado seja restrito. No âmbito  do MERCOSUL, as fiações comple​men​tam uma indústria têxtil progressivamente mais compe​titiva com a continuidade do processo de transfor​mação em curso. A heterogeneidade se​torial muito elevada - diante do fato de o complexo têxtil representar a mais antiga agroindústria, tanto no contexto mundial (foi a base da 1a Revolução In​dustrial Inglesa) quanto no Brasil - revela a enor​me amplitude de realidades que pode ser notada dentro de uma mesma linha de produtos e até dentro de fábricas de um mesmo grupo empre​sarial. Tais diferenciações conformam estra​tégias díspares de ajustamento e, conforme o indicador utilizado, podem mascarar a real posição compe​titiva da indústria têxtil brasileira.

4 - CONSIDERAÇÕES FINAIS: ALARGAMENTO DAS DISTÂNCIAS ENTRE AS ALGODOEI​RAS E AS FIAÇÕES


As algodoeiras e as fiações representam dois segmentos do complexo têxtil brasileiro que protagonizam a ruptura mais extrema nas relações internas. Quando se visualiza o comportamento de ambos, nota-se a conformação de um enorme precipício, virtualmente incompatível com a cons​trução de uma totalidade harmoni​camente orques​trada em interesses e procedimentos, de maneira a sustentar uma inserção competitiva da produção têxtil brasileira no contexto internacional e mesmo num mercado interno aberto a uma economia globalizada. A análise em separado mostra uma algodoeira como uma agroindústria, que, por sua extrema especializaç​ão, subordina-se à dinâmica do deslocamento da cotonicultura, enquanto a fiação se  insere numa dinâmica de integração pa​ra frente na cadeia industrial.


A distância entre as algodoeiras e as fiações pode ser mensurada de maneira clara quando se adentra a estrutura interna de empresas que pos​suem fábricas de ambos os segmentos. Isso independe de serem grandes empresas com interesses nos demais elos da cadeia têxtil ou cooperativas agropecuárias, cuja base do poder e o fim precípuo volta-se aos agropecuaristas a elas associados. Mesmo nessas empresas, coope​rativas ou sociedades anônimas, as algodoeiras e as fiações são elos independentes, funcionando como elementos estanques com estratégias pró​prias, ainda que sob o domínio do mesmo capital. A integração visualizada no organograma dessas estruturas empresariais esconde a enorme distân​cia entre os departamentos, o que em última ins​tância representa apenas uma empresa atuando em dois segmentos contíguos do complexo têxtil, e não atuando de maneira a integrar verticalmente a ambos.


As diferenças começam no sistema de paga​mento da matéria-prima: as algodoeiras não procedem à valorização da qualidade, usando o velho sistema de pagar o algodão em caroço pelo sistema de "bica corrida tipo 6", enquanto as fiações escolhem seus fardos pelas características desejáveis para comporem um dado padrão de fio a ser fabricado e negociam com seus fornecedores na base de ágios e deságios. Noutras palavras, as algodoeiras compram algodão em caroço pelo volume e, as fiações, o fardo classificado. Nas algodoeiras a escolha segue o padrão de men​suração de características extrínsecas por critérios visuais e nas fiações cresce a utilização do High Volume Instruments (HVI) na determinação de qualidades intrínsecas da fibra. Portanto, abre-se aqui parte do precipício que impede a transmissão dos requerimentos de qualidade para o setor pro​dutor da matéria-prima fundamental, a cotoni​cultura. 


A visão comercialista das algodoeiras, cuja perspectiva fundamental está calcada em fazer frente a seus concorrentes, buscando beneficiar o maior volume possível de algodão em caroço por safra, reproduz-se para trás com a não exigência de qualidade do produto, em especial no que diz respeito à umidade e impurezas, relacionadas ao sistema de colheita. Verifica-se uma contínua piora do tipo médio beneficiado nas principais regiões cotonicultoras, fato incompatível com uma estru​tura de fiação que tem na qualidade da fibra sua principal exigência. As discussões em torno da qualidade da fibra brasileira sustentam-se em argumentações nem sempre precisas por parte dos empresários têxteis, além disso não há como negar a incompatibilidade entre estratégias cen​tradas na quantidade processada e outras cal​cadas em requerimentos qualitativos específicos e limitantes do desempenho operacional.


A distância acirra-se com a própria opera​cionalidade de ambos os segmentos, pois, en​quan​to as algodoeiras têm funcionamento sazonal típico, operando três a cinco meses do ano, as fiações trabalham durante todo o ano, confor​mando-se em atividades industriais contínuas com os picos determinados pela demanda do fio. As​sim, enquanto nas algodoeiras a safra de algodão determina o ritmo da operação fabril, ou seja, determina-se o andamento da fábrica pela oferta de matéria-prima, nas fiações é a demanda do produto final que acaba determinando tal ritmo. Diferentemente da oferta de fio, a oferta de ma​téria-prima não representa uma variável progra​mável pelas algodoeiras. A produção de algodão em caroço, passado o plantio, não pode ser ajus​tada, e sobre ela a algodoeira não exerce controle, enquanto nas fiações pode-se reduzir ou aumentar a produção de fio. 


O algodão em caroço não apenas tem for​necimento limitado no tempo e no volume como não pode ser estocado por longos períodos nem sua demanda suprida por produto de outras regiões. Já, no algodão em pluma, o armaze​namento pode ser realizado e seu fornecimento pode ser considerado no tempo e no volume numa situação normal do comércio internacional. Essa ruptura conforma-se ainda mais visível quando a oferta de algodão em pluma, em condições vantajosas de financiamento, adentra o mercado brasileiro em pleno pico de safra da cotonicultura e as fiações não se interessam na compra do produto nacional, mesmo a preços mais vanta​josos. O mercado interno aberto impacta mais du​ra​mente as algodo​eiras aprofundando o precipício, que se alarga com base em interesses regionais. Nesse aspecto, não bastasse a ruptura de in​teresses entre a indústria têxtil (fiação e tece​lagem) e os cotonicultores (apoiados pelas algo​doeiras), no caso brasileiro, esses interes​ses ainda estão lo​calizados em áreas geográficas distin​tas.


Enquanto a cotonicultura concentra-se nos Estados do Paraná, São Paulo e no Brasil Central, as fiações, embora com unidades importan​tes em território paulista e paranaense, têm núcleos ex​pres​sivos e muito articulados politicamente no Cea​​rá e Santa Catarina, para quem a lógica de importação de pluma estrangeira torna-se mais vantajosa. Essa força política revela-se no conjunto de medidas para o complexo têxtil, que tem privilegiado alguns segmentos em detrimento de outros, principalmente com a adoção de medidas de proteção da indústria têxtil que, embora cor​retas, não guardam similaridade com a coto​nicultura e algodoeiras.


O próprio financiamento estatal contempla as fiações e não as algodoeiras, que, para muitos, se​quer são consideradas parte integrante do complexo têxtil, ainda que seja por excelência uma atividade agroindustrial como as demais. A rees​trutu​ração do complexo têxtil brasileiro, operada nos anos recentes, vem aprofundando essa dis​tância, pois, enquanto algumas algodoeiras lutam para manter-se em operação e muitas fecham, se​quer podendo ser reaproveitadas, as fiações rea​lizam intenso processo de modernização que revo​luciona a própria base técnica do segmento. Desse modo, as perspectivas visualizáveis para cada um desses segmentos contí​guos são radicalmente opostas: um segmento está em franca moder​nização e o outro em acelerado sucateamento. 


O precipício entre algodoeiras e fiações torna-se ainda maior quando os indicadores de comparação são as respectivas rentabilidades. Enquanto a maioria das algodoeiras opera no limite de sobrevivência - quase que exclusivamente bus​cando ganhos na compra de matéria-prima (ao menor preço possível e com isso tentanto transferir o ônus do ajuste ao contonicultor) e na venda de caroço - as fiações, mesmo as não integradas, trabalham com maior folga de rentabilidade. Res​salte-se que tanto as fiações convencionais tra​dicionais quanto a grande maioria das algodoeiras estão em condições econômicas de falta de pers​pectivas. A grande distância entre algodoeiras e fiações torna-se clara devido aos modernos fila​tórios convencionais, já bastante expressivos na estrutura da indústria têxtil brasileira. Mas também nas algodoeiras nota-se o embrião das mudanças, com as grandes empresas agropecuárias integra​das para frente, centradas na nova cotonicultura mecanizada, com alta produtividade e colheita me​cânica (com lavouras próprias ou contratadas), associadas a algodoeiras também modernas.


As empresas com o perfil de uma moderna cotonicultura integrada ainda são minoritárias na pro​dução nacional de pluma. Essa parece ser a ten​dência que marcará as algodoeiras brasileiras num futuro próximo, a integração para trás inten​sificando suas raízes rurais, associada a um novo padrão de produção que irá paulatinamente su​plantar a velha estrutura produtiva de algodão em pluma no Brasil. O Sul-Sudeste, de estrutura mais tradicional, ainda não caminhou muito nessa dire​ção, mas parece ser este o destino inexorável de suas estruturas mais sólidas, como as coope​rativas do oeste do Paraná. Noutras palavras, o revigoramento da produção brasileira de pluma exige uma redefinição profunda do status que até hoje tem sido reservado às algodoeiras. Contudo, as evidências disponíveis até o momento apontam para o sentido contrário, ou seja, parece que as distâncias insistem em se alargar.


Escavando nesse precipício existente dentro do complexo têxtil brasileiro, vislumbra-se que a descontinuidade revela-se aí como seu elemento constituidor, pois raízes de cunho histórico/eco​nômico vêm impedindo movimentos decisivos no sentido de se forjarem estruturas econômicas integradas. A orquestração de interesses entre os segmentos a montante do complexo têxtil, em especial na agroin​dústria de beneficiamento e na fiação, representa um desafio na formulação de políticas nacionais de inserção competitiva a longo prazo. Os industriais têxteis, em especial aqueles não seguidores do imediatismo do curto prazo, têm consciência de que se torna imprescindível a es​tratégia de cimentar os alicerces de mecanismos mais eficientes de coordenação vertical entre os dois segmentos como suporte ao complexo têxtil na​cional. Enquanto isso, o precipício abre-se rapi​damente, a cada safra, em decorrência da inun​dação de algodão estrangeiro. As barrancas do lado das algodoeiras e da cotonicultura já des​pencam, jogando no buraco capacidade produtiva e experiência. Mas como lembrou um velho plantador de algodão: “a voçoroca não desbarran​ca de um lado só e, quanto maior, mais difícil fica de tampar”. E se tampar o buraco para refazer no seu lugar o solo fértil perdido na enxurrada, leva tem​po  e  gasta-se  dinheiro.  Fica,  então, como in​-


cóg​nita se a fiação ficará imune à destruição de parcela expressiva  do segmento nacional produtor de sua matéria-prima, levando-a a abastecer-se em volumes crescentes por meio de importações. 
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�Segundo os dados da Companhia Nacional de Abastecimento (CONAB), na safra 1984/85, foram importadas 20,5 mil to�neladas; na safra 1989/90, foram adquiridas no exterior 86,1 mil toneladas, e, na safra 1996/97, esse volume atingiu 470 mil toneladas. Desse modo, verificou-se um aumento expressivo das compras de pluma no exterior.


�Uma discussão sobre o desenrolar da crise da cotonicultura nacional - segmento do complexo têxtil atingido mais duramente com a abertura indiscriminada do mercado interno pode ser encontrada em GONÇALVES (1993) e URBAN et al. (1995a). A dis�cussão da prática de dumping nas transações internacionais de algodão e a fragili�dade dos mecanismos brasileiros para coibir tais ocorrências podem ser vistas em GONÇALVES (1996).


�Cabe lembrar que os núcleos mais dinâmicos do complexo têxtil brasileiro, o catarinense e o cearense, respondem a estímulos específicos, em especial o nordestino, sustentado por isenções fiscais expressivas e outros mecanismos de atração de investi�mentos.


�Essa discussão foi realizada com maior profundidade em URBAN et al. (1995b), em que é abordado o conjunto das principais políticas públicas brasileiras, mostrando como as elevadas taxas de juros impactam negativamente as condições dos negócios com o algodão em pluma nacional, gerando uma "preferência" pelo importa�do.


�Essa reversão de expectativas acabou por consolidar a safra 1997/98 como de preços baixos, bastante inferiores aos previstos na época do plantio. Isso decorreu fundamentalmente da ação do financiamento internacional a prazos de até 420 dias para pagamento, ampliando as vantagens do algodão importado. Sobre este aspecto ver BARBOSA (1998) e GON�ÇALVES; SOUZA (1998).


�Nesse aspecto, o Brasil deve aprender com seus vizinhos, mesmo com o aparato técnico-científico menos avançado dos mesmos. No Paraguai, país limí�trofe e parceiro comercial, foram cultivados cerca de 300 mil hectares de algodão na safra 1992/93 (22% com as variedades nacionais Rebas e 78% com a varie�dade americana Delta�pine, considerada a “salvadora da coto�ni�cultura“ pelos empresá�rios guaranis); na safra 1993/94, foram plantados 425 mil hectares (16% com Rebas e 84% com Deltapine), entretanto, grande infes�tação de mancha azul asso�lou duramente os cultivos de Deltapine, trazendo enormes pre�juízos. Já na safra 1994/95, foram cultivados 325 mil hectares, 60% com Rebas, 20% com INTA (mate�rial argentino), 10% com IAC (material brasileiro) e apenas 10% com Deltapine (BENI�TEZ, 1995). Na Argentina, a mesma razão condu�ziu à su�premacia do material portenho, fazendo prevalecer as varie�dades Porá INTA, Guazuncho 2 INTA, Gringo INTA (VALEIRO, 1995). Assim, a questão da variedade mostra-se um argumento falso.


�É importante ressalvar que os dados e informações obtidos por entrevistas, ou pelo fornecimento de prospectos contendo séries históricas, foram elaborados pelos autores deste trabalho, sendo destes a responsabilidade por possíveis equívocos. Aos entre�vistados, a equipe técnica agradece a paciência no atendi�mento e a clareza e precisão das informações fornecidas.


�A discussão sobre a queda de área plantada e a produção de algodão, seus efeitos sobre o perfil dos cotonicultores e as algodoeiras em operação nesses dois estados pode ser visua�lizada de maneira detalhada em URBAN et al. (1995a).


�Na agregação dos municípios por regiões, foram consi�de�radas as macrorregiões utilizadas pela CLASPAR:  região oeste: Assis Chateaubriand, Cascavel, Céu Azul, For�mosa do Oeste, Guaíra, Mal. Cândido Rondon, Nova Aurora, São Mi�guel do Iguaçu, Ouro Verde do Oeste, Terra Roxa, To�ledo e Ve�ra Cruz do Oeste. Região centro-oeste: Alto Piquiri, Boa Es�perança, Campo Mou�rão, Cianorte, Cruzeiro do Oeste, Fênix, Goio-Erê, Iporã, Ire�tama, Ivaté, Janiópolis, Juranda, Luiziana, Mariluz, Paranavaí, Paranacity, Paulistânia, Querência do Norte, Quarto Centenário, Roncador, Ubiratã, Umuarama. Região nor�te velho: Abatiá, Andirá, Assaí, Bandeirantes, Cambará, Cor�nélio Procópio, Ja�taizinho, Santa Amélia e Santa Cecília do Pavão. Região norte: Ara�pongas, Astorga, Bela Vista do Pa�raíso, Borrazópolis, Cam�bé, Centenário do Sul, Colorado, Ibi�porã, Itaguajé, Ivaiporã, Li�dia�nópolis, Londrina, Mandaguari, Maringá, Porecatu, Rolândia, Santa Fé, São João do Ivaí e Santo Inácio. Os dados básicos por município foram obtidos através da agregação das máquinas de descaroçamento de algodão existentes nas usinas, consi�de�rando as diferentes ca�pacidades de produção de algodão em pluma. Os coeficientes técnicos de produção por tipo de má�quina em operação foram fornecidos pelos técnicos da CLASPAR que fiscalizam as algodoeiras nas regiões produtoras. Os coeficientes obtidos fo�ram os seguintes: 1 máquina de 80 serras produz 6 fardos/hora com 5 descaroçadores; 1 máquina de 90 serras produz 8 far�dos/hora com 5 descaroçadores; 1 máquina de 120 serras produz 12 fardos/hora com 5 descaroçadores; 1 máquina de 142 serras produz 17 fardos/hora com 4 des�caroçadores. Para as máquinas fora do padrão obtido na CLASPAR, utilizaram-se as propriedades das proporcionalidades ma�temáticas. Para efeito de dimensionamento da capacidade instalada por município, considerou-se um período médio de ope�ração das máquinas igual a 60 dias/24 horas, resultando num coeficiente de ope�ração de 1.440 horas/safra.


�O que se quer aqui é mostrar o nexo causal básico da crise das algodoeiras, sem entretanto negar a existência de outros elemen�tos característicos dessas empresas, que têm impacto sobre o desempenho do parque têxtil nacional, em especial, no tocante ao não pagamen�to por qualidade. Mas, se é verdade que isso proble�matiza a efi�ciên�cia técnica do complexo têxtil como um todo, também não se pode depositar todo o ônus da crise sobre esse aspecto, pois os efeitos da lógica financeira norteadora das compras externas são avassaladores.


�Essas estimativas seguem o mesmo procedimento aplicado para o Paraná, convertidas em fardos de 200kg. A Região Mo�giana corresponde à soma das informações das regiões agrícolas de Campinas e Ribeirão Preto; a região centro à soma das informações das regiões agrícolas de Sorocaba, Bauru e Marília; e a região oeste à soma das informações das regiões agrícolas de São José do Rio Preto, Araçatuba e Presidente Prudente.


�Parcela expressiva dos conflitos fundiários do Pontal do Paranapanema deriva da aglutinação pelo Movimento dos Sem-Terra de ex-pequenos proprietários, ex-arrendatários e ex-parceiros da cultura de algodão. O trabalho de URBAN et al. (1995a) traz informações mais detalhadas sobre o efeito estrutural perverso da crise da cotonicultura, penalizando principalmente os pequenos agri�cultores e arrendatários.


�Essas perspectivas mostram-se muito concretas nas últimas safras e para a safra 1996/97. Isso porque "a despeito da cultura do algodão contar com as maiores correções de preços mínimos e maiores limites de financiamento de crédito rural nas suas safras precedentes, as dificuldades para a comercialização, decorrentes de maciças importações, prevaleceram na decisão do cotonicultor que, mais uma vez, reduziu o cultivo na última safra, neutrali�zando as medidas de política agrícola, no período mais recente" (BARBOSA, 1996).


�Saliente-se que o "rapa" é rudimentar sob a ótica da qualida�de do produto colhido, mas muito mais eficiente do ponto de vista da  produtividade  do  trabalho, pois um colhedor bom, que co�lhia 4 a 6@/dia no sistema "maçã a maçã" passa a colher 12 a 14@/dia com o "rapa". Numa realidade de mão-de-obra escassa e ca�ra no período da safra, e de não pagamento da qualidade, esses ganhos de produti�vi�dade da colheita são importantes para o cotonicultor e sua decisão está pautada na racionalidade de minimização de custos.


�Os dados das algodoeiras paranaenses, no tocante à quanti�da�de produzida de algodão em pluma, incluem o algodão de bai�xo padrão, ou seja, aquele cujo destino não seria a fiação. Dessa ma�neira, os níveis de perda são inferiores aos observ�ados para o caso paulis�ta, que descontam essas quantidades e referem-se apenas a fardos com destinação têxtil. Entre�tanto, a tendência e a expres�sivida�de das perdas para ambos os esta�dos são consis�ten�tes entre si.


�Cabe salientar, porém, que a contabilidade realizada com base apenas nos preços pagos na safra não reflete a relação econômica entre a cooperativa e o cooperado, pois anualmente, se o balanço for positivo, há distribuição das sobras líquidas propor�cionais ao movimento do cooperado; ou seja, na maioria dessas organizações a parte da conta algodão é distribuída proporcional�mente à entrega de algodão em caroço feita pelo cooperado. Com a crise do sistema cooperativista, essas sobras são menores ou inexistentes.


�A heterogeneidade como marca do parque algodoeiro conforma um leque muito vasto de situações, ampliando-se as particularidades   a   cada   nova   variável   flexibilizada.    Nesse 


mercado, existem empresas algodoeiras individuais, algodoeiras ligadas a grupos empresariais especializados apenas nesse segmento, algodoeiras pertencentes a indústrias têxteis inte�gradas para trás, algodoeiras de empresas agrícolas integradas para frente e algodoeiras de cooperativas agropecuárias inte�gradas para frente. A essa realidade ainda se sobrepõem os qua�tro tipos básicos, cada qual em diferente situação de manu�tenção e atualização. Os dados colhidos representam a média de equipamentos que operaram nas safras 1994/95 e 1995/96.


�As possibilidades são amplas diante do leque de opções exis�tente. Pode-se obter: tecidos puros de algodão compostos de blends de algodão de várias classi�ficações; tecidos mistos de al�godão com outras fibras naturais, sintéticas ou artificiais; tecidos puros dessas outras fibras; ou ainda não tecidos. De qual�quer maneira, o algodão constitui a princi�pal matéria-prima.


�Essas informações, colhidas em entrevistas com lideranças do segmento de fiações, decorrem de vários fatores, como a para�lisação de fábricas, por obsolescência, dificuldades concor�ren�ciais de custos, ou por operarem com menos turnos.


�O pacto de cooperação entre o governo cearense e os empresários locais para alavancagem dos investimentos tem sido contestado quanto à sua eficácia, mesmo dentro do empresariado local. O empresário Edson Queiroz Filho, vice-pre�sidente do Grupo Edson Queiroz, com receita anual de R$800 milhões em 1995, declara: "[...] esse modelo de investi�mento em infra-estrutura, seguido de incentivos fiscais para atrair empresas para o estado, está fatigando [...]. Os investimentos que estão sendo feitos em infra-estrutura e os programas de incentivos fiscais são insuficientes para enfrentar o grande problema dos estados nordestinos, que é a falta de uma política federal de desenvolvimento [...]. Quando o prazo de isenção dos impostos passar, as empresas vão embora" (OLIVEIRA, 1996).


�A discussão da qualidade do algodão em pluma nacional, se analisada isoladamente, pode levar a conclusões precipitadas e muitas vezes sem aderência à realidade. A análise a seguir calcada em informações obtidas na pesquisa de opinião realizada por FERREIRA (1995), com técnicos têxteis de diferentes empresas brasileiras sobre os problemas enfrentados com plumas de diversas procedências, esclarece muitos aspectos e desfaz alguns mitos.


�No Brasil, há que se tomar cuidado na interpretação da diferenciação da demanda, que não resulta necessariamente de processo de incremento da sofisticação de produtos, após estarem atendidas as necessidades básicas da população, sendo ao contrário, incremento na “popularização” de produtos, des-sofisticando-os para atender à grande massa de renda mais baixa que adentra o mercado consumidor. As estratégias de inúmeras empresas adotadas após a estabilização de 1994 revelam com clareza esse aspecto, pois mesmo produtos importados têm essa característica. Esse acontecimento revela-se promissor, mas não pode ser interpretado como a criação de produto diferenciado no sentido clássico, mas na standartização de certos bens, antes inacessíveis à massa, para ocupar essa fatia de mercado.
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