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A. Cruz Santos (1) — HA apenas trés anos, a realizacdo de uma
Reunido Aberta sobre éste tema teria sido simplesmente um exercicio
teérico. Nesse curto espaco de tempo, a industria de construcao naval
no Brasil tornou-se uma realidade. Gracas aos esforcos conjugados de
muitos técnicos e administradores que ocupam posi¢oes no Govérno, na
indastria naval propriamente dita e, principalmente, no parque indus-
trial do Pais, posso dizer que hoje existem seis estaleiros em pleno fun-
cionamento, construindo navios. Os primeiros contratos para construcio
de navios no Brasil foram assinados ha menos de trés anos. Déles
até agora resultaram trés navios entregues e em servico; até o fim do
ano havera pelo menos outros dez lancados ao mar.

Como sabemos, o navio é um dos produtos mais completos da nossa
civilizacao industrial: tem que transportar em seu bojo cargas valiossis-
simas; tem que enfrentar elementos hostis da natureza e tem que
chiegar com seguranca ao seu porto de destino. Um navio, carregando
uma tripulacdo, precisa ter em si todos os complexos elementos de vida
de que um homem civilizado necessita. Além disso, o navio deve ser
dotado de alto grau de autonomia; em outras palavras, quando o navio
estd no mar tem que bastar a si mesmo; nao pode pedir socorro a
ninguém, a nao ser em ultimo caso. Além disso, o navio, sendo um
cbjeto essencialmente internacional, estd sujeito a regulamentos muito
rigorosos, baseados na experiéncia dos paises industriais mais adiantados.

E preciso lembrar que o navio é construido de aco e outros metais;
para que um pais possa ter sua construcao naval, precisa ter um par-
gue industrial amadurecido e diversificado. Na América Latina, o tnico
pais que tem tal maturidade industrial é o Brasil.

ES

Para conferencista principal de hoje foi convidado o Almirante Joa-
quim Carlos Régo Monteiro, um dos mais antigos e competentes enge-
nheiros navais no Brasil. Formado pelo “Royal Naval College” de
Greenwich, na Inglaterra, em 1930, exerceu as funcoes mais importan-
tes que um especialista naval pode desempenhar na Marinha de Guerra.

(*) Reuniao Aberta realizada no XVII Congresso Anual da Associacao
Brasileira de Metais; Rio de Janeiro, julho de 1962.

(1) Membro da ABM e Presidente da Reunido Aberta; Almirante e Enge-
nheiro Naval; Diretor Técnico da Ishikawajima do Brasil; Presidente
da Sociedade Brasileira de Engenharia Naval; Rio de Janeiro, GB.
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Foi um dos orientadores do primeiro Curso para Engenheiros Navais
em Sdo Paulo. Foi Diretor do Departamento de Engenharia da Comis-
sdo de Marinha Mercante, na fase inicial da implantacao da industria; é
hoje Diretor-Técnico da “Verolme Estaleiros Reunidos do Brasil S/A.”.

O Almirante Régo Monteiro preparou sua conferéncia, mas nao
vai poder apresenta-la, o que serd feito pelo Comandante Roberto Vini-
cius Fiuza de Oliveira, pessoa também altamente qualificada, pois é
engenheiro naval formado no Instituto de Tecnologia de Massachusetts,
em 1959: também exerce altas funcdes na «Verolme Estaleiros Reuni-
dos do Brasil S/.».

O Comandante Roberto Vinicius Fiuza de Oliveira 1é
o trabalho do Almirante Joaquim Carlos Régo Monteiro
sobre “A indastria de construcdo mnaval”, publicado a
seguir, neste mesmo “ABM-Boletim”.

A. Cruz Santos — A seguir, serda apresentada a contribuicdo “Aco
estrutural para a construcdo naval — Uniformizacdo dos requisitos das
sociedades classificadoras”...Essas sociedades tém importancia vital, em-
bora silenciosa, na construcao naval. Elas acompanham, desde a fabri-
cacao do aco no Brasil até as provas e experiéncias de cais de mar;
fazem inspecbes periddicas, anuais, trienais, quadrienais, durante toda
a vida dos navios. As sociedades classificadoras sdo, assim, um ele-
mento neutro que atende aos interésses do construtor, do comprador,
do operador do navio, isto é, do armador, do embarcador, que precisa
do navio para embarcar a sua carga, e da companhia de seguros, que
segura O casco e a carga.

Entre as sociedades -classificadoras, destaca-se o famoso “Lloyd’s
Register of Shipping”, que tem mais de um século de experiéncia nesse
ramo.Posso testemunhar o que tem representado para a construc¢ao na-
val no Brasil a cooperacio dessa emprésa, especialmente a sua com-
preensdo dos problemas, bem como os esforcos que tem feito para
orientar e levar a bom éxito os navios que estdo sendo construidos no
Brasil. Tenho o prazer de convidar o Eng. Robert Stuart Leishmann,
do “Lloyd’s Register of Shipping”, formado em construcao naval pelo
“Royal College of Science and Technology” de Glascow, e que serviu
no renomado estaleiro de Fairfield Shipbuilding Co., a fazer uso da
palavra.

O Eng. Robert Stuart Leishmann, em inglés, faz uma
exposicdo sobre seu trabalho “Aco estrutural para a
construcdio maval — Uniformizacdo dos requisitos das so-
ciedades classificadoras”. Publicado a seguir, neste nu-
mero de “ABM-Boltim”, em vernéaculo.

A. Cruz Santos — Muito agradeco ao Eng. Robert Stuart Leishmann
e ao “Lloyd’s Register of Shipping” pela apresentacdo da contribuicao
técnica ‘extremamente interessante sObre aco estrutural para a cons-
trucado naval e especialmente sObre os esforgcos feitos pelas principais
sociedades classificadoras, no sentido da unificacdo dos requisitos.

Posso assegurar que realmente ésses esforg¢os representam um ponto
muito importante para o progresso da construcdao naval.

Vejamos agora o mesmo assunto — aco, encarado sob o ponto de
vista do produtor. A contribuicdo seguinte sera: “Chapas de ag¢o para
constru¢@o naval — Produ¢do e contrdle”, e sera apresentada pelo

Eng. Nobuo Oka, Superintendente Técnico da USIMINAS. O Eng.
Nobuo Oka formou-se pelo Instituto de Engenharia da Universidade
Politécnica de Fukui, em marco de 1937. De 1937 até 1957, isto €,
durante vinte anos, foi engenheiro da conhecida emprésa siderurgica
japonésa Yawata Iron & Steel Co., chegando finalmente a Superinten-
dente de Engenharia Industrial. A partir de 1957, o Eng. Nobuo Oka
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estd ligado a USIMINAS. Serviu na Nippon Usiminas, como encarrega-
do do projeto da USIMINAS, de junho de 1958 a maio de 1959. Como
membro da Comissdo de Compras dessa emprésa em Toquio, encarre-
gou-se dos servicos de compras de equipamento no Japao desde junho
de 1959; atualmente estd ocupando o cargo de Superintendente Técnico
da USIMINAS.

O Eng. Nobuo Oka, em japonés e com intérprete, apre-
senta seu trabalho “Chapas de aco para construc¢dao na-
val — Producdo e contréle”. Publicado neste “ABM-Bo-
letim”, em vernaculo.

A. Cruz Santos — Um grande passo para o incremento da naciona-
lizacdo dos navios no Brasil sera a producao de chapas adequadas a
construcdao naval; a USIMINAS é uma das usinas que ocupam a lide-
ranca nesse sentido. Quando tivermos chapas largas nacionais, nosso
indice de nacionalizacdo de navios, em péso, passard dos atuais 40%
para perto de 90%. A seguir, com a fabricacao local de motores Diesel
maritimos pesados, atingiremos um indice muito préoximo de 100%.

Além do aco estrutural, outro elemento muito importante na cons-
trucao naval sdo os acos forjados, nao somente para o casco do navio
como para os motores maritimos e outras pecas e equipamentos. A pro-
xima contribui¢do, justamente, tem o titulo de “Producdo de forjados
e fundidos para a construg¢do naval brasileira”. Foi preparada pelo
Eng. Theodoro Niemeyer, Vice-Presidente de “Acos Villares”. Como
todos sabem, é esta uma das emprésas-lideres da forjaria pesada, nao
s6 para a construcdo naval, mas para outros ramos da metalurgia
brasileira. Este trabalho serd apresentado pelo Eng. Herbert Cremer,
também daquela firma.

O Eng. Herbert Cremer faz uma exposicdo acompa-
nhada da exibicdo de diapositivos, sobre “Producdo de for-
jados e fundidos para a construcdo maval brasileira”. E
publicada neste “ABM-Boletim”.

A. Cruz Santos — No momento, os maiores navios em construcao
no Brasil sdo cargueiros para linhas internacionais, de 12.700 dwt. Con-
tudo, a industria de construcdo naval em nosso pais estd se aparelhan-
do rapidamente para a construcdo dos grandes navios transportadores
de minérios e outros granéis sélidos e liquidos, de que tanto necessita
a economia brasileira, especialmente ante programas de incremento da
exportacao de minérios e de maior consumo de carvao, devido a expan-
sao da induastria siderurgica.

Estamos certos de que as industrias subsididarias da construcéo naval
continuardao a aceitar o desafio que lhes foi impodsto e a produzir pecas
cada vez melhores e mais adequadas aos grandes navios que futura-
mente comporao a frota mercante brasileira. Nao havendo mais con-
tribuicoes técnicas a serem apresentadas, vamos passar a fase dos
debates.

Jodo Camara Neiva (2) — Perguntaria quais e quantos navios estao
sendo fabricados atualmente no Brasil e se, para os motores navais,
ja se estudou a fabricacdo de eixo de manivela de ferro fundido nodular.

R. V. Fiuza de Oliveira (3) — No momento, estdo sendo fabricados
no Brasil, pela Ishikawajima do Brasil Estaleiros S/A., navios carguei-

(2) Membro da ABM e Engenheiro da Mercedes Benz do Brasil; Sao
Paulo, SP.

(3) Engenheiro Naval da Verolme Estaleiros Reunidos do Brasil; Rio de
Janeiro, GB.
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ros de 5.600 tdw, e ainda ha trés para serem entregues. Pela «Verolme»
estao sendo fabricados dois navios de 10.500 tdw e mais um, cuja
quilha ja foi batida, de 10.000 tdw; a emprésa «Comércio e Navegacao»
tem um programa de entrega de mais 2 ou 3 navios de 5.000 tdw.
Estes s@o os navios de maior porte que estdo sendo atualmente fabrica-
dos. Todos ésses estaleiros tém ampla capacidade para produzir muito
mais ainda. Depende da continuidade das encomendas do Govérno.

H. Cremer (4) — Procurando responder a segunda pergunta, direi
que nao me consta que eixos de manivela, do tamanho dos usados em
navios, sejam fundidos em ferro nodular. Pelas informacées que temos,
ésses eixos-manivela sao todos de aco forjado.

A. Cruz Santos — O Eng. Nobuo Oka disse que a variedade de
chapas encomendadas pelos estaleiros é um fator que prejudica, muitas
vézes, o programa de producdo das usinas siderurgicas. Realmente, essa
variedade de chapas é uma decorréncia da variedade de tipos de navios
encomendados aos estaleiros; até certo ponto é inevitavel. Todavia, o
sistema tradicional de encomendas de chapas é o que se denomina de
“sketch size”. Em outras palavras, um estaleiro encomenda grande
variedade de chapas, cada uma adequada a uma aplicacdo especifica.
Contudo, modernamente, principalmente no Japao, os estaleiros estao
usando, ao invés do sistema “sketch size”, o “standard size” para enco-
mendas de chapas. Este sistema causa, naturalmente, maior desperdicio,
mas traz outras vantagens que, para a producdo de grandes tonelagens,
ccmpensam. Desejaria saber do Eng. Nabuo Oka qual a experiéncia,
no Japao, sobre ésse sistema de encomendas “standard size”.

Nabuo Oka (5) — Quanto ao uso do sistema *“standard size” ou do
sistema “sketch size”, tenho a declarar que hd uma grande vantagem
na padronizacdo dessas chapas de acérdo com o sistema “standard size”,
porque a siderurgia poderd fornecer material em grande escala, podera
simplificar muito seus processos, bem como fazer o fornecimento a
baixo custo. Acredito que ela podera encontrar muitas dificuldades
para mudar de um processo para outro. Mas acredito que isso podera
ser realizado o mais breve possivel.

Devemos declarar que, no Japao, h4 numerosos estaleiros. Sua capa-
cidade de producdo de navios é das maiores do mundo. O Japdo e ou-
tros paises nos fazem encomendas de chapas. Portanto, h4& uma grande
variedade nessas encomendas. Talvez seja esta a razdo da dificuldade
de padronizacdo de nossas chapas. Podemos dizer que no Brasil o
nimero de estaleiros é ainda limitado. Portanto, ao invés de limitar
as espécies de chapas, poderiamos padronizar os tipos de navios e,
assim, restringir o ntmero de chapas a uma centena de tipos, e que
facilitaria muito a producdo das nossas usinas siderurgicas.

A. Cruz Santos — A pergunta foi muito bem respondida. Os esta-
leiros desejam que os armadores facam bastante encomendas de navios
padronizados, para que éles, por sua vez, possam encomendar chapas
“standard” as usinas siderurgicas.

Odyr Pontes Vieira (6) — Segundo ouvi da exposicio do Superin-
tendente da USIMINAS, a moderna técnica de iabricacdo de chapas para
a industria naval inclui o emprégo de computadores eltrénicos para a

(4) Membro da ABM e Engenheiro de Acos Villares S/A.; Sdo Paulo, SP.
(5) Engenheiro e Superintendente Técnico das Usinas Siderurgicas de Minas
Gerais “USIMINAS”; Belo Horizonte, MG

(6) Membro da ABM e General Engenheiro; Assistente Técnico da Presi-
déncia da CSN; Rio de Janeiro, GB.
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producdo de chapas de bhoa qualidade. Desejo saber se a USIMINAS
inclui no seu programa a aplicacdo dessa técnica.

Nabuo Oka — Tenho a informar que a USIMINAS, no seu projeto,
ja prevé a aplicacdo de computadores eletronicos, mas devido a dificul-
dades financeiras que ela enfrenta no momento, a sua instalacio nao
vai ser possivel ja. Devo entretanto esclarecer que a aplicacdo de com-
putadores eletronicos para contrdle de processos sera um assunto de
futuro, mas ja estamos determinando a aplicacdo déles para as expe-
riéncias rotineiras.

O. Pontes Vieira — Desejaria saber se, visando a padronizacio de
chapas para a induastria naval, houve algum movimento dos estaleiros
junto a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas, no sentido de serem
desde ja estabelecidos os padrdes para essas chapas para os nossos mate-
riais destinados & industria naval.

A. Cruz Santos — Posso responder que, relativamente as chapas,
existe ésse movimento. A ABNT estd colaborando com os estaleiros na
especificacdo de chapas brasileiras para a construcao naval.

M. Souza Ferreira (7) — Se bem entendi, é de 160 mil toneladas
dWt a capacidade global de fabricacdo dos estaleiros. Essa disponibi-
lidade, com o tempo, deve aumentar, porque as encomendas-incentivo
ja estdo um curso. Desejo perguntar-lhes: além dessas 30 mil toneladas
ja divulgadas nos jornais inclusive, ha alguma programacdao a longo
prazo, ha outras perspectivas na industria de construcdo naval que
animem o que ja estd sendo implantado?

A. Cruz Santos — O Senhor, justamente, mencionou o problema
mais fundamental e importante da industria de construcdo naval. Essa
previsoa de 160 mil toneladas dwt por ano foi feita ha 4 ou 5 anos
pelo entao GEICON (Grupo Executivo da Industria de Construcdo Naval),
estabelecido pelo Govérno Juscelino Kubitschek para a implantacido da
indtstria de construcao naval no Brasil. Esse 6rgao féz um estudo de
profundidade e chegou a conclus@ao de que, para corrigir o extremo obso-
letismo da frota mercante brasileira e para manter o ritmo vegetativo
de crescimento, o Brasil precisaria de cérca de 150 a 160 mil toneladas
dwt por ano, de navios para carga geral, na cabotagem e nas linhas
transatlanticas. Baseado nesse estudo, o GEICON aprovou projetos de
estaleiros, perfazendo justamente a capacidade nominal de 160 mil
toneladas dwt por ano. Entretanto, éste é um numero conservativo,
porque nao inclui navios de passageiros, de guerra e, principalmente, os
transportadores de granéis sélidos e liquidos.

A capacidade dessa industria, instalada para produzir 160 mil tone-
ladas dwt por ano, baseada num turno de trabalho, poderd ser facil-
mente aumentada quando houver solicitacdo. O problema é exaia-
mente o mesmo de outros setores basicos da economia brasileira: — ha
a demanda, mas ndo ha o capital disponivel para satisfazer prontamente
essa demanda no ritmo necessario. E o mesmo problema da energia
elétrica, das estradas de ferro e de reodagem, etc.

Ainda nao ha um programa consolidado das necessidades de tone-
lagem brasileira nos diversos setores, que sirva de orientacdo a cons-
trucdo naval do nosso Pais. Na elaboracdo désse programa consolidado,
que evidentemente deverad ser liderado pela Comissdo de Marinha Mer-
cante, deveriam participar as emprésas siderurgicas e de mineracédo, que
tém interésse na exportacdo do minério e na importacdo do carvao, e
a Petrobras, que tem interésse no comércio maritimo de derivados de
petroleo.

(7) Congressista.
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Infelizmente, ainda nao existe um programa consolidado que possa
orientar a futura expansao da induastria naval. Ao contrario até; hoje
ocorre um certo movimento pleiteando a importacdo de navios, sob a
alegacao de que a capacidade dos estaleiros brasileiros ndo é suficiente.
Nao pode haver nada mais longe da verdade. O Estaleiro da Ishikawa-
jima do Brasil, por exemplo, do qual fui um dos fundadores e seu
Diretor-Técnico, estd sériamente ameacado por falta de encomendas.
Até o fim do ano, se ndo houver novas encomendas, éle estd ameacado
de comecar a desmontar suas forcas de trabalho, tdo rigorosamente
treinadas, justamente por falta de encomendas.

Ha um ano — nao faco qualquer consideracdo de ordem politica;
é apenas uma linguagem técnica — no térmo do Govérno Janio Qua-
dros, quando se falou muito em importacdo de navios, houve autori-
zacdo para a importacdo de 60 navios, o que, felizmente, nao se con-
cretizou. Acusava-se entdo, os estaleiros nacionais de terem excesso
de capacidade; hoje, sao acusados de ndo terem bastante capacidade, e
fala-se novamente na importacdo de navios. A solucdao estd no meio.
A capacidade dos estaleiros brasileiros foi muito bem estudada; foi apro-
vada pelo Govérno e esta certa.

M. Souza Ferreira — No caso de nao virem outras encomendas,
existe ja algum estudo relativamente ao aproveitamento de estaleiros
em obras estruturais correlatadas, numa envergadura tal que justifi-
casse sua execucao?

A. Cruz Santos — Este é um problema individual de cada estaleiro.
Evidentemente, um estaleiro, com as possantes instalacdes que tem, esta
aparelhado a empreender grandes obras de natureza estrutural e meca-
nica. Estou certo de que todos os estaleiros poderiam trabalhar nessa
direcao.

Michael Pinkuss (8) — Gostaria de saber quais sdo as perspectivas
de venda de navios brasileiros a outros paises da América Latina.

A. Cruz Santos — Estéve hd pouco tempo entre ndés uma missdo
mexicana, presidida pelo Ministro da Marinha daquele pais. O México
estd vivamente interessado na importacao de navios. Negociacbes vem
sendo feitas com aquela republica; futuramente, outras serdo realizadas
com outros paises. O problema nao é facil de ser resolvido, inclusive
porque os navios brasileiros ainda custam mais caro do que o preco
internacional, embora haja razoes para isso. Uma delas é a que afeta
todas as industrias brasileiras: a do preco do capital no Brasil, que é
muito mais caro do que no resto do mundo. Outra razao: o sistema
de tributacdo cumulativa. Estudo feito pela Comissao de Marinha Mer-
cante, para a fabricacao do primeiro navio de grande cabotagem, o
“Volta Redonda”, mostrou que cérca de 28% do preco do navio reverte
diretamente ao Govérno, sob a forma de impostos.

Portanto, nessa situagdo, ainda é um pouco dificil ao Brasil compe-
tir no mercado aberto. Serad preciso uma revisdo tributaria, bem como
que a industria supere essa fase de adaptacio e alcance niveis maiores
de produtividade. E verdade que @ésses niveis, relativamente a maéao
de obra, estdo sendo rapidamente atingidos; estdo sendo velozmente
alcancados os padrdes internacionais.

Um terceiro assunto que desejava mencionar em resposta a pergun-
ta é o da questdo financeira. Os paises tradicionalmente industriais
tém o seu mecanismo de financiar importacdes; no Brasil ésse apoio
ainda é muito rudimentar, nao funciona com a amplitude que seria
necessaria.

(8) Membro da ABM e Engenheiro de Acos Villares S/A.; Sdo Paulo, SP.
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INFLUENCIA DA INDUSTRIA DE CONSTRUCAO NAVAL
SOBRE AS INDUSTRIAS METALURGICAS
NO BRASIL @ &

JoaQuim  CARLOS REGO MONTEIRO (2)

A Industria de Construcao Naval procura utilizar métodos, pro-
cessos, materiais, equipamentos e motores os mais perfeitos das dife-
rentes industrias em geral. Um navio mercante é geralmente uma
exposicdo da mais apurada técnica moderna, no momento em que é cons-
truido. Um navio de guerra apresenta ainda maiores exigéncias, de
tal modo caracterizadas que se costuma dizer que somente o melhor é
suficientemente bom.

A Induastria de Construcao Naval, nos paises de livre concorréncia
de atividades, é de tal maneira competitiva que exige das muitas ativi-
dades envolvidas, e em particular da Metalurgia, um constante esforco
de aperfeicoamento e apresentacdo de nossos produtos. Estamos ape-
nas dando os primeiros passos nessas atividades; entretanto, ja se torna
interessante a industria em geral, pelos seus aspectos econOmicos e
técnicos, atender a essa nova Industria. Com o correr do tempo, se
vingar a semente plantada, entdo o aspecto econdémico serda de extraor-
dinaria importancia para o Pais. Faremos, em rapida exposi¢cdo, um
apanhado das principais influéncias que a industria de construcdo naval
podera ter na industria metalargica do Pais.

3

E claro que, para que se facam sentir essas influéncias, temos de
pressupor existir uma Induastria de Construcao Naval, cuja demanda de
produtos metalirgicos venha a ser ponderavel em relacdo as outras
industrias, ja existentes no Pais, que demandam da Industria Metalur-

(1) Contribuicao Técnica n.» 472. Lida no XVII Congresso da ABM; Rio
de Janeiro, julho de 1962,

(2) Almirante e Engenheiro Naval pelo “Royal Naval College” de Green-
wich; Diretor Técnico da “Verolme Estaleiros Reunidos do Brasil”; Rio
de Janeiro, GB.

(3) O trabalho foi lido pelo Comandante Roberto V. F. Oliveira, Engenheiro
Naval e Diretor da Verolme Estaleiros; Rio de Janeiro, GB.
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gica atualmente uma razoavel fabricacdo de materiais, de qualidade
adequada a sua final aplicacao, materiais ésses que sao processados nas
Industrias de Transformacdo. A Industria de Construcado Naval tam-
bém provocara a fabricacio de partes ou pecas ainda nao produzidas
pela Industria Nacional.

A influéncia da Industria de Construcdo Naval se fara sentir sobre
o volume das encomendas dadas as Industrias Metalargicas, mas, de
maneira mais acentuada, se fara sentir sobre a qualidade dos produtos
acabados e, em particular, sobre a resisténcia désses produtos ao meio
em que serao empregados, e nas propriedades désses produtos, com
énfase soObre a leveza e tenacidade. Indiscutivelmente, essas exigéncias,
impostas pela desejavel seguranca dos navios, regularidade dos trans-
portes e afastamento dos navios, por largos periodos, das fontes adequa-
das de reparos e suprimentos, constituem pontos de alta relevancia para
o construtor naval, que precisa fornecer aos armadores navios Seguros e
cficientes. Essas ultimas caracteristicas resultam em seguranca do
funcionamento e incidem no custo de operacdo dos navios, constituindo
sempre os principais fatores de escolha de um armador consciente, quando
procura constituir ou aumentar sua frota.

A Lei n® 3.381, que criou o Fundo de Marinha Mercante e esta-
beleceu as normas para a implantacdo da Industria de Construcao Naval
no Pais, proporcionou a vinda de industriais e de construtores navais
holandeses, japonéses e alemaes, os quais, trazendo imediatamente seus
conhecimentos profissionais, experimentados em longos anos de préatica
nos seus npaises, em estreita colaboracdo com Engenheiros Navais e
Técnicos Brasileiros, tornaram possivel a imediata construcido de navios
mercantes, modernos, de grande porte e de eficiente operacao, ja com
predominante propor¢cdo de mao de obra nacional, navios ésses que
demandam da metalurgia um constante esférco de aperfeicoamento.

Nao posso aqui deixar de mencionar o quanto deve o nosso Pais
aos dirigentes do Govérno na época — Presidente Juscelino Kubitscheck
e Ministro Lucio Meira, Ministro da Viacado, pela iniciativa que tive-
ram criando ésse setor de atividades. E justo ainda mencionar que
nao tem havido solucdo de continuidade, da parte do Govérno Brasilei-
rc, no interésse demonstrado pelo desenvolvimento desta Industria, quer
da parte dos Ministros da Viacdo — Almirante Amaral Peixoto e Depu-

tado Virgilio Tavora — quer da parte dos Presidentes da CMM —
Almte. Sylvio Motta, Almte. Angelo Nolasco e Almte. Paulo Telles
Bardy — sempre apoiados nessa iniciativa pelo Presidente da Republica.

Como conseqiiéncia da Lei n? 3.381, diversos estaleiros trabalham
hoje na construcdo de navios, com uma capacidade inicial prevista de
producao de mais de 160.000 tdw e atendem, ainda mais, aos reparos
de navios nacionais e estrangeiros. Se considerarmos essa industria em
pleno funcionamento e admitirmos ainda, nos proximos anos, a pro-
ducao média anual de 160.000 tdw ao preco médio atual de Cr$ 150.000,00
por tdw, o valor désse produto anualmente sera de cérca de 24 bilhdes
de cruzeiros, ao preco atual.

Désse total ja podem ser aplicados no Brasil cérca de 40%, ou
sejam 9,6 bilhdGes de cruzeiros, na aquisicio de motores e materiais
metdalicos. Em breve, quando a siderurgia pesada e as fabricas de mo-
tores fabricarem no Brasil, o que devera acontecer certamente nas
encomendas que forem colocadas no mercado metalurgico brasileiro até
meiados de 1963, essa proporcdao passara a ser de cérca de 60% ou
sejam, cérca de 14,2 bilhdoes de cruzeiros, ao atual valor do cruzeiro.

Temos assim uma idéia, quanto ao ponto de vista econdémico, do
extraordindrio impacto da Industria de Construcdo Naval na industria
do Pais.
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A influéncia detalhada, por tipos de produto, serd aproximada-
mente a seguinte soébre o valor de cada navio (mercante de carga
geral; propulsdo Diesel), em %:

Maquinas, motores, bombas, guinchos, ete. ...... 27,6
Casco e acessOrios do CASCO - «uwwwwsmmssmniersm s o 21
Valvulas, conexdes e acessorios ................. 4
Equipamentos elétricos ............ ... 3,8
Bronze; latdes; ziNeo; €LC. «iuwsssinssnnsmieings 3,6
60
F

Consideremos agora os produtos metalirgicos de maior importancia,
tanto sob o ponto de vista do seu custo, como sob o0 ponto de vista
de sua composicdo quimica, e caracteristicas fisico-mecanicas. Avuitam
logo dois componentes principais de navios e grupo estrutural — as cha-
pas do casco, perfis estruturais, as chapas de anteparas divisorias,
etc. — assim como o grupo propulsor — motor de propulsdo, eixos e
propulsor.

As chapas do casco, perfis estruturais e anteparas divisionarias cons-
tituem em péso cérca de 427 da tdw de um navio cargueiro compreen-
dido entre 6.000 a 18.000 t. Para navios petroleiros essa percentagem
é ligeiramente diferente. Para um cargueiro de 12.000 tdw, teremos
entdo em chapas, perfis, tubos pés de carneiro, barras chatas, barras
meia cana, etc., cérca de 5.000 t de aco que, adquiridas no mercado
europeu, custariam em cruzeiros — Cr$ 250 milhdes, e mais o preco
do frete — e seguro. No mercado norte-americano ésse preco é ligei-
ramente mais elevado e no mercado brasileiro de Volta Redonda, cor-
responderia atualmente ao mesmo preco, se fossem utilizdveis. Ao
todo, para as 160.000 tdw anuais haverd uma despesa de cérca de
Cr$ 3.360 milhées. Essas chapas devem ter uma largura de cérca de
2,40 m e comprimento de 12,00 m. Os perfis sdo os estipulados nas
regras das sociedades de normalizacdo e cobrem uma consideravel va-
riedade de tipos, tais como:

— bulbos de 370 X 16 mm até 160 X 7 mm

— cantoneiras de abas iguais de: 130 X 130 X 12 mm até
40 X 40 X 4 mm;

— canais, perfis em T, e tubos para pés de carneiro de
80 X 8 mm a 500 X 20 mm;

— algumas formas menos convencionais.

No momento todo ésse material é importado. Volta Redonda, fa-
brica chapas muito estreitas para a construcdo naval, cérca 1,20 m;
sua producdo é totalmente absorvida no mercado interno para constru-
coes metalicas, ndo tendo até agora sido empregadas as chapas fabri-
cadas em Volta Redonda na construciao de navios, em quantidades
ponderdveis. Os perfis que Volta Redonda fabrica também podem ser
empregados na construcdo de navios. Cantoneiras de abas iguais e
desiguais de 2 1/2” x 2 1/2”; 3” x 3", e 1/4” de espessura ou 3/8",
ou de 3” x 4” podem ser normalmente utilizados como reforcos de
anteparas divisérias acima do convés principal. Em navios cargueiros
de cérca de 12.000 tdw esssas chapas, na maioria, tem cérca de 12 mm
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de espessura. Algumas, entretanto, deverdo ter cérca de 35 mm e
mesmo 40 mm para reforcos locais; um grande numero serd de cérca
de 6 mm.

Com a atividade da USIMINAS, esperada para marco de 1963, os
trés milhdoes de contos, necessarios a aquisicdo, transporte maritimo e
seguro dessas chapas ficardao no Pais.

A composicdo quimica dessas chapas estruturais, em 5 tipos, segun-
do as regras do “Lloyd Register of Shipping”, varia praticamente como
segue, em %:

CarboNG wsssssssszssrdanss de 0,18 oté 0,23
Manganés ............0.0.. de 0,60 até 1,50
BIICIO :ovovsvicsssassiiia de 0,10 até 0,35
BEnXOIre ssssvessissuamasss até um méaximo de 0,05
FOBLOPO . s 5505 wmmmons até um maximo de 0,05

Nao devem apresentar fissuras superficiais de laminacdo nem inclu-
sbes ndo metdlicas. Importante também é a resisténcia ao choque,
caracterizada pelo teste de Charpy em determinadas temperaturas, con-
forme detalhados nas especificagbes do “Lloyd Register of Shipping” e
em outras Sociedades de classificagdo de navios, como o Bureau Veri-
tas, A. B. S. e Germaniche Lloyd, que também exigem caracteristicas
relativas ao alongamento, dobragem, carga de ruptura e tratamento
térmico, etc.

Néo temos duvida que os nossos fabricantes saberao prontamente
atender a essas caracteristicas, determinadas apo6s longos anos de expe-
riéncias, quer em navios rebitados, quer, sobremodo, nos navios onde
a solda elétrica é aplicada na grande maioria das ligacdes entre chapas,
e entre perfis e chapas. A andlise do grande numero de fraturas, re-
sultantes da aplicacdo de solda elétrica, principalmente durante a tltima
guerra mundial, veio permitir estabelecer, agora, padrbes muito mais
seguros para a construcdao naval.

Maiores cuidados de metalurgistas sdo exigidos quando se trata de
chapas para fabricacao de caldeiras e outros vasos sujeitos a pressoes
relativamente elevadas.

Ainda na construcdo de estrutura do navio, principalmente na popa,
é muitas vézes conveniente o uso de pecas fundidas de ac¢o, como por
exemplo, um cadaste, cujo péso total é da ordem de 25 t, e que cons-
titui o fécho de popa, o ponto de apoio do leme, das chapas e do eixo
propulsor. E normal fabricar essa peca em chapas e soldar as emen-
das. Exige a fabricacdo dessa peca, que pode ter uma altura total de
cérca de 10 m, uma grande experiéncia, a fim de evitar distorcoes e
porosidades inaceitdveis, e impossiveis de corrigir dentro dos padroes
de seguranca exigidos pelas Sociedades de Classificacao.

Outra peca, também usualmente fundida em aco, e que pelas suas
dimensdes e importancia na seguranca do navio, exige uma técnica per-
feita, é o tubo telescépico, por onde passa 0 eixo propulsor no extremo
da popa do navio.

A peca na proa, que tem em parte as funcbes do cadaste, servindo
de fécho as chapas do casco, que suporta os impactos das ondas, e deve
absorver grande parte dos esforcos causados em encalhes e abalroa-
mentos, é hoje quase sempre construida de chapas de aco soldadas,
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com a necessaria curvatura para bem desempenhar sua funcao. Essa
peca era antigamente quase sempre constituida em parte por uma pe-
sada peca de aco fundido chamada TALHAMAR; nos navios de guerra,
essa peca, denominada ariete, tinha finalidade importante, como o de-
monstrou Barroso em Riachuelo e Teghetoff em Lissa. Vemos neste
exemplo a terrivel importancia da Metalurgia na decisdo dos destinos
dos paises. Se tais pecas tivessem fraturado ao primeiro ou segundo
abalroamento, outra teria sido talvez a sorte militar nesses encontros.

E conhecida a histéria do engenheiro naval japonés que, exami-
nando com seu martelinho um pesado ariete de navio, em construcio
na Inglaterra, localizou uma falha nessa peca e exigiu, sob sua respon-
sabilidade, o corte do talhamar para demonstrar, como o féz, a existén-
cia de profunda falha naquela peca fundida, que causou a substituicio
da peca. Hoje, o raio X, ou os equipamentos supersdonicos certamente
facilitardo ao tecnologista a localizacdo imediata, e sem angustias, de
qualquer falha que, pelas suas dimensbes possa constituir um ponto
fraco da peca em questao.

Outras pecas fundidas em aco, e que sao de capital importancia
para os navios de guerra, ndo obstante seu fragil nome, sdo os cha-
mados — Pés de Galinha, que serve de apoio ao extremo dos eixos
propulsores laterais; devem ter homogeneidade e perfeicio, a fim de
suportarem aos esforcos alternados e vibracoes que normalmente soli-
citam tal peca.

Acabamos de nos referir de maneira geral, mostrando apenas as
pecas fundidas ou laminadas de maior importancia, que o metaltrgico
deve fabricar para produzir os produtos de aco necessarios a constru-
cdo do casco de um navio de guerra. Nao consideramos momento
oportuno focalizar a construg¢ao das couracas de ligas de aco de alta
tensdo ou de aco ndo magnético, que constituem também partes do
casco de um navio de guerra, ou mesmo, parte do camarim do govérno
de um navio mercante, esta ultima destinada a permitir que as agu-
lhas magnéticas tenham maior forca diretriz do que teriam se ficassem
sujeitas ao magnetismo permanente criado pelos polos magnéticos for-
mados nessas chapas.

Outra demanda que aparecera futuramente, quanto a materiais
estruturais, serd a da fabricacdo de chapas, perfis e tubos de ligas de
aluminio-magnesio, desde que o preco de aquisicdo apresente possibili-
dade econOmica para seu emprégo na construcdo de super-estruturas
dos navios mercantes. Tem-se em vista a grande vantagem da econo-
mia global do péso em favor do aumento de péso da carga que poderd
ser entdo transportada, considerando-se constantes as demais dimensoes.

O crescente emprégo dessas ligas de aluminio na construcdo dos
moveis e partes estruturais, tanto nos navios mercantes, de carga ou
passageiros, como também nos navios de guerra, mostra outras possi-
bilidades da metalurgia na Industria Naval.

Tém sido desenvolvidos, nos ultimos anos, projetos de construcao de
embarcacoes e de navios de guerra de porte relativamente pequeno,
utilizando chapas e perfis de ligas de aluminio. No caso de navios de
guerra, ésse emprégo tem por fim principal tornar os cascos ndo magné-
ticos, a fim de evitar a acdo do campo magnético criado pela passagem
de um navio sobre minas que detonam pela atuacdo dessa acéo
magnética.

A leveza das estruturas de aluminio vem também solucionar a fabri-
cacao de cascos leves que, com poténcias relativamente pequenas dos
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motores, e conseqiiente reduzido consumo de 6leo Diesel como combus-
tivel, conseguem altas velocidades, elevando-se sObre a superficie das
aguas por meio de planadores, que passam entdo, ao sofrer a resis-
téncia no meio liquido, segundo uma lei mais favoravel do que a dos
cascos parcialmente imersos, que é o caso comum. KEssas embarcacoes
sdo também empregadas na Marinha de Guerra para diversos fins.

Pensamos assim, ter coberto razoavelmente, em tracos largos, ¢
quadro de exigéncias de laminados e pecas fundidas essenciais a cons-
trucao de um casco de navio e de embarcacoes leves. Vejamos agora
0 que exigird da Metalurgia, a construcdo do Motor propulsor com seus
eixos, carcaca, assessorios e propulsor.

Sabemos que dois processos de fabricacdo serdao principalmente em-
pregados: a fundicdo e a forjagem.

Consideremos, para comecar essa analise, a construcio de um
motor Diesel de propulsdo. Apenas diferindo quanto as dimensdes das
pecas, os mesmos tipos de fabricacao serdo aplicados na fabricacdo dos
motores Diesel auxiliares, empregados principalmente para acionarem
os geradores elétricos, que a bordo fornecam energia para um sem
nimero de motores e aparelhos, e para iluminacdo dos navios.

Além da perfeita homogeneidade, inexisténcia de falhas, porosidade
e inclusdes, o material para as carcacas dos motores, fabricados de
ferro fundido, devem apresentar uma fluidez adequada a conformacio
nas caixas de moldagem de modo a tomarem a forma desejada e dimi-
nuirem quanto possivel os trabalhos de usinagem mecanica nos tornos,
maquinas de broquear e demais processos de acabamento. Deverdo ser
também de facil usinagem, a fim de baixar o custo de fabricacdo. Em
diversos paises, na fase inicial de fabricacdo, muitos esforcos foram
necessarios durante longo periodo a fim de diminuir tanto quanto pos-
sivel o numero de rejeicoes dessas pesadas e complexas carcacas de

ferro fundido, destinadas a fabricacdo de Motores Diesel.

Certamente que o estabelecimento de nossa Industria de Motores,
nas bases em que estd estudada, com a iniciativa de fabricantes experi-
mentados e tradicionais, vird certamente diminuir as conseqiiéncias da
inexperiéncia nessa fase de implantacdo de Industria.

Segundo estudos feitos no Brasil, os seguintes materiais: ferro
fundido, aco fundido, a¢o forjado, metal branco anti-friccao, bronze,
silumin, aco cromonolibdeno, barras de ferro redondo, chapas de aco
e bronze especial (gun-metal) serdo consumidos aproximadamente em
cérca de Cr$ 450 milhoes no fim do 3.° ano de fabricacdo. Esse valor,
no periodo de 5 anos, sera da ordem de Cr$ 750 milhoes.

Dos elementos para ésses motores, o de fabricacao mais dificil é
certamente o eixo de manivelas. Aparece entdo a necessidade do desen-
volvimento e apuracao de conhecimento nessa induastria, uma das que
estdo menos desenvolvidas no nosso Pais.

A forjagem é operacdo que exige equipamento de elevado preco
tanto em prensas hidraulicas, martelos pildes, como em estufas de
aquecimento. Exige também perfeito conhecimento dos graficos de
forjagem, a fim de que nao haja fissuras, e possa o material apresentar
a homogeneidade perfeita, falhas de fabricacdo poderdo representar
sérios prejuizos.

A necessidade de eliminar o material que constitui a base do lingote
e também o nado aproveitamento de sua parte superior, a fim de elimi-
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nar as segregacdes de impurezas, explicam as razdes dos altos precos
das pecas forjadas.

Ja tive ocasido de ter que recusar eixos de manivela forjados,
quando no ultimo passo de usinagem, quase de polimento; sé entdo
foram observadas inclusdo de areia que inutilizavam o eixo em questéo,
embora as inclusbes fossem pouco maiores que um cardco de péssego.
Um defeito dessa natureza tras sempre a suspeita de que outras partes
estejam também enfraquecidas, além de ndo poderem ser preenchidas
as lacunas por qualquer processo metalurgico atualmente, nem tam-
pouco pelo emprégo de solda elétrica.

Os prejuizos que resultam tém que ser previstos, e efetuado o
seguro, a fim de diminuir os inconvenientes désses inesperados defeitos,
que invalidam a utilizacdo de peca, principalmente nos eixos de mani-
vela monoblocos, com a perda de elevado ntimero de homens-hora apli-
cados em sua usinagem. A construcdo de eixos fabricados em seccgoes,
vem tornar menos arriscada sua fabricacdo, embora tenham ésses eixos
seus pontos fracos — os extremos das seccoes justapostas.

Em navio de cérca de 12.000 tdw, com propulsdo a turbina, os eixos
propulsores e intermediarios poderdo pesar cérca de 60 t, ao preco de
mais de US$ 30.000,00 no mercado europeu, depois de completamente
usinados, ou seja, cérca de US$ 500,00 por toneladas, ou Cr$ 225.000,00
por tonelada, e cérca de Cr$ 15.000.000,00 por linha de eixo, acréscimo
de frete, seguro, usinagem e embalagem apropriados e custosos para
evitarem deformacdes no transporte. Em navios com propulsiao Diesel
situados mais proéximos da podpa, o0s eixos sao menores e portanto
menor o preco. Completando o sistema propulsor Diesel, teremos entdo
uma hélice, peca fundida de bronze manganés, de alta tenacidade e
cuja homogeneidade e perfeicdo de fabricacdo constituem pontos altos
na industria metalurgica e mecanica.

Diversas provas podem ser empregadas no acabamento final e na
limitacdo das imperfeicoes do passo (que caracteriza o propulsor), da
area dos pas e do contorno das pas. A fim de obter désse propulsor
o rendimento maximo em seu funcionamento, o acabamento deve ser
perfeito; as tolerancias nas diferencas de dimensdes devem ser extre-
mamente reduzidas. A dureza da sua superficie (a fim de evitar ero-
soes danosas) e o seu polimento, s@o outros pontos que exigem atencao
especial.

Normalmente, s6 é exigido do propulsor dos navios mercantes o ba-
lanceamento estatico, além das minimas tolerancias nas dimensoes, para
que se possa evitar vibracdes perigosas, os fatais, ao conjunto de linha
de eixo propulsor-intermedidrio e eixo da manivela do Motor Diesel;
procura-se obter um elemento geomeétricamente perfeito, além da sua
perfeita homogeneidade. Sua usinagem em fresas pantograficas que
seguem o0s contornos dos modélos rigorosamente fabricados, é um dos
processos mais modernos da fabricacdo. A fundicio em moldes de
cimento permite obter uma extraordinaria perfeicdo que, evitando uma
usinagem profunda, produz desde a fundicdo uma superficie de alta re-
sisténcia a erosao.

A previsao quanto ao total BHP nos motores de propulsio a serem

instalados nos proximos anos é a seguinte:
Velocidade até 12 nos:

cérca de 10.000 BHP
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Velocidade até 12 nos:

cérca de 15.000 BHP para pequena cabotagem, por ano
calendarico.

A grande cabotagem exigira:

cérca de 30.000 BHP para navio de 12 nés
cérca de 50.000 BHP para navio de 14 nés

A navegacdo de longo curso exigira:

cérca de 20.000 BHP em navios de 14 nos
cérca de 30.000 BHP em navios de 18 noés

Embarcacoes diversas exigirdo:

cérca de 25.000 BHP com velocidade de 10 nés e 12 nos

Somente considerados os motores de propulsido, serdo necessarios
cérca de 40 grupos propulsores por ano e, portanto, cérca de 80 propul-
sores, 40 linhas de eixos intermediarios e propulsores e 40 eixos de
manivela.

Acreditamos que isso se dara em futuro nao remoto, principalmente
desde que os precos de venda (e portanto, os precos de custo de fabri-
cacdo) sejam baixados pelo menos ao nivel dos precos internacionais,
e nas condicoes em que tais precos obtenham certas vantagens legais
de protecao.

Nos navios com propuls@do a vapor, devemos considerar como mais
importante a propulsao por meio de turbinas. Neste caso o problema
principal que a Metalurgia tera de enfrentar no Brasil serd o da
fabricacao:

— de tubulacdes das caldeiras, com chapas proprias, as quais
ja nos referimos, sua soldagem e, a fabricacdo dos calotes
para éstes tubuldes assim como para as caldeirinhas au-
xiliares;

— dos tubos das caldeiras para os feixes tubulares, cuja fabri-
cacao no Brasil é plenamente satisfatéria, e cuja industria
ja estd em condicées de atender ao aumento de demanda,
quando o programa de construcdo estiver em pleno desen-
volvimento;

— dos eixos para motores de turbinas e das suas palhetas de
ligas metdlicas adequadas, tanto em forma como na sua
composicdo quimica e da tubulacdo de vapor de alta pressdc
e temperatura.

Entretanto na maioria dos navios mercantes ainda os tubos de aco
carbono, de espessura e tipo de fabricacdo adequados aos esforcos a
que sdo solicitados, é que s@o usados. Como nos demais materiais de
alta importancia dos navios, a qualidade deverd ser regulada pelas exi-
géncias das Sociedades de Classificacao.
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Cérca de 100 t de tubos para navios, na praca de maquinas, com-
preendendo as tubulacoes de vapor (admissdo e descarga); as tubulagoes
de alimentacdo da caldeira e outros servicos, constituem o que se pre-
cisa por navio. Isso da para o caso considerado o coeficiente de cérca de

1085 t
—— — 0,008 t/SHP
13.000 SHP

como valor a ser considerado na fase inicial dos projetos.

Além désses elementos principais, o condensador, seus tubos de
cobre-niquel latao, ou de bronze de aluminio, e o grupo distilatorio,
constituem produtos que requerem certa técnica especializada na sua
fabricacao.

No caso dos navios de guerra, principalmente, é necessario consi-
derar a fabrica¢do dos tubos de ligas de acgo-molibdeno que, tendo em
vista o «creep-stress», atendem a reducdo de péso, exigido por ésses
tipos de navios embora com sensivel encarecimento do material.

De modo geral, o péso da tubulacdo para diversos fins em um
navio, € um elemento de grande interésse para a Industria.

As valvulas, numerosas e de varios tipos, constituem certamente
um dos grandes problemas na constru¢do de um navio; para que sejam
duraveis, ndo apresentem problemas de porosidade, nem desgastes ex-
cessivos de suas sedes, adequadas que devem ser ao fluido que nelas
circula seja vapor, d4gua do mar, agua doce, ou qualquer outro. Pelo
seu numero, valor e caracteristicas importantes de sua instalacao, cons-
tituem um grupo acessério, na Construcdo Naval, de alto valor técnico
e econdmico.

Nao nos referimos aos materiais essenciais a fabricacao de ferra-
mentas com as quais sdo construidas as pecas, motores e partes de um
navio, pois tal campo seria extremamente vasto e o tempo que tomaria,
mesmo para uma ligeira andlise, seria longo. Os «ferro-ancoras de aco
fundido e as amarras, embora ndo exigindo atencdo muito especial, sdao
elementos de alta importancia para a seguranca do navio; por ésse
motivo as provas das Sociedades de Classificacdo sdo muito rigorosas.

Um outro aspecto, finalmente, que sobremaneira interessa aos me-
talurgistas, assim como a todos aqueles que constréoem ou utilizam os
navios é o estabelecimento de Normas que padronizem, simplificando, a
variedade de tipos de pecas, e das dimensdes dessas pecas, a fim de
tornar menos complexa a procura de materiais, sua fabricacao e tam-
bém a manutencdo de estoques, de conservacdo e substituicao, nas ofi-
cinas e estaleiros, baixando em conseqiiéncia os custos de construcao
e de manutencao e reparos dos navios. Terminando, faco votos para
que seja estabelecida essa normaliza¢@o, assim, como, que prossiga com
intensidade o estabelecimento de especificacoes brasileiras — relativas
aos produtos metélicos ou ndo, para a Construcdao Naval.
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“IMPACTO DA CONSTRUGCAO NAVAL SOBRE AS
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IIT PARTE

ACOS ESTRUTURAIS PARA CONSTRUCAO NAVAL

ROBERT STUART LEISHMAN (2)

1. HISTORICO

Até meados do presente século, os regulamentos das Sociedades de
Classificacao, especificando a qualidade do aco para aplicacio na cons-
trucdo naval, eram relativamente simples e pouco numerosos. Somen-
te um tipo de aco, designado “Qualidade para Construcd@o Naval’, era
entdo considerado e as especificagoes déste eram limitadas apenas aos
métodos de fabricacdo e aos ensaios fisicos do material acabado. Nao
havia restricoes quanto a composicdo quimica do material.

Desde entao foram gradativamente introduzidos novos requisitos
para o aco utilizado na construcdo de navios. O primeiro passo signi-
ficativo nesta cadeia de desenvolvimento foi obtido com o advento da
solda, e esta foi um elemento preponderante na técnica naval, antes
e mesmo depois da 2.* Grande Guerra. A mudanca basica dos métodos
utilizados na construcdo de navios pelo uso da solda, inicialmente intro-
duzida durante um programa de producao de emergéncia, resultou
numa série de graves acidentes, devido a fraturas. ¥Hsses fatos vieram
demonstrar a grande importancia do problema das rupturas frdgeis,
cuja explicacdo originou grandes controvérsias nos meios técnicos.

Até 1943 o numero de relatérios sobre ésse tipo de acidentes atin-
giu tal ponto, que o proéprio Almirantado Britdnico sugeriu a fundacao
do “Ship Welding Committee” a fim de investigar problemas especiais
surgidos pelo uso de solda nas estruturas dos navios e aconselhar os
métodos para sua solucdo. A Comissao foi composta por representan-
tes do Almirantado, Ministério dos Transportes, “Lloyd’s Register of
Shipping”, da “Shipbuilding Conference” e varias crganizacoes de pes-
quisas. Desta, foi formada uma Sub-Comissdo em conexao com a
“British Welding Research Association”, que iniciou seus trabalhos ana-
lisando relatérios dos acidentes e investigando caracteristicas dos pro-
jetos dos navios, obras e materiais.

Os relatérios dos pareceres da Comissdo foram amplamente divul-
gados e debatidos, sendo as suas recomendacOes aceitas com praticas

(1) Contribuicao Técnica n.0 473. Apresentada ao XVII Congresso da ABM,
na Reunidao Aberta citada: Rio de Janeiro, julho de 1962.

(2) Engenheiro e Membro da MRINA e da MIES; Inspetor do “Lloyd’s

Register of Shipping; Londres.
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normais. De uma maneira geral, a Comissao chegou a conclusdao que a
maioria das rupturas graves surgiu repentinamente, apresentava pouca
deformacao nas bordas, e parecia ocorrer mais facilmente nas baixas
temperaturas. Ficou evidenciado que entalhes, ou discontinuidades nas
estruturas dos navios, atuavam como zonas potenciais perigosas para o
inicio de rupturas nas estruturas soldadas, tendo também a qualidade
da mao de obra uma grande importancia.

No presente estudo da qualidade do aco, os dois pontos de maior
importancia, decorrentes da investigacdo, podem ser resumidos no
seguinte:

a) A menos que sujeitas a alivio de tensdes, todas as estrutu-
ras soldadas, independentemente do processo, da seqiiéncia
de operacdes e das contracdes havidas durante a soldagem,
possuem tensoes residuais que chegam a atingir o limite de
escoamento do material.

b) Essas tensdes residuais, devidas a soldagem, ndo diminuem
a resisténcia da estrutura do navio, desde que o material,
inclusive o metal da solda, mantenha as suas qualidades de
ductilidade inalteradas.

Outra conclusdo importante apresentada no relatério dessa Comis-
sdo foi que “a solda como processo wutilizado na construcao de navios,
tem sua aplicacdo plenamente justificada. Partindo-se de wm bom pro-
jeto, boa mdo de obra e aco de boa qualidade — os navios soldados
inspiram téda « confianca”.

2, O PROBLEMA DA RUPTURA FRAGIL

O estudo do mecanismo de ruptura, isto é, o estudo das condicoes
necessarias para o inicio e a propagacao das fissuras, com base nos con-
ceitos mecéanicos de forca, energia, velocidade, ete., tem se desenvolvido
por muitos anos, enquanto que, a sua aplicacdo as estruturas metalicas,
vem sendo gradativamente estudada apenas desde 1945.

Nesta questdo, o problema basico é o estudo do fenémeno que faz
com que um material ductil, como por exemplo o aco doce, se com-
porte como material fragil, sob certas condi¢oes. Isto pode ser demons-
trado no caso de uma chapa de aco, sob um estado de tensdo simples,
onde, uma vez iniciada a fratura, ela se propagara unicamente devido a
energia elastica acumulada na chapa. Um caso semelhante é o de um
diafragma elastico esticado numa armacdo rigida; um corte inicial no
diafragma resultard num rasgo de extensdo variavel, que podera pro-
pagar-se parcial ou totalmente sébre o diafragma, sem haver entretanto
qualquer movimento da armacao rigida.

Esta fora da alcada déste pequeno estudo discutir todos os detalhes
desta técnica complexa, as condicdes e 0 mecanismo do inicio da ruptura,
os efeitos das tensdes e da temperatura, a propagaciao da fratura e as
condicoes para seu bloqueio, etc. De uma maneira geral, ésse estudo
aplicado as fraturas de navios mostrou a grande importancia dos seguin-
tes fatores: tensdes, temperatura, entalhes, impacto, tensdes residuais,
fadiga e fragilidade local.

Trabalhos de grande importancia sobre a ruptura fragil foram pu-
blicados recentemente por Wells1 e por Hodgson e Boyd:= Dr. Wells
relatou uma série de ensaios em chapas de ac¢o soldadas, empreendidos
por iniciativa da “British Welding Research Association”, a fim de in-
vestigar uma série de acidentes ocorridos em navios. Um exemplo foi
o acidente havido com o petroleiro “SCHENECTADY”, que, no inicio
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de 1943, na fase de acabamento, partiu-se em dois quando atracado ao
lado do estaleiro da firma construtora. As mais importantes conclusoes
a que chegou o Dr. Wells foram: a) Que as tensbes residuais da solda
foram suficientes para permitir a propagacao das fraturas frageis nas
zonas em temperaturas inferiores a 4°C. b) Que tensdes da ordem
do limite de escoamento, em temperaturas mais altas, ndo produziam
fraturas. Admitiu o Dr. Wells que a zona com tensdes residuais abran-
gia uma faixa, cuja espessura era 5 a 10 vézes maior que a da fendida.

Os estudos subseqiientes mostraram que, do ponto de vista pratico,
o problema da prevencdo, ou pelo menos do impedimento da propaga-
cao da ruptura da prevencdo, ou pelo menos do impedimento da propa-
gacao da ruptura, dependia do uso de acos de baixa sensibilidade a enta-
lhes. A propagacdao da ruptura podia ser impedida pela substituicdo
da solda por uma junta com rebites, permitindo assim uma aresta
livre na chapa, ou entdo, intercalando-se uma faixa de chapa de aco
mais tenaz.

Num trabalho de grande importancia, apresentado por Hodgson e
Boyd 2, em 1958, foi analisado o estado atual do problema, sendo com-
parados os resultados das investigacdes efetuadas pelo “Lloyd’s Register
of Shipping”, em acidentes havidos em navios modernos. Os fatoéres
que influenciam rupturas frageis foram estudados com base nestas in-
vestigacdes; foram entdo sugeridas algumas melhorias nas especifica-
¢bes para resisténcia ao choque de corpos de prova entalhados. Foi
demonstrado que a propor¢do manganés/carbono nao constitui um indice
correto para avaliar a tenacidade e foi também mostrado ser imprati-
cavel especificar composi¢oes quimicas rigidas, devido as grandes va-
riacoes nos métodos de producdo da industria siderurgica. Foram su-
geridas provas mais rigorosas para o material acabado, ainda que hou-
vesse controvérsia sobre o tipo de provas e sobre a necessidade de
maior energia para o inicio ou para a propagacdo da fratura. Foi tam-
bém sugerido que, devido a dificuldade de se controlar os varios fatores
que contribuem para o inicio da fratura, seria mais conveniente ter-se
alta resisténcia a sua propagacdo. Devido ao efeito consideravel da
temperatura, foi especificada a temperatura de 0°C para tdodas as
provas.

Desde o inicio, os resultados de todas essas pesquisas demonstraram
claramente a necessidade de melhorar os requisitos referentes ao aco
para navios. O impacto que isso teve nas Sociedades de Classificacao
e, através destas, na induastria metalargica, é o que sera discutido resu-
midamente a seguir.

3. EVOLUCAO DOS REQUISITOS IMPOSTOS PELAS
SOCIEDADES DE CLASSIFICACAO

Durante o periodo mencionado, houve véarias alteracbes e recomen-
dacdes importantes que afetaram a industria de construcdo naval, as
quais requerem a acdo das Sociedades de Classificacdo, sendo a mais
urgente, a revisdo dos requisitos relativos ao aco para navios. Mesmo
antes da solucdo do problema da ruptura fragil, um dos mais dificeis
e complexos a ser encarado pela industria, foram construidos navios
soldados em numero crescente, e também com dimensdes crescentes,
utilizando chapas mais grossas e pesadas, com emprégo cada vez maior
de solda. As mudancas de projetos e as altas velocidades dos navios
deram origem a maiores tensoes nas suas estruturas, surgindo ao mes-
n6 tempo, mudancas revoluciondrias nos processos de fabricacdo de
aco. Nio surpreende pois, que as varias Sociedades de Classificacéo,
fossem obrigadas a tomar medidas ocasionais e independentes, o que
resultou no aparecimento de requisitos que divergiam entre as varias
Sociedades.
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O estagio alcancado nos estudos das diferentes Sociedades de Classi-
ficacdo até novembro de 1957, e as variacdes nos seus requisitos relati-
vos aos acos para construcdo naval, podem ser vistos no quadro apre-
sentado pelo “Det Norske Veritas” no inicio de suas atividades, visando
uma unificacdo. Ele mostra as varias diferencas na qualidade do mate-
rial recomendado, bem como no método de contrdle. Essas diferencas
(juntamente com varios itens de menor importancia, como por exemplo:
formas de certificados, tamanhos e localizacdo de corpos de prova, etc.),
causaram uma série de transtéornos na industria do aco, além de outras
dificuldades ocasionais surgidas na prépria induastria de construcado na-
val, principalmente quando mais de uma Sociedade de Classificacao
estava interessada no mesmo navio. A mnecessidade da wunificacdo era
pois evidente; os construtores navais, fabricantes de aco e armadores
continuaram a pressionar as Sociedades de Classificacdo a fim de sim-
plificar e unificar os seus varios requisitos.

As primeiras discussdes nesse novo setor surgiram durante varias
reunides do “International Institute of Welding”, a que compareceram
representantes de todas as Sociedades. Essas discussdes evidenciaram
dois pontos principais: Em primeiro lugar, a complexidade e magni-
tude do problema de unificacdo, e em segundo lugar, o desejo geral de
tédas as Sociedades em cooperar na tentativa de resolver as varias dife-
rencas de opinides neste campo especializado.

4. OS REQUISITOS DAS SOCIEDADES DE
CLASSIFICACAO — UNIFICACAO

Apés varias reunibes prévias, foi dado o primeiro passo em setem-
bro de 1952, quando o “Det Norske Veritas” convidou tddas as Socie-
dades de Classificacdo para uma reunido em Gotemburgo, numa ten-
tativa de dirigir as varias dificuldades e esclarecer os pontos de vista
discordantes. Novamente foi manifestado o desejo unadnime de se con-
seguir uma unificacdo por meio de cooperacéio.

Esses estudos continuaram através da troca de correspondéncia e
intercambio de idéias com um outro conclave informal, convocado pelo
“Lloyd’s Register of Shipping”, na reunido do “International Institutc
of Welding”, em Ziirich, em setembro de 1955, até que em junho de
1957, o “Lloyd’s Register Head Office” convocou a primeira reuniao
formal em Londres. Representantes das sete principais Sociedades
(“American Bureaw of Shipping”, “Bureaw Veritas”’, “Germanischer
Lloyd”, “Lloyd’s Register of Shipping”, “Nippon Kaiji Kyokai”, “Det
Norske Veritas” e “Registro Italiano Navale”) estiveram presentes nessa
reuniao; foi estabelecido constituir-se um grupo de trabalho a fim de
comparar os requisitos existentes e projetar regras unificadas. Este
grupo, sob a presidéncia de P. Blanc, do “Bureaw Veritas”, discutiu o
projeto vpreliminar do “Lloyd’s Register” durante os dois anos seguin-
tes. Esse projeto foi aceito pelo grupo de trabalho e foi submetido aos
diretores técnicos das sete Sociedades, sendo aprovado por ocasidao da
“Conference of Classification Societies”, realizada em Londres, em junho
de 1959.

As realizacOoes alcancadas por ésse grupo de trabalho, apés longas
demarches, apresentarao, sem duvida, resultados satisfatérios. Seu tra-
balho foi bastante arduo, devido aos requisitos divergentes das varias
Sociedades, relativos aos diversos tinos de aco, as espessuras e as loca-
lizacbes onde cada tipo deveria ser usado. Ficou decidido que, consi-
derado em conjunto, ésse problema era tdo grande, a ponto de ser insu-
peravel se abordado em seu todo; portanto concordou-se em se adotar
em primeiro lugar uma padronizacdo de poucos tipos de acos, a qual
seria aceita por tddas as Sociedades, deixando-se para uma data pos--
terior todas as questdes de aplicacao.
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Na ocasido, os requisitos das sete Sociedades, apresentados num
quadro, envolviam a consideracdo de 22 tipos diferentes de aco. Estes
tipos podiam ser classificados em trés categorias abaixo discriminadas: (*)

SOCIEDADES DE CLASSIFICACAO
Cate-
goria
ABS BV GL NV LRS NKK RIN
1 Classe A | Ordinario S1 NV P401/2 KSM41 Aq. 42
2 Classe B ES S2 NVW P5 KSM41
(Mn >~ 2,5C) S
3 Classe C | ES especial S3 NVWW | XNT KSM41W SS

O primeiro tipo abrangia aco para construcdo naval de uso comum,
para pequenas espessuras e nas localizacbes menos importantes; o se-
gundo tipo era intermediario, com uma resisténcia ao choque controlada
até certo ponto; o terceiro tipo era aco de qualidade superior, de alta
resisténcia ao choque em baixa temperatura, para localizagoes impor-
tantes e maiores espessuras.

Infelizmente, devido a certas diferencas de opinido, ndo foi possivel
reduzir os tipos bésicos a éstes trés tipos, sendo eventualmente especifi-
cados cinco tivos.

Para se ter uma idéia das dificuldades que o grupo de trabalho teve
que enfrentar, convém mencionar alguns aspectos mais importantes das
discussdes. Por exemplo, ndo havia concordancia de opinides sdbre o
modo de se definir a sensibilidade a entalhe dos diversos tipos de aco,
isto é, se:

a) Controlando a qualidade do aco pela especificacio da com-
posicdo quimica e pelo processo de fabricacdo, incluindo os
processos de desoxidacdo, tratamento térmico, ete., ou

b) Controlando a qualidade do produto acabado por meio de
ensaios mecanicos especificados.

A opinido americana era favoravel ao método a), enquanto que a
opinido européia, em geral, estava a favor do b), embora os fabrican-
tes europeus de aco se opusessem aos ensaios de choque em barras
entalhadas, realizados no material acabado. A alternativa de um con-
trole metaldrgico envolvia a exigéncia de aco completamente acalmado,
normalizado e com tamanho de grao controlado. Enquanto que isto era
facil de ser conseguido na rotina de producdo siderturgica normal de
alguns paises, o mesmo nédo acontecia nos paises onde a pratica era
baseada no aco semi-acalmado. Finalmente concordcu-se em especificar
tipos de aco envolvendo os dois métodos de contrdle, resultando assim
cinco tipos em vez dos trés originalmente considerados.

Dos requisitos de unificagdo aceitos para o aco estrutural para cas-
cos, as caracteristicas dos cinco tipos, s@o comentadas a seguir:

TiPO A — Tipo comum, com o minimo de restricoes e de acoédrdo
com os antigos regulamentos das Sociedades, mas
incorporando as ultimas emendas.

(*) As especificacoes das Sociedades Classificadoras e a Especificacdo Unifi-
cada podem ser obtidas através da Sociedade Brasileira de Engenharia
Naval; Rio de Janeiro, GB.



108 BOLETIM DA ASSOCIACAO BRASILEIRA DE METAIS

Tip0 B — Constituido virtualmente pelo tipo B da ABS. Sem
equivalente entre os tipos padronizados pelas outras
Sociedades.

Tipo C — Aco de grao fino, totalmente acalmado, com teor de
carbono reduzido e maior teor de manganés. Repre-
sentado pelo tipo C do ABS. N&o necessita de en-
saios de choque. Necessita de tratamento de norma-
lizacdo para espessuras acima de 1% pol.

TiP0O D — Quase idéntico ao aco P5 do “Lioyd’s”, aprovado prin-
cipalmente por ensaios de choque. Método de fabri-
cacado nao controlado, com excecdo do caso de aco
efervescente, cujo método deve ser aprovado. Compo-
sicao quimica bem padronizada para permitir as ope-
racoes de solda.

Tip0o E — Aco de melhor qualidade sob todos os pontos de vista.
Completamente controlado sob o ponto de vista do
método, desoxidacdo, tamanho de grdo, composicao
quimica, ensaio de choque e tratamento térmico.

Nao sera possivel discutir todas as objecoes feitas pelas Sociedades
de Classificacdao; porém, o fator mais importante, resultante da forma
atual do acordo, foi a maneira franca e cordial em que foram manti-
das as discussoes e o desejo geral que o trabalho realizado resultasse
benéfico a industria em geral.

Em conclusdo deve ser mencionado que éstes novos regulamentos
unificados representam uma fase muito importante para o desenvolvi-
mento do aco para construcdo naval, embora permanecam ainda algu-
mas restricoes devido a pontos de vista divergentes. Pode-se entretanto
aguardar confiantemente que esta unificacdo tenha o melhor éxito. O
objetivo, que merece o apoio geral, é o estabelecimento de uma quali-
dade internacional, padronizada, de aco para constru¢do naval, que
seja aceita por todos.
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RESUMO

O Autor, que foi Diretor Industrial da Yawata Iron &
Steel Co., faz wum apanhado das exigéncias especiais quanto
ao formecimento de chapas para constru¢do naval; acena aos
esfor¢cos para wunificacdo internacional dessas exigéncias; resu-
me os controles de producdo dessas chapas por meio de compu-
tadores eletrénicos; salienta a necessidade de padronizarmos
os navios encomendados aos estaleiros.

1. ESTRUTURAS REBITADAS E ESTRUTURAS SOLDADAS

Como todos devem saber, até a primeira metade do século XX,
antes de 1950, ou especialmente antes da Segunda Guerra Mundial,
quase todos os cascos de navios eram de estrutura rebitada. Naquela
época, as normas ou padroes das Sociedades de Classificacao de Navios
de cada pais eram relativamente simples em comparacdo com as vigen-
tes no momento. Podemos citar, por exemplo, que eram executados
apenas os ensaios de tensdo e de torsao; nada se regulamentava sobre
o método da fabricacdo das chapas, sua composi¢do quimica, etc....

Surgiu, entretanto, a necessidade de alterar em grande escala as
normas até entdo aplicadas sObre acos para construcdo naval, devido
ao progresso marcante da técnica de construcdo naval durante e apos
a Segunda Guerra Mundial. Foi causa principal dessa alteracdo a tran-
sicdo da estrutura rebitada para a estrutura soldada.

(1) Contribuicdo Técnica n.° 474. Apresentada ao XVII Congresso Anual
da Associacdo Brasileira de Metais; Rio de Janeiro, julho de 1962.

(2) Membro da ABM e Engenheiro pela Universidade de Fukui, Japao:
Superintendente Técnico das Usinas Siderurgicas de Minas Gerais “USI-
MINAS”; Belo Horizonte, MG.
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Como exemplo mais evidente podemos citar o dos Estados Unidos
da América, que construira em grande escala, durante a Segunda Guerra
Mundial, navios com estrutura soldada, de acordo com um plano de
emergéncia de construcdo naval. Desde entdo vem sendo construido
anualmente grande volume de estruturas soldadas pelos principais
paises do mundo.

Outra tendéncia vertiginosa verificada nos tempos de apés-guerra
foi a da construcdo de navios de grande porte, em propor¢ao ao pro-
gresso da técnica de construcao naval. Especialmente os petroleiros
tendem a aumentar cada vez mais o seu porte, sendo construidos navios
tanques gigantescos, de mais de 100 mil toneladas. Ademais, com e
desenvolvimento das mdaquinas para navegacao, a velocidade dos navios
tem aumentado acentuadamente.

2. CONDICOES PRIMORDIAIS QUE DEVEM POSSUIR AS
CHAPAS DE ACO PARA CONSTRUCAO NAVAL

Soldabilidade — Como ja citei, ap6és a Segunda Guerra Mundial foi
adotada a estrutura soldada. Tornou-se, por conseguinte, condi¢do essen-
cial a soldabilidade das chapas de aco para navios. Para tornar eficiente
a soldabilidade de chapas de aco, constitui fator essencial o de deter-
minar o material das chapas (ou seja sua composicdo quimica, etc.),
bem como o processo da sua fabricacdo. Xsses sdo problemas impor-
tantes, mas nao tdo complexos como 0s que citarei a seguir.

Tenacidade em baixa temperatura — Pela transicio da estrutura
rebitada para a soldada, surgiu outro problema de importancia vital.
Como devem estar lembrados, ocorreram numerosos acidentes navais,
com a repentina ruptura do casco de navios, devido ao fendémeno de
fratura frdgil.

Estes acidentes ocorreram no principio em navios norte-americanos
de estrutura soldada e, posteriormente, em navios britanicos do mesmo
tipo. Ignorava-se a principio a sua causa; ficou confirmado depois que
era devido a fragilidade a baixa temperatura do aco das chapas.

A fratura fragil do ago é uma modalidade de fratura, cuja natureza
difere por completo da fratura eldstica em geral. Quando se verificam
ranhuras ou entalhes no acgo, poderd ocorrer uma grande fratura,
simples e instantanea, por uma férca externa relativamente pequena.
O fenémeno costuma ocorrer, em geral, numa temperatura abaixo de
5°C, sendo por isso denominado fragilidade a baixa temperatura.

A figura 1, do material de referéncia, indica alguns exemplos de
certa fragilidade a baixa temperatura de aco. Esta figura revela a
energia em kg X m/cm2 consumida por ocasido da fratura, por ma-
quina de prova de choque Charpy, de corpos de prova de véarios tipos
de aco constantes da Tabela I, com entalhe em forma de V, a varias
temperaturas.

Em geral, o ag¢o, como indica a figura citada, quando abaixo de
certa temperatura, encontra um limite da temperatura em que se
reduz bruscamente a energia necessaria para a fratura. Esta tempe-
ratura é chamada “temperatura de transi¢@o”; o aco é tanto mais
seguro quanto essa temperatura for mais baixa.

Considera-se, em geral, que o manganés, o niquel e o aluminio,
s@o elementos que servem para baixar tal temperatura de transicao.
E também eficiente aumentar a proporcdo Mn/C. HA por isso nume-



AdHVHO

(ZwWa/we-B%) ASHMIN3

IMPACTO DA CONSTRUCAO NAVAL

=120 - 100 -80 -60 -40 -20

20 40 60
TEMPERATURE (°C)

Fig. 1 — Ensaio de resiliéncia Charpy, com corpos de prova entalha-

dos, para chapas de 50 mm de espessura. Resiliéncias em kg.m/cm?
em funcdo da temperatura, para os acos da Tabela I.

TABELA I

Propriedades fisicas e quimicas dos acos dos corpos de prova dos
ensaios de resiliéncias da figura 1
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TEST CHEMICAL COMPOSITION (%)

PIECE | sYMBOL

(No.) c | si Mn | P s | cu | Ni |cr | Mo | v
6NA HT60 | .10 | .40 |1.06 | .0l0 |.007 | - - | 32| 24| 3
6NB HTeéo | .18 | .28 |I1.23 .01l | .006| .1l | 1.09| .02| .30| -
6NC HT60 | .15 | .32 [1.26|.027|.0l15 | .09 | .48| .08 | .20 | .10
6Q HT60 | .18 | .31 | .90 |.0l18 |.06 | .24 | .31| .08 | .52 | =~
704 HT70 | .12 | .32 |1.04 | .024|.015 | = - | .65 .48 | .13
708 HT7O | .14 | .31 [1.07 |.0I5|.008 | .24 .45 .56 | .45 | .05




112 BOLETIM DA ASSOCIACAO BRASILEIRA DE METAIS

— PHYSICAL PROPERTEY AT ROOM TEMPERATURE
PIECE Y.P. T.S. Y.P./T.S. | ELONGATION (%) REMARKS
(Nod i(kg/mm2) [(Kg/mm2)| (%)  |6L200 mm |GL 50mm

6NA 56.6 66.4 85.2 22.1 26.4

6NB 53.8 67.0 80.0 27.0 28.0

6NC 47.7 59.4 80.2 26.5 31.0

6Q 55.6 66.9 | 832 21.5 26.3

704 67.0 74.2 90.1 17.7 25.5

7QB 61.2 72.2 84.8 - 218

rosas Sociedades de Classificacdo de Navios que determinam que a
razao de Mn/C seja de mais de 2,5.

Como conseqiiéncia do aumento do porte de navios e da velocidade
de navegacdo, referidos ainda ha pouco, torna-se necessario o reforco
de resisténcia das chapas de aco para os cascos. Evidentemente, a espes-
sura das chapas torna-se mais grossa. Devemos, do outro lado, procurar
reduzir o maximo possivel a espessura dessas chapas, para diminuir o
péso dos navios.

Para conseguir tal finalidade, torna-se necessario adotar chapas de
aco com mais de 50 kg/mm2 de resisténcia a tracdo ou, conforme o
uso, com mais de 60 kg/mm2, que vem a ser chapas de alta resisténcia
a tensao.

As principais usinas siderurgicas do mundo estdo produzindo essas
chapas de alta resisténcia. O ac¢o Hy-80 (constante do padrdo da ma-
rinha norte-americana), contém 2% a 3% de Ni e 09% a 1,4% de Cr;
apresenta alta tenacidade em baixas temperaturas.

3. ESFORCOS PARA A GRADATIVA UNIFICACAO DAS NORMAS
REFERENTES A CHAPAS DE ACO PARA CASCOS DE NAVIOS

As normas ou padroes de acos para construc¢do naval vinham sendo
determinadas, até agora, por Sociedades de Classificacao de navios de
cada pais, de acordo com o critério e situacdo respectivos. Com o pro-
gresso do sistema de construcdao naval, as Sociedades de Classificacao
de Navios vieram unificando gradualmente suas normas e padroes. Ja
que o Dr. R. Stuart Leishman acaba de apresentar a exposicdo refe-
rente a revisdo de normas e as normas unificadas, dispenso explicacoes
a respeito. (¥)

A figura 2 dispensa-nos de fazer uma descricdo geral sobre a se-
giiéncia do processo de producao de chapas de aco para construcao naval
e principais instalacoes de producao.

(*) Ver na mesma Reunidao Aberta, “Ac¢o estrutural para construcdo naval.
Uniformizacdo de requisitos”, por R. S. Leishman.
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4. CONTROLE DE PRODUCAO E DE QUALIDADE DAS CHAPAS
DE ACO PARA CONSTRUCAO NAVAL

Padroniza¢do da operagdo — Vamos comentar em seguida os con-
troles de producdo e de qualidade de chapas de aco para construcao
naval. Para o contrfle cientifico de producdo e de qualidade, ndo so-
mente de chapas de aco para construcdo naval mas para o aco em
geral, é necessario pré-determinar um padrdo para tais controles.

Pode-se dizer que seria um perfeito contrdle estudar se é favoravel,
ou nao, o resultado da operacdo em comparacdo ao padrdo determi-
nado, ou fazer uma previsdo que venha coincidir com o referido padréao.

Podemos classificar, de modo geral, os padrbes de contrdle nos
seguintes itens:

a) Padrdao de qualidade do material.

b) Padrdo de producdo e processo.

c¢) Padrdo de operacdo para cada processo.
d) Padrdao de tempo para cada processo.

e) Padrdo de qualidade para cada processo.
f) Padrao de qualidade do produto acabado.

Esses itens incluem numerosos pontos a serem controlados na
operacao real. Por exemplo, para o aquecimento de lingotes de aco,
deve-se determinar os padroes 6timos da temperatura e da atmosfera
no interior do forno, tempo de permanéncia no forno e outros, neces-
sadrios para o aquecimento em melhor estado e procurar manter tais
padroes. Para tal fim, deve-se ainda estabelecer, e procurar manter,
os padrbes referentes ao volume de combustivel e de ar necessarios
para o aquecimento, bem como a pressio no interior do forno, gis de
exaustao, ete.

Mesma precisdo poderia ser dada a todos os processos e operagoes
além das de aquecimento.

Devemos salientar que no caso de chapas para construcdo naval, os
seus tamanhos sdo grandemente variados, muito diferentes das dos
acos em geral, tais como os para trilhos, chapas finas, folhas de
flandres, etc. Oferecem por isso pouca possibilidade de serem produ-
zidas continuamente e em grande escala, com acos da mesma espécie
e com tamanhos iguais. Isto é um fato que dificulta os processos de
fabricacdo pelas companhias siderturgicas.

Caso a industria de construcdo naval puder reduzir ao minimo
possivel a variacdo de tamanhos de chapas, ou melhor, se puder pa-
dronizar as dimensodes dos barcos, isso seria de grande proveito para a
industria siderurgica. Assim, poderiamos conseguir produtos de Otima
qualidade e a baixo preco. A padronizacdo das chapas para constru-
¢ao naval tem sido alvo de estudo desde ha tempo; esperamos que
nessa industria venha conseguir, a todo custo, essa uniformizacao.
Temos a plena certeza que tal padronizacdo contribuiria grandemente
para o desenvolvimento da industria de construcdo naval déste Pais.

Em caso de chapas para construcdo naval, hd necessidade de de-
terminar o padrdo de operacdo, caso por caso, por qualidade e por
tamanho, conforme as encomendas dos estaleiros navais. As compa-
nhias siderurgicas mantém arquivados todos os dados referentes aos
padréoes de operacdo ou precos padronizados de operag¢do, alguns déles
registrados em cartées perfurados. Podemos dizer que a programag¢do
ow plano de produg¢do serd elaborado racionalmente, quando estiverem
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consolidados os padroes de operacado, podendo assim realizar os contré-
les de producgdo, de qualidade e de custos cientificamente.

Devemos, entretanto, acentuar que bases de operacdo, ou em outras
palavras, os padrdoes de operacdo ndo sdo constantes; sdo reformados
conforme a necessidade. Em muitas companhias siderdrgicas moder-
nas ha comissdes especializadas para determinar os padrdes de opera-
¢ac dos produtos e para a reforma e remodelacdo dos mesmos. Na
maioria dos casos o departamento de Engenharia Industrial executa tal
servico em cooperacdo com outros setores. Conforme a necessidade, os
engenheiros especializados na reforma dos métodos de operacdo reali-
zam estudos de tempo. H& também caso em que os metalurgistas
realizam pesquisas para a melhoria dos progressos siderurgicos.

Constitui, hoje em dia, um recurso comum a aplicacio do método
estatistico para estudos e pesquisas, a fim de melhorar os servicos de
controle de qualidade, bem como dos métodos e processos de operacao.
Para estudo e solucdo de problemas complexos, ja foram introduzidos
nos centros siderurgicos os métodos de pesquisas de operag¢d@o ou pro-
gramag¢do linear, sendo aplicado para ésses casos os computadores ele-
tréonicos da IBM e de outras marcas.

Computadores eletronicos no contréle de processos — Desde ha va-
rios anos os computadores eletronicos sao aplicados nas usinas siderur-
gicas, nao somente como maquina calculadora dos servigos rotineiros
de expediente, mas como sistema de contréle automdtico dos processos.
Sao aplicados, principalmente, para os processos de laminacdo. A titulo
de referéncia indicamos, por desenhos esquematicos, alguns exemplos
do sistema de contrdle de laminacdo de chapas.

PROCESS
INFORMATIONS

ALL DECISIONS
FOR EACH PIECE

CONTROL ALL INSTRUCTIONS
FOR EACH PIECE

Fig. 3 — Desbastador reversivel comandado por cartdes
perfurados segundo um dado programa de operacao.

A figura 3 demonstra o sistema de contrdle de programacdo por
cartdes, ja aplicado ha tempos para desbastadores reversiveis. Este
sistema consiste em efetuar, automaticamente, o acionamento normal
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e reversivel dos desbastadores, sua aceleracdo e operacdao de cilindros
alimentadores na parte frontal e traseira do laminador, o acionamento
de manipuladores e ‘“douwn-screw”, tudo de acérdo com o esquema
de laminacdo, perfurado nos cartdes, ou seja, programa de operacao.
Geralmente, para o presente sistema nao é usado o computador eletro-
nico. A decisdo é dada pelo operador, caso por caso, o que significa
que a alimentacdo de retorno, neste sistema, é feita por intermédio
de operadores bem habilitados.

Em seguida, a figura 4 demonstra o completo contrdole automatico
do laminador de chapas grossas, tipo reversivel, que abrange, além do
sistema de contréle de programacao por cartdes, constantes da figura 3,
também o computador eletronico. Toéda decis@ao e funcionamento sao
efetuados automaticamente, sem interferéncia do operador. Em outras
palavras, no sistema em questdo, o computador eletrénico toma todas
as decisdoes necessarias e da, automaticamente, as respectivas instrucoes
ao laminador e aos equipamentos correlacionados.

T
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INSTRUCTIONS ¥, - ALL DECISIONS AND
PROCEDURE S DIMENSION | INSTRUCTIONS FOR
AND AND GRADE ALL PIECES J
LIMITATIONS OF STEEL l‘———““_—
FOR ALL [[\| FOR EACH
' plECES O PIECE CONTROL
Fig. 4 — Controle automatico completo de um lamina-

dor de chapas grossas, tipo reversivel; além do sistema
de controle de programacao por cartdes, abrange também
um computador eletronico.

A figura 5 indica pormenorizadamente o sistema de contréle do
processo por computador, referido na figura 4. A introducao do refe-
rido sistema de contréle de processo por computador na siderurgia
possibilitou realizar controles de producdo e de qualidade cientifica e
racionalmente.

Tratando-se de chapas grossas para construcao naval, de diferentes
tipos de aco e que oferecem grande variedade de dimensdes, os controles
de processo e de qualidade s6 serao possiveis mediante o mencionado
sistema por computador eletrénico. Este fato tem motivado grande
eficiéncia para o fornecimento de produtos de 6tima qualidade e segu-
ranca, sem variacdo e a preco baixo, para a industria de construcao
naval.
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computador eletronico da
introducao désse sistema possibilitou um contréle da producdo e da quali-
dade em bases cientificas e racionais.
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5. MODERNIZACAO DAS INSTALACOES E EQUIPAMENTOS;
PROGRESSO DA TECNICA

Fato bastante conhecido é o da modernizacdo consideravel de ins-
talacoes e equipamentos de companhias siderurgicas nos paises indus-
triais do mundo. Outrossim, a técnica nos setores de alto forno, aciaria
e laminacao tem também demonstrado um desenvolvimento notavel.

As principais usinas siderurgicas do mundo vém dispensando o ma-
ximo de seus esforcos na exploracdo e pesquisa de novos produtos, a
fim de fazer face a crescente demanda no futuro. Para tal fim, as
usinas dispéem sempre de técnicos de grande capacidade para novas
pesquisas e estudos. Como fruto désses esforcos, surgiram acos com
6tima soldabilidade e com tenacidade a baixa temperatura e acos de
alta resisténcia a tracdo. Numa época em que vem sendo industria-
lizada a construcdo de navios atdomicos, temos a certeza de que a
procura de acos especiais para construcdo naval venha aumentar cada
vez mais.

6. CONCLUSAO

Mesmo na era atual, em que se verifica progresso marcante da
aerondautica, a importancia dos navios continua destacada. Como técni-
co que se dedica & industria do aco no Brasil, desejamos sinceramente
o rapido desenvolvimento da industria de construcdo naval, de trans-
portes maritimos, que muito vem contribuindo para o progresso econo-
mico desta grande nacao.

Ao terminar esta exposicdo, agradecemos a cordial atencdo dispen-
sada pelos senhores presentes, fazendo votos de incessante progresso
da Associacdo Brasileira de Metais.



REUNIAO ABERTA SOBRE

“IMPACTO DA CONSTRUGAO NAVAL SOBRE AS
INDUSTRIAS METALURGICAS BRASILEIRAS”

V PARTE

PRODUCAO DE FORJADOS E FUNDIDOS PARA A
CONSTRUCAO NAVAL BRASILEIRA ™

HERBERT CREMER (2)

RESUMO

O Autor faz wm resumo das possibilidades da Acos
Villares (e de sua co-irmda Industrias Villares) mo forneci-
mento de grandes pecas fundidas e forjadas para a industria
pesada em geral e mais especificamente para a de construc¢do
naval; cita eremplos de formecimentos recentes; acena a pro-
xima entrega das primeiras unidades dos motores diesel mari-
timos nacionais, de 250 HP.

1. INTRODUCAO

As Industrias Villares constituem uma organizacdo inteiramente na-
cional e com cérca de 45 anos de experiéncia nos ramos de mecéanica,
da metalurgia e dos motores elétricos. Nessa sua evolucio de quase
meio século, a firma foi gradualmente dominando os setores de eleva-
dores e escadas rolantes, para depois desenvolver o de acos especiais
(Acos Villares) e o de equipamentos industriais (talhas, monovias, pon-
tes rolantes e escavadeiras). Aumentando gradualmente sua capacidade
de fusdo para ferros fundidos e para agos, comuns e especiais, a firma
ingressou na forjaria pesada em 1960, preparando-se para o advento
da construcdo naval e para o fornecimento de grandes pecas, fundidas
ou forjadas, para as grandes instala¢oes industriais.

(1) Contribuicdo Técnica n.©o 475. Apresentada ao XVII Congresso Anual
da Associacdo Brasileira de Metais; Rio de Janeiro, julho de 1962.

(2) Membro da ABM e Engenheiro de Acos Villares S/A.; Sado Caetano
do Sul, SP.
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Fig. 1 — No grande «hall> da Forjaria Pesada de Acos Villares,
a prensa hidraulica rapida de 2.000 t trabalha um lingote de
12 t; & esquerda o manipulador «Alliances.
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A Usina de Acos Villares, em Sao Caetano do Sul, SP (que iniciou
suas atividades em 1939, como uma Divisdo de Elevadores Atlas) ocupa
atualmente, 160.000 m2 de terrenos, pavilhoes com 56.800 m2; s@o depen-
déncias principais: molda¢do; aciaria com 4 fornos elétricos a arco,
sendo 1 forno de 3 t, 1 forno de 6 t e 2 fornos de 15 t cada,
além de um forno de inducdo (960 ciclos) de 300 kg de capacidade
nominal; fundicdo, laminacao; forjaria; tratamentos térmicos e labo-
ratoérios.

Finalmente, em sua mais recente etapa, a firma ampliou conside-
ravelmente suas instalagcoes em Sado Bernardo do Campo, SP, e atacou
outro expressivo empreendimento, qual o da fabricacdo local de moto-
res maritimos de grande porte.

Chamados a colaborar na presente Reunido Aberta, apresentando
as realizagbes mais expressivas e as possibilidades futuras do Consor-
cio Villares no campo da construcdo naval, sou obrigado a omitir int-
meras outras atividades quanto ao fornecimento de acgos especiais, de
grandes pecas para as industrias mecanicas e mecano-metalirgicas, etc.
Apenas para dar uma idéia global dessas atividades outras, direi que a
producao metalirgica da firma foi a seguinte nos dois ultimos anos:

ACOS VILLARES: PRODUCAO METALURGICA, EM TONELADAS

|
Metal liquido pa}'a f‘i- Lingotes para
Ano lingras pira: laminagto, barras de acos Total anual
pecas em geral de acos g
carbono e acos ligados especials
1960 12.000 24.000 36.000
1961 14.000 36.000 50.000

2. FORJARIA PESADA

Dentro de um plano de expansio cuidadosamente estudado, visando
contribuir para o surto industrial do Pais, com o apoio do BNDE,
ingressou na forjaria pesada, inaugurando sua prensa de 2.000 t em
fevereiro de 1960. Os planos visavam fabricacdo de eixos grossos para
turbinas hidraulicas e a vapor; para moendas e britadores; para motores,
locomotivas e instalacdes de barragens; a obtencdo de acos forjados em
barras, em blocos, em cilindros, em discos e em anéis, para inume-
ros fins.

A escolha do tipo e do tamanho dessa prensa hidraulica de forja-
mento rapido que féz parte do plano de amplia¢ao; foi orientada para
poder receber lingotes de aco até o péso de 30 t, para garantir a pro-
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Fig. 2 — Anel forjado de aco-liga, medindo: (¢ externo: 1.870 mm;
() interno: 1.510 mm; largura: 390 mm.
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ducao de pecas forjadas brutas de até 20 t. Poderemos assim atender
a maioria das necessidades da indutstria de construcdo naval, além das
outras (geradores elétricos; turbinas e mdaquinas de grande porte, etc.).

A prensa hidraulica rapida de 2.000 t da forjaria, pode também ser
operada com 1.300 t e com 600 t; é dotada de equipamento auxiliar
de manipulacao, inclusive o manipulador «Alliance» e manipuletes para
o transporte de lingotes e pecas do forno & prensa, dando-lhe grande
flexibilidade de operacdo e aproveitamento maximo. Este equipamento

esta previsto para, dentro das normas do Lloyd's Register:

— Forjar eixos lisos, ou com flange, de até 20 t brutas, com
os diametros méaximos de 830 mm e de 650 mm, com base
em deformacoes minimas de 1:3 e de 1:5;

— Forjar flanges com o diametro maximo de 1.120 mm, cor-
respondendo a uma deformacao de 1:1,5;

— Forjar anéis com 2.500 mm de diametro externo;

— Forjar discos com 1.800 mm de diametro méaximo e com o
péso de 5 t;

— Forjar cilindros para laminadores a frio; blocos de forja-
mento triaxial (para matrizes e outras unidades em aco fer-
ramenta) com pesos brutos acabados de 5 t a 15 t, depen-
dendo do formato das pecas e da composicdo quimica dos
diversos acos.

Nao temos ainda em operacdo todo o equipamento previsto para a
forjaria pesada; estamos. no momento usando lingotes de até 15 t
apenas, com as correspondentes limitagoes para as pecas acabadas.
Contudo, teve a firma a satisfacdo de poder atender aos pedidos de um
grande numero de pecas pesadas, dentre as quais citamos as seguintes,
dentro de nosso tema:

— Eixos flangeados para a propulséo da hélice, pesando bruto
de forjamento, 6 t;

— Eixos de leme, de 5 t;
— Eixos madre de leme, de 7,3 t;

— Bandagens em aco-liga, para redutores das turbinas a vapor,
dos navios petroleiros da FRONAPE, com (J 770 mm e
900 kg.

Releva insistir no fato de que tdodas as pecas para a construcao
naval foram fabricadas sob especificacoes sabidamente rigorosas e su-
jeitas a ensaios de recepgdo e aprovacdo de diversas sociedades classifi-
cadoras, inclusive a conhecida “Lloyd’s Register of Shipping”, na qual
a firma Acos Villares, desde 1960, estd registrada.

Em resumo, a nossa forjaria estd em condicoes de poder atender
4 producdo da maioria dos componentes necessarios ao programa nacio-
nal de construcdo naval, dependendo dos desenhos das pecas.
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Fig. 3 — Discos forjados de aco ferramenta, medindo o da
esquerda 1.200 mm de diametro e 150 mm de espessura,
pesando 1.350 kg.

Fig. 4 — Conjunto de eixos de forjamento para varias apli-

cacoes. Os eixos flangeados, no centro da fotografia, sao

eixos intermedidrios para navios. As partes além das flan-

ges em ambas as extremidades destinam-se aos ensaios

mecanicos. O eixo com flange retangular é um «eixo
madre de lemey.
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3. PECAS FUNDIDAS PARA CONSTRUCAO NAVAL

No setor das pecas fundidas de grande porte, conseguimos igual-
mente grandes progressos com a fundicdo pesada; nela podemos moldar
pecas com o0 péso bruto de até 30 t e, em casos excepcionais, de até
4C t, resultando pecas acabadas de respectivamente 15 t e 25 t, depen-
dendo do desenho e formato das pecas. Para a construcdo naval, nossa
firma ja demonstrou sua capacidade fornecendo as seguintes pecas de
aco fundido:

— Madre inferior do leme, com 800 kg
— Madre superior do leme, com 1.100 kg
— Anel béso do cadaste da hélice, com 3.000 kg.

— Peca da soleira do cadaste da hélice, com 4.500 kg

Todas as pecas fornecidas foram submetidas a ensaios de recepcao
por sociedades de classificacao (Lloyd’s Register), tendo atendido plena-
mente as especificacoes.

Desejamos mencionar que nossa fundicdo conta com uma maquina
“Sandslinger” tipo moével soébre trilhos, que abrange uma &area de mol-
dacdo de 8 m de cada lado de sua linha de centro, sendo éste o maior
modélo fabricado pela Beardsley and Piper. J4 demonstrou sua capa-
cidade de produzir grandes moldes de areia com sensivel economia de
tempo e de trabalho.

4. FABRICACAO DE MOTORES MARITIMOS

Como um esférco no sentido do desenvolvimento da industria naval,
as industrias Villares, sob licenca da Burmeister & Wain, de Copenha-
gue, Dinamarca, e através de projeto aprovado pelo GEIN, ja estao
fabricando motores Diesel maritimos de 100 HP até 2.500 HP. Des-
tinam-se a propulsdo de embarcacdes de pequena, média e alta tonela-
gem, desde barcos pesaueiros até navios de carga e de passageiros. A
primeira unidade Villares-B&W ja se encontra em final de montagem
na Divisao de Equipamentos das Industrias Villares, em Sao Bernardo
do Campo, SP. Trata-se de um motor maritimo auxiliar, de 250 HP
a 600 rpm; quando pronto, terda cérca de 50% de componentes nacionais.

O projeto de fabricacdo désses motores prevé uma nacionalizacao
muito rapida; o indice de nacionalizacdo devera subir para 829% nos
proximos meses. Ha entendimentos para o fornecimento de motores
Villares-B&W de 4.200 HP a 170 rpm para petroleiros da Petrobras.

5. LABORATORIOS

Os laboratérios da usina de Acos Villares em Sao Caetano do Sul
constituem setor ao qual a alta administracdo da emprésa dedica espe-
cial cuidado. Dotados com o melhor equipamento, ésses laboratorios
podem realizar ensaios mecanicos estaticos e dinamicos; estudos meta-
lograficos; ensaios nao destrutivos por ultrassom, particulas magnéticas,
penetrantes; ete. O laboratério quimico estd equipado para anélise
pelos métodos convencionais, fotocolorimetria, espectroscopia e espectro-
grafia por raios X. Um Departamento de Controle de Qualidade age
com rigor, tendo em vista as especificacdes aplicaveis a cada caso.
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Fig. 5 — Usinagem de um grande eixo para propulsido
naval, com flange.

Fig. 6 — Lote de eixos usinados para construcdo naval,
prontos para seguir para os estaleiros de montagem.
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Fig. 7 — Peca de soleira do ca-

daste da hélice, fundida. No re-

tangulo branco encontram-se o0s

carimbos de aprovacdo do Lloyd's
Register.

6. CONCLUSAO

Como vimos pelas realizagoes de Acos Villares, o Brasil ja entrou
ha era do forjamento e da fundicdo de pecas pesadas. Com isso, a
nossa proépria prensa de 2.000 t ja pode ser aqui fabricada. Estamos,
pertanto, dentro de nossas forcas, correspondendo ao apelo do Almi-
rante Lucio Meira na cerimoénia inaugural daquela unidade, quando dizia:

“...Considerai-vos mobilizados para as lutas da indus-
trializacdo e engajados no drduo mas reconfortante combate
pelo desenvolvimento econdémico do Brasil. Este é o mosso,
o vosso combate, ésse bom combate que nos abriu a era dos
adventos miraculosos: primeiro, o do automdével brasileiro;
depois, o do navio brasileiro e, em breve, o do trator brasi-
leiro, cuja producdo contard doravante com a ajuda da
vossa nova e magnifica forjaria”.



REUNIAO ABERTA SOBRE

“FUNDAMENTOS BASICOS PARA O DESENVOLVIMENTO
DA SIDERURGIA NO BRASIL”

I PARTE

INTRODUCAO AO TEMA E DEBATES

Presidentes: MINISTRO LUCAS LOPES e
PROF. ENG. VICENTE CHIAVERINI

Lucas Lopes (2) — Nesta Reunido teremos ensejo de, em térno de
um tema de grande atualidade, ouvir a palavra do Eng. Américo Bar-
bosa de Oliveira, do Cel. Eng. Antonio Carlos Goncalves Penna e do
Economista Juvenal Osério Gomes. Conhecendo-os bem e néles reco-
nhecendo alto valor técnico, nio tenho davidas em pressagiar que esta
Reunido serda das mais interessantes e das mais palpitantes déste Con-
gresso. Antes de passar a coordenacdo dos trabalhos ao Eng. Vicente
Chiaverini, gostaria de fazer um pequeno comentario sébre o tema
que vai ser debatido.

Como Presidente desta Reuniao Aberta, deveria colocar-me numa
posicdo de apenas dirigir os trabalhos. Mas as consideracbes que desejo
fazer giram em toérno de um ponto fundamental para o futuro desen-
volvimento da siderurgia no Brasil: é o de qual o caminho, qual a
posicio que, nesse desenvolvimento, tera a livre emprésa em nossa
terra? Esta a siderurgia em nosso Pais caminhando para o processo
de sua estatizacdo integral, ou pode haver ainda possibilidade de con-
vivéncia, de colaboracdo entre a livre emprésa e a emprésa estatal?

Outra pergunta que de quando em vez aflora meu espirito e que
em parte é conseqliéncia da primeira, é a seguinte: estda a siderurgia
brasileira se preparando para — num momento em que houvermos
realmente atingido o estdgio de nac¢do desenvolvida — ocupar lugar de
destaque no mercado mundial? Esta ela se preparando para ser uma
siderurgia introvertida, tratando apenas de suprir o mercado brasileiro,
sob a protecdo de tarifas alfandegarias, ou tem ela condi¢bes de sair
para uma grande e ampla concorréncia no mercado mundial? Essas

(1) Realizada no Auditério do Instituto Militar de Engenharia no decorrer
do XVII Congresso Anual da ABM; Rio de Janeiro, julho de 1962.

(2) Membro da ABM e Engenheiro; ex-Ministro de Estado e ex-Presidente
do Banco Nacional de Desenvolvimento Econdmico; Presidente da “APEC”
Anélise e Pesquisa Economica; Rio de Janeiro, GB.
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questdes sao vitais porquanto, se ndo produzirmos aco a precos compe-
titivos, dificilmente poderemos exportar produtos manufaturados com
ésse metal, a precos de concorréncia mundial.

Estas s@o questdes que gostaria de ver debatidas neste forum; creio
que sdo das mais fundamentais no nosso programa de debates.

Nao quero, com isso, forcar os debatedores de hoje a modificar o
seu programa de exposicdo, e nao sei se irdo considerar especificamente
ésses pontos. Acredito que, direta ou indiretamente e sob certos as-
pectos, poderdo considera-los. Pessoalmente, julgo que ésse é o grande
debate que teremos que realizar, para definirmos o futuro da siderurgia
no Brasil. Em que posicdo existirda a possibilidade da participacdo da
iniciativa privada e como ela se estd preparando para ser siderurgia de
padrao universal, capaz de concorrer em qualquer mercado internacio-
nal. Esse é o objetivo que se deveria ter um mira. E isso muito mais
cédo do que se espera, porque o Brasil tem que estar, dentro de pouco
tempo, em condicdes de concorrer no mercado mundial, como condicdo
de manutencido de seu ritmo de desenvolvimento econdmico.

Passo a palavra ao Eng. Vicente Chiaverini, que vai coordenar os
trabalhos desta tarde.

Dentro do tema geral da Reuniao Aberta, o Eng. V. Chia-
verini anuncia a leitura das trés Partes seguintes:

II PARTE: “Mercado presente e futuro do aco”, pelo Eng
Américo Barbosa de Oliveira;

III PARTE: “Meios de producdo”, pelo Cel. Eng. Antonio
Carlos Goncalves Penna;

IV PARTE: “Meios de financiamento”, pelo Economista Eng.
Juvenal Osério Gomes.

Estes trabalhos s@o publicados a seguir, neste numero de
“ABM-BOETIM".

V. Chiaverini (3) — A fim de orientar os trabalhos, vamos, nesta
Reuniao, adotar o seguinte critério para os debates: em vez de dividir-
mos, para efeito de discussdo, as trés contribuicées de acérdo com a
ordem em que foram apresentadas, vamos discuti-las conjuntamente, ja
que versam sObre matérias intimamente ligadas entre si.

Guedes Muniz (4) — Por uma questdo de memoria, é mais facil re-
cordar os assuntos na ordem cronolégica inversa da que foram apre-
sentados. Disse o Eng. Osorio Gomes, e disseram outros economistas,
que é mais barato — e perguntaria se mais economico — expandir
uma usina antiga ou em construcdo do que construir uma usina nova.
Perguntaria se isso é sempre verdade, mesmo que a usina antiga esteja
pessimamente localizada, e que a usina a ser construida venha a ser
admiravelmente localizada.

(3) Presidente da Associacdo Brasileira de Metais e Coordenador dos traba-
lhos da Reunido Aberta; Engenheiro e Professor da EPUSP; Diretor da
Brassinter S/A.; Sdo Paulo, SP.

(4) Brigadeiro da Aeronautica e Engenheiro; Presidente da Cia. Siderurgica
da Guanabara “COSIGUA"; Rio de Janeiro, GB.
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J. 0. Gomes (5) — Em resposta a questdo levantada pelo Brigadeiro
Guedes Muniz, gostaria de confirmar que, em geral, resulta sempre
mais barato ampliar ou expandir uma usina ja existente do que cons-
truir uma nova, isso porém sempre no pressuposto de que a usina exis-
tente esteja localizada em ponto bastante estratégico. Se uma dada
usina estd mal localizada, pode perfeitamente acontecer que a constru-
cdo de uma nova unidade, em melhor local, venha a resultar em ope-
racdo mais economica. Podemos inclusive encontrar casos extremos, em
que seja mais econOmico fechar uma usina antiga e montar outra, in-
teiramente nova e em outro local, isto quando a usina antiga apresentar
acentuadas desvantagens do ponto de vista locacional.

Guedes Muniz — Muito obrigado. E exatamente o problema que
procuraremos mais tarde abordar, no tocante a localizacdo da COSIGUA.
A seguir, indago do Eng. Osério Gomes se essa questao da troca de
equipamentos por minério é falaciosa. O Brasil ainda nao conseguiu
exportar mais do que cinco a seis milhdes de toneladas de minério
por ano, alcancando, com isso, determinado volume de divisas estran-
geiras. Entdo, pergunto: sera falacioso construir um névo podrto na
baia de Sepetiba, capaz de permitir a acostagem de navios até
100.000 tdw? Praticamente, hd sempre uma dragagem a ser feita, a
qual, por mais incrivel que pareca, permitird exportar, por ésse porto,
na sua primeira etapa, 106 t/ano de minérios de ferro, utilizando o tra-
fego ocioso da E.F.C.B. para escoar o minério de ferro do Vale do
Paraopeba em grande massa, o que vird carrear para o Pais novas
divisas, estas da ordem de US$ 80 milhGes por ano. Sera falacioso o
fato de se pedir empréstimos para amortizacdo em 15 anos, a juros de
6% ao ano, com o produto de uma parte désse ndvo recurso em capital
estrangeiro?

J. 0. Gomes — As questdes levantadas pelo Brigadeiro Guedes
Muniz sdo varias. A exemplo do que Sua Senhoria féz, vou comecar
pelo fim. Quanto ao pagamento de equipamentos estrangeiros importa-
dos, em 15 anos, a juros de 6% ao ano, nada tenho a objetar, nem
quanto ao pagamento désse equipamento através da exportacdo de mi-
nério. Se for do interésse do Pais exportar minério, ndo faz mal
vincular a importacio de determinado equipamento a exportacdg de
determinada quantidade de minério. O problema que levanto é simples-
mente o de se a troca pode ser benéfica para a economia nacional.
Isso é outra coisa. Todavia, essa troca nido vai financiar a construcao
da usina siderurgica. Tsse financiamento é outro problema a parte.
A operacdo com minério s6 estd ligada & usina sidertrgica porque o
equipamento da usina vem, aparentemente, em troca désse minério.

s

Quanto a conveniéncia da construcdo de um poérto em Sepetiba para
a exportacio de 10 Mt/ano de minério, produzindo divisas para o Pais
e utilizando-se inclusive da capacidade ociosa da E.F.C.B., é um outro
problema. Néle ndo me permito entrar, dado que nao estou suficien-
temente preparado no terreno da economia de exportacdo de minério,
nem na do transporte ferroviario e na do embarque portudrio.

Lucas Lopes — Creio que ésse assunto deveria ser motivo de uma
conferéncia, com muito maior numero de horas para debates. Real-
mente, & um tema muito complexo, no qual ndo cabem debates a
curto prazo.

Por circunstincias varias, tenho estudado o problema da exporta-
¢do do minério de ferro ao longo de varios anos e preparado uma dezena

(5) Membro da ABM, Engenheiro e Economista; do Banco Nacional de De-
senvolvimento Economico; Rio de Janeiro, GB.
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de documentos publicos, defendendo o ponto de vista da necessidade
de exportacdo, urgente e em grande escala. Preparei trabalhos dessa
natureza antes de participar de emprésa privada. Hoje, participo de
uma delas, que luta por realizar éste ideal de minha vida; por isso tive
ensejo de entrar na intimidade do problema, mais do que me permitiu
no passado a posicdo de servidor publico.

Uma das primeiras falacias existentes no problema da exportacio
de minério de ferro é a de se pensar que essa exportacio é feita
como a do café ou outro produto de consumo extensivo. O problema
da exportacao do minério de ferro no mundo é especificamente o da
venda para grandes emprésas siderurgicas, as quais planejam seus con-
sumos em grande massa.

E, quando se fala em exportar 10 Mt/ano de minérios, trata-se de
exportacido para fornecer a grande siderurgia. A exportacdo para ésse
fim nao é normalmente feita através de negociacdoes de um unico im-
portador. Deve ser feita, sempre que possivel, diretamente a cada usina
consumidora. As grandes usinas consumidoras compram através de seus
proprios servicos, sem intermediarios, aos mineradores dos paises for-
necedores; participam mesmo dos investimentos désses mineradores.

Uma observacao talvez coloque de forma mais clara o problema:
é de toda a conveniéncia para o Brasil exportar minério, vendendo-o dire-
tamente aos grandes consumidores, recebendo em moeda de curso inter-
nacional ou, no caso de paises da cortina de ferro, em créditos de contas
bilaterais.

As trocas em espécie, ou mesmo os contratos de venda com obriga-
¢ao de compra, nao sdo convenientes. E uma faldcia pensar que é van-
tagem vender minério a um vendedor de maquinas porque éle promete
oferecé-las a preco mais baixo. Existird sempre um intermediario, na
cempra ou na venda da maquina, visivel ou ficticio. Nesse ponto, dis-
cordo da conveniéncia de se importar maquinas em troca de minérios,
porquanto nao ha necessidade disso. Sera preferivel vender ésse miné-
ric diretamente as emprésas siderurgicas. Ainda mais: nao existird ex-
portacdo em grande escala num pais como o Brasil, sem que haja um
minimo de captacdo do consumidor; éle tem que ser cativo, serda tanto
melhor consumidor quanto mais estiver cativo aos encantos e vanta-
gens do nosso minério.

Os senhores s@o siderurgistas e conhecem o quadro da evolucdao da
siderurgia mundial nos ultimos tempos. Periodicamente, essas siderur-
gicas entram em recesso; o “steel-rate” sobe ou desce. HAa pouco ocor-
reu uma greve nos EE. UU. que deixou a industria siderurgica ameri-
cana parada mais de 100 dias. Os fornecedores de minério dessas usinas
nao pararam durante ésse tempo todo porque havia um planejamento
de cada um dos consumidores, visando manter o mais possivel as minas
funcionando. Mas isso s6 foi possivel porque havia intimidade e inte-
résse comuns entre o consumidor e o minerador.

Na base de intimidade semelhante, que nao significa sendo inte-
résses comuns, é possivel um tipo de programacao que garanta ao
minerador brasileiro nao ficar totalmente marginal na hora de uma
recessdo. Esta é uma verdade, tdo grande que a prépria “Vale do Rio
Doce” percebeu a necessidade de fazer contratos a longo prazo com
grande numero de consumidores. O mercado mundial oferece um
quadro tal que h& necessidade de conveniéncia de que a exportacido
de minério se faca com a vinculacdo direta das firmas consumidoras
com nossas emprésas exportadoras.

Confesso que também discordo um pouco do ilustre Brigadeiro Guedes
Muniz quanto a vantagem de uma dnica instalacdo para exportacao
de minério, numa unica correia transportadora. A experiéncia que
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temos do cdis do porto do Rio de Janeiro é muito singela. Em uma
instalacdo destinada a servir a 10 ou 20 exportadores, com uma unica
correia transportadora, ou com uma unica instalacio de carregamento,
a programacao dificilima dos navios que chegam e partem acarreta
um preco muito elevado; seria muito mais pratico cada um fazer seu
proprio embarcadouro, ainda que durante horas ocioso. O prejuizo re-
presentado por uma fila de navios esperando atracacdo é tremendo;
compensaria o custo de instalacdes independentes. A experiéncia do
Rio de Janeiro, portanto, confirma a conclusio, — que é a do mundo
inteiro, — de que as grandes massas de exportacdo de minério devem
ser feitas por embarcadouros individuais ou servindo a um pequeno
ntmero de exportadores.

A terceira questdo é relativa a quanto se ganha na exportacdo
de minérios. Realmente os lucros sdo muito menores do que se fala.
O céalculo, para uma exportacdo de 2 a 3 Mt/ano e na base de preco
FOB 85 dolares/tonelada mostra que permanecem no Brasil cérca de
USS$ 6,70, porquanto US$ 1,5 se destinam para se pagar financiamentos
e despesas, ndo apenas de remessa de lucros, mas também de investi-
mentos. No caso eram previstos US$ 3 milhdes para 3 Mt. De modo
gque a margem que deixa nado é realmente muito facil de se modificar
para financiar uma industria siderurgica que nao se decidiu ainda
claramente se seria de 500.000 t a US$ 400/t.

A minha impressdo pessoal é a de que a exportacio de minério de-
vera ser melhor considerada como moeda para pagar o carvao que
nossas industrias sidertrgicas vao consumir, do que para pagar equi-
pamentos.

Esta é honestamente a experiéncia que estou vivendo, e que me
permite trazer uma palavra a um debate como o desta tarde. Alias,
foi uma provocacdo do caro amigo Guedes Muniz que me forcou a
descer da estratosfera para um debate t@o realista.

Guedes Muniz — Agradeco imensamente ao Ministro Lucas Lopes
por sua explicacio. Apenas quero lembrar-lhe, ji que sou responsavel
por um projeto, ndo de esteira Unica, mas de varias, — que um dos

maiores portos exportadores de minério, o de Seven Islands, no Canada,
tem sua capacidade, em porto Unico, bastante limitada, pois s6 pode
trabalhar de 6 a 7 meses por ano, em virtude do inverno rigoroso. E,
no entanto, nenhum navio fica esperando no porto.

Lucas Lopes — Mas é um unico exportador.

Guedes Muniz — Porém, ndo é um minerador tunico. A COSIGUA
vai atender a todos os grandes e pequenos mineradores que queiram
aproveitar a Central do Brasil no porto de Sepetiba. Quanto a questédo
dos lucros, isso é assunto que serd apresentado pelos economistas, depois
de muitos estudos; pelo que éles me informam, é absolutamente possivel,
sobretudo quando ha prazo de caréncia de 4 anos para pagamento do
financiamento de equipamentos. Entdo, é de se esperar que dentro de
3 a 4 anos a COSIGUA, se o Brasil deixar, esteja funcionando. E ndao
serd s6 o minério que ird pagar essa emprésa, mas também a sua pro-
pria exportacao.

Outro exemplo a respeito da exportacdo de minério, em grande
volume, é o de Orinoco, na Venezuela. Aqui fomos criticados porque va-
mos dragar um canal de 45 a 5 km, com 12 a 15 m de calado. Ora,
no Orinoco, éles dragaram um rio, no comprimento de 175 milhas,
para navios de apenas 6.000 toneladas!
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Pediria ao Eng. Oso6rio Gomes, mais uma vez, que essa questdo
de expansdo em funcdo da localizacdo fosse por Sua Senhoria profun-
damente estudada, com a capacidade e patriotismo que sempre demons-
trou; é um problema vital para a economia siderurgica brasileira. Va-
lerd a pena expandir a usina «A» ou construir a usina «B», mesmo que
pertenca a usina «A»? Sao poucas as usinas brasileiras em construgio
e em projeto. E ésse é um problema que deveria ser estudado em
profundidade pelo Eng. Osério Gomes e pelo BNDE. Pelos poucos
estudos que fizemos, chegdmos a conclusdo de que ha casos em que
nao vale a pena; é preferivel nido expandir mais uma usina, mas
construir outra em outro local, do que deixar aquela expandir-se em
local errado, sobretudo se se levar em conta a questdo da concorrén-
cia de fretes e matérias primas.

Continuando, agora na ordem cronolégica, desejaria pedir um pe-
queno esclarecimento ao Cel. Goncalves Penna. Tenho a impressao de
que Sua Senhoria afirmou uma coisa perigosa para o futuro siderur-
gico do Brasil: aconselhou que as usinas siderurgicas, financeiramente,
tem que ser fortemente amparadas pelo Govérno e, o que é evidente,
por éste controladas durante um certo tempo. Quando o Cel. Goncal-
ves Penna fala nesse contrdle, tenho a impressio de que o que éle
deseja é um planejamento cuidadoso na instalacdo dessas usinas. Ora
al é que estd o perigo de se fazer uma pequena confusido entre
contréle do Govérno e planejamento do Govérno. Podemos ter plane-
jamento do Govérno, sem nenhum contrdle do Govérno.

Entendo que neste Congresso, ésse assunto que foi inicialmente abor-
dado pelo Ministro Lucas Lopes com duas ou trés perguntas, precisa
ser muito bem esclarecido.

Vamos entregar as usinas siderurgicas brasileiras ao contréle do
Govérno ou vamos construi-las apenas mediante um plano siderurgico
nacional, elaborado pelo Govérno? Entdo vamos construi-las com capi-
tal privado ou, no méaximo, sob a forma de emprésa de economia mista,
nas quais o capital privado tenha preponderancia, isto enquanto o
Brasil nao for um pais socialista. Porque é sempre assim que come-
cam os paises bolchevistas: socializando, estatizande as industrias de
base. E absolutamente vital para a seguranca, mesmo militar, do
Brasil, que ésse problema seja abordado aqui, por tantos técnicos e
economistas de valor e profundidade.

Se o Brasil desejar continuar a ser uma nacao de livre iniciativa,
precisa definir de uma vez por tédas a sua tendéncia, ou nao, para
estatizar as industrias de base. Isso ndo quer dizer que o Govérno nao
deva fazer um planejamento total. Acho que sem planejamento nao
é possivel construirmos com seguranca. Sem @ésse planejamento que
o Eng. Juvenal Osorio Gomes tao brilhantemente expds, soébre a evolu-
cdo das medidas necessarias para fazer progredir as indGstrias side-
rurgicas brasileiras, ndo é possivel pensar em térmos de uma inddstria
que ainda vamos construir.

Mas desejo saber como é que vamos marchar, se a COSIGUA esta
certa ou errada. E um problema que apresento a consideracdo déste
Conclave. Desejo saber se éste Congresso apoia a forma de organiza-
cdo da Cia. Siderurgica da Guanabara, em que 40% do capital é estatal
(20% do Govérno do Estado e 20% do Govérno Federal, através da
CSN) e os restantes 60% sao de capital privado. Desejo saber se isso
estd certo, ou se deviam ser 80% de capital do Govérno Federal, atra-
vés do BNDE. Estamos prontos a alterar o planejamento da Cia. Side-
rurgica da Guanabara, se éste Congresso demonstrar e chegar a con-
clusdo de que estamos errados, de que a COSIGUA deve ser estatal
e que assim devera ser feito para tddas as novas induGstrias siderur-
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gicas do Brasil: predominancia do capital do Govérno e nao dos par-
ticulares.

Pediria que éste problema fosse posto em debate neste Congresso
e que esta pergunta, como as feitas pelo Ministro Lucas Lopes, fossem
respondidas em térmos de uma politica siderdrgica do Brasl a ser
seguida doravante.

V. Chiaverini — Gostaria de lembrar ao Brigadeiro Guedes Muniz
e aos presentes que os Congressos da Associacao Brasileira de Metais
sdo exclusivamente técnicos. Entretanto, a8 ABM nao pode deixar de
interessar, evidentemente, a discussdo, como estamos fazendo neste
momento, de assunto de tdo grande importancia como éste. Alids, a
principal razdo, uma das razdes fundamentais de se colocar na nossa
principal pauta de trabalho déste ano o problema siderturgico, foi a da
possivel, provavel e certa instalacdo de uma usina sideruirgica no Esta-
do da Guanabara. Portanto, nos sentimos a vontade para falar sobre
esta maneira de abordar tais assuntos no nosso Congresso.

Creio que a resposta a pergunta do Brigadeiro Guedes Muniz sera
dada daqui a pouco, através dos pronunciamentos dos diversos congres-
sistas inscritos para falar sobre a matéria. Se ndo chegarmos a uma
conclusdo positiva e objetiva, o Brigadeiro Guedes Muniz podera tirar
as suas conclusdes através dos pontos de vista que serao expostos pelos
companheiros aqui presentes.

Entretanto, pediria ao Cel. Goncalves Penna que respondesse, desde
ja, a pergunta que lhe foi formulada.

A. C. Goncalves Penna (6) — O que quis ponderar é a necessidade
do planejamento. Quanto ao tipo de formacado de capital das empré-
sas novas, nao fiz nenhuma objecdo; apenas julgo que no Brasil, atual-
mente, nao ha possibilidade de se fazer expansdo com capital privado
nacional. A COSIPA, que se lancou a essa emprésa, nao conseguiu
vencer; hoje é uma emprésa do Govérno. Se o Brigadeiro Guedes
Muniz se refere ao capital atual da COSIGUA, que é de Cr$ 50 milhoes,
na maior parte subscrito por particulares, isso nao tem a menor com-
paracao com o capital de que ela vai necessitar, e que devera ser pelo
menos mil vézes superior a essa cifra inicial.

V. Chiaverini — Perguntaria ao Brigadeiro Guedes Muniz se nao
seria mais interessante continuarmos o debate para que se percebesse
melhor a reac¢do do plenario sobre éste assunto?

Guedes Muniz — De acordo.

Luiz C. Corréa da Silva (7) — Formularei perguntas quanto a
pontos de carater técnico. Em primeiro lugar, sbébre o trabalho do
Eng. Américo Barbosa de Oliveira, queria saber mais detalhes sobre a
maneira como executou a projecao de demanda. A previsdo da deman-
da de aco no Brasil é um problema dificil; tem interessado a numero-
sos técnicos e economistas, com resultados os mais diversos. Parece-me
que uma fonte de ensinamento muito proficua seria a do exame da-
quilo que aconteceu anteriormente, isto ¢, verificar como demanda e
producdo evoluiram, no passado, estudando-se entdo os efeitos da ins-
talacdo de novas usinas, o aumento de capacidade de usinas existen-

(6) Membro da ABM e Engenheiro Metalurgista; Chefe da Assessoria
Técnica da Presidéncia da CSN; Rio de Janeiro, GB.

(7) Membro da ABM e Doutor em Metalurgia; Chefe da Divisdao de Meta-
Jurgia do IPT e Professor de Siderurgia na Escola Politécnica da USP;
Sao Paulo, SP. .
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tes, etc. Queria, pois, perguntar se foi estudada a evolucdo passada
com ésse objetivo de se tirar ensinamentos para efetuar projecoes
futuras.

Em segundo lugar, queria mencionar que em trabalho recente que
fizemos, o Eng. Vicente Chiaverini, o Prof. Tharcisio de Souza Santos
e eu, para uma companhia sidertrgica, notdmos uma série interessante
de peculiaridades na evolucao e na provavel projecio da demanda e
da produc@o. Quando se delineia possivel demanda de projecdo num
pais siderurgicamente pequeno como 0 nosso, nao cabe apenas uma
projecao linear e grafica, semi-logaritmica, norque ndao ha propriamente
balanceamento estatistico das usinas siderturgicas. Temos uma grande
usina em Volta Redonda, uma média, que é a da Belgo-Mineira, e
outras menores. De modo que usinas como a USIMINAS e a COSIPA
tém efeitos discretos e especificos, deduzindo-se dai que a projecdo para
o futuro ndo deve seguir uma simples extrapolacdo da evolucdo ante-
rior. Deve-se, sim, estudar em detalhe a projecdo da USIMINAS, a da
COSIPA, a expansio de Volta Redonda e, somando-se todos ésses re-
sultados, projetar a evolucdo para o futuro.

Dos estudos que fizemos, chegdmos a um grafico que mostra uma
evolucdo aos saltos, correspondendo ésses saltos & ampliacio de uma
ou outra usina e de um terceiro alto forno em Volta Redonda. Pergun-
taria ao Eng. Barbosa de Oliveira se estaria de acordo com éste cri-
tério para extrapolacdo da nossa producdo para o futuro.

Outra observacdo que faria refere-se a producdo em relacdo ao con-
sumo «per capita». E preciso lembrar que nos paises mais desenvol-
vidos que s@o praticamente auto-abasteciveis, a simples producdo de
lingotes, dividida pela populacdo, da& um indice muito aproximado do
consumo «per capita» do aco. Mas, quanto ao Brasil — em que o
coeficiente de importacdo de produtos siderurgicos é muito grande,
como no caso de barras, chapas, tubos, folhas de flandres e outros pro-
dutos especiais, bem como no caso de importacdo de produtos indire-
tos, através de maquinas e utensilios varios — tenho a impressdo de
que, neste caso, serd preciso sempre utilizar, no computo do indice do
consumo ‘“per capita” aquilo que seria o equivalente em lingotes das
importacdes, quer dizer, o contetido sidertrgico das importacoes em
maquinas e outros equipamentos.

Assim, feitos os referidos estudos, chegdmos a conclus@do que o
consumo real equivalente de lingotes no Brasil, atualmente, é da ordem
de 3 milhoes e meio de toneladas por ano, correspondendo, para uma
pepulacao de 70 milhoes de habitantes, a 50 quilos «per capita».

Calculado dessa maneira, ésse indice pode ser comparado com o0s
indices de outros paises. Perguntaria se o Eng. Américo Barbosa de
Oliveira estaria de acordo com éste critério.

Quanto ao trabalho do Cel. Antonio Carlos Goncalves Penna, que
foi extremamente informativo e muito interessante, eu queria, como
professor de siderurgia que sou, fazer uma observacdo talvez um pouco
afoita, que é a seguinte: Tenho certeza que, no futuro, o carvdo na-
cional encontrara aplicacdo quase integral na siderurgia. Estou con-
vencido de que os processos de ferro-esponja atualmente existentes so-
frem uma porcao de restricoes técnicas e econémicas. No entanto, sou
de opinido que futuramente serd possivel desenvolver um processo
(digamos, semelhante ao usado na usina de Monterrey, no México),
produzindo gases redutores a partir de carviao em um gerador indepen-
dente. Nesse caso, o carvao nacional, com todos os defeitos que tem,
poderia muito bem ser gaseificado e transformado em redutores apro-
priados (por meio de oxigénio, possivelmente), de modo a podermos
contar com uma producdo em grande escala de ferro-esponja. Isso po-
deria ser feito na década 1970/80. Além disso, no préprio alto forno
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seréd possivel usd-lo mais amplamente. Perguntaria se o Coronel Gon-
calves Penna esta de acordo também com essa observacio.

Com relacdo ao seu exame dos fatéres que governam a nossa
evolucdo sidertrgica, queria ponderar que realmente o financiamento
é o principal fator e é certamente aquéle que vai governar o cresci-
mento da nossa industrla siderurgica.

Quero externar, também, o meu inteiro apoio as palavras do Cel.
Goncalves Penna relativamente ao Instituto Brasileiro de Siderurgia,
ja fundado por siderurgistas brasileiros, mas ainda nao regulamentado,
ainda ndo em funcionamento. Tenho a impressdo que désse Instituto
depende muito o que se venha a fazer na nossa industria siderurgica,
no futuro.

Quanto ao trabalho do Eng. Juvenal Osério Gomes, queria fazer a
seguinte observacdo: Sua Senhoria previu, para 1980, um incremento
de cérca de 15 milhdes de toneladas de aco e calculou para ésse au-
mento a necessidade de um investimento da ordem de US$ 260/t. En-
tendo que essa c'fra é baixa. Ela deveria ser duplicada, levando-se em
conta custos atuais de instalacdo de usinas no Brasil, e em outros
paises, além da peculiaridade de que, no Brasil, ao se instalar uma usina,
hé necessidade de investimentos numa série de obras civis correlatas,
as quais em outros paises sdo desnecessarias. De modo que tudo isso
deveria conduzir a uma duplicacdo dessa cifra; o que ja é um problema
muito sério torna-se ainda mais grave. Cifras da ordem de US$ 10
bilhées deverdo ser necessarias para o Brasil atingir a preducdo de 20
milhdes de toneladas de aco por ano em 1980.

Lucas Lopes — E realmente constrangido que venho pedir licenca
a Casa para retirar-me. Havia aceito o convite para presidir esta
Reunido com uma condicdo: a de que nao fosse no dia do casamento
de meu filho. Mas havia me esquecido que o casamento civil estaria
marcado para as 18 horas de hoje. Naturalmente nao posso deixar de
comparecer.

Apenas para prestar minha homenagem a Casa, direi algumas pa-
lavras, de certa forma exercendo aquela obrigacdo que, a exemplo de
outras reunidoes da ABM, incumbe ao Presidente. Sera uma palavra
de estimulo, ndo de sintese; ressaltara os temas mais importantes que
foram abordados nesta Reunidao Aberta.

Comentarei de inicio a sensacio marcante que colhi de cada um
dos expositores: o Eng. Américo Barbosa de Olibeira féz uma exposi-
cdo fria, deu sua opinido de economista, com absoluta isencdao; ouvi
do Cel. Goncalves Penna a palavra do homem que, em contacto direto
com a siderurgia, é responsavel pelo seu crescimento e o economista
Osério Gomes trouxe uma contribuicio deveras interessante, qual a
de ressaltar algo que, em nossa experiéncia de pais sub-desenvolvido,
ainda nao estava muito claro, isto é a possibilidade imensa que existe
de investimentos de emprésas em expansdo através do auto-finan-
ciamento.

A vantagem de se buscar recursos através do reinvestimento de
lucros e investimento de fundos especiais, é percebida pelos acionistas e
dirigentes das emprésas em marcha. Mas, certamente, isso nao vai
isentar o BNDE de contribuir muitas vézes, com recursos financeiros
necessarios a novas expansoes, em complemento dos fundos gerados
pelas proprias emprésas.

Considero tipicas as formas pelas quais foi abordado o tema em
conjunto por trés representantes de setores de pensamento diferentes
e complementares.

Queria ainda destacar que, de inicio e ao lancar ao debate temas
que, entendo devessem ser abordados nesta Reunido, tais como pro-
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blema de estatizacdo das emprésas sidertrgicas e o planejamento das
possibilidades dessas emprésas viverem no mundo aberto da concorrén-
cia, minha preocupacao foi a de alertar a Casa para o aspecto mais im-
portante: Esta a nossa siderurgia sendo construida com produtividade
suficiente para que o Brasil possa competir no mercado mundial?
Temos que examinar o quadro da siderurgia mundial e compreender
quanto é importante para a economia do Brasil o nivel do preco do aco.
Esse preco passa a ser, a partir de determinado momento da evolucido
econdmica de uma nacdo, uma das condicionantes mais importantes para
a sua expansdao. O preco do aco é quase sempre o elemento funda-
mental da conjuntura econdémica dos paises desenvolvidos.

Minha preocupacdo é de que exista eventualmente um minimo de
estatizacdo e que esta conduza sempre a um processo de esconder o
preco real, por motivos varios. A livre concorréncia, a concorréncia do
capitalismo moderno, é a unica forma realmente capaz de estimular
de maneira decisiva a eficiéncia das induastrias e de permitir o prosse-
guimento da sua evolucao em bases competitivas.

Entendo que a expansao da siderurgia no Brasil pode ter um
grande impulso no momento em que ela perder um pouco de seu receio
pelo tratamento dos problemas de sua estatizacdo. Nao vejo nenhum
inconveniente em que se trate imediatamente de abrir algumas das
emprésas brasileiras ao capital privado. Estou em completo desacordo
com o Eng. Osério Gomes de que ndo existe capital privado para par-
ticipa¢do na industria siderurgica. Existe. E se hoje temos capacidade
de poupanca relativamente pequena, essa capacidade vai crescer enor-
memente.

Todos nos que vivemos no dia a dia da emprésa privada, sabemos
que a maturacio do capital de uma emprésa sidertrgica é demorada.

Acredito que a CSN, que foi dirigida no sentido de se tornar uma
grande semente da expansao da siderurgia brasileira, pode partir hoje
para uma outra frente de pioneirismo, qual seja o de se transformar
em emprésa de grande numero de acionistas, até mesmo perder even-
tualmente o controle governamental para ter o contrdle de milhares
e milhares de brasileiros. Desta forma, seria possivel coletar recursos
para a expansao siderurgica, que sabemos ndo sera facil de outra forma.
Realmente, nao entendi a idéia do Economista Juvenal Osério Gomes.

Um dos problemas que temos é o de transformar essas emprésas em
emprésas de alta rentabilidade. Mas hd um ponto que nao ficou bem
claro em nossa discussio, quanto a possibilidade de sobrevivéncia das
pequenas e das grandes siderurgicas do Brasil. A impressao que se tem,
olhando o problema de fora, é que é preferivel ampliar a capacidade
de producdo da USIMINAS e da COSIPA do que fazer duas novas
usinas.

Mas, problema maior é o de dar-lhes meios de obter rentabilidade
que permita pagar os seus investimentos; é muito mais de auto-susten-
tacdo da emprésa.

Gostaria de ampliar éste depoimento. Com minha experiéncia de
banqueiro do Govérno e homem de livre emprésa, que teve varias opor-
tunidades de «estatizar» o Pais, devo dizer que o Brasil precisa com-
preender que estatizacdo é uma fase apenas temporaria do seu desen-
volvimento economico; ela pode ser tolerada como um método de desen-
volvimento reversivel porque, & medida em que crescer a renda déste
Pais e éle se desenvolver mais, mais disporemos de poupancas privadas
para o desenvolvimento.

Nao discuto estatismo sob o ponto de vista de eficiéncia, que é um
problema muito secundario. A importancia que atribuo & livre em-

présa nos grandes setores, como éste da siderurgia, é a capacidade de
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luta que ela adquire no momento em que precisa viver sob a concor-
réncia, em que estd ameacada ou ndo de faléncia. Esta capacidade é
fundamental, se quisermos ter siderurgia com aco barato; e aco barato
é condicao de desenvolvimento econémico.

Com éste depoimento, quis de certa forma mostrar que estou de
acordo com os trés expositores e com quase todos os aparteantes. Con-
cordamos todos em que é indispensadvel um grande esférco para o futuro
imediato da siderurgia no Brasil, porque esta é a hora em que a
decisdao tem que ser tomada.

V. Chiaverini (na Presidéncia) — E pena que o Dr. Lucas Lopes
tenha tido necessidade de se retirar da nossa Reunido. Pelas suas pa-
lavras, e pelos aplausos que as coroaram, acredito que o Brigadeiro
Guedes Muniz se possa considerar satisfeito, pelo menos em parte.

Ja teve uma resposta a sua indagacdo sobre se estd certa, ou nao,
a constituicio da COSIGUA. Pediria agora ao Eng. Américo Barbosa
de Oliveira que respondesse as observacoes feitas pelo Eng. Luiz Corréa
da Silva, se é que tem algo a dizer.

A. Barbosa de Oliveira (8) — Na rapidissima exposicao que fize-
mos, € possivel que tenha perdurado a idéia de que nossa projecao para
o futuro fosse fundada meramente em extrapolacoes estatisticas e ten-
déncias matematicas. Mas, na realidade, essa pesquisa foi feita sob
trés prismas diferentes. Um déles é éste que serve de barometro de
indicacao para criticar os outros dois prismas de observacao.

O segundo prisma foi exatamente semelhante ao que se mencionou
agui. E aquéle em que se procura acompanhar as mudancas. E uma
observacao do estoque interno do que vem acontecendo, isto do ponto
de vista dos produtos que o mercado vem absorvendo, as mudancas cons-
titutivas, a deslocacdo dos produtos planos que vao cada vez assumindo
maior percentagem em detrimento dos produtos perfilados.

Tisse exame foi feito, com muitos detalhes, em cérca de 12 produ-
tos siderurgicos diferentes, e chegamos as cifras que sdo comparadas.

Nao houve uma estanqueidade. De fato, o pesquisador se influencia
pela andalise estatistica mas, somando aquéles itens de cada tipo de
laminado, é possivel chegar a uma conclusdao. Nao se pode fazer um
balanceamento dentre todos os anos da série, mas fizemos o balancea-
mento do ano de 1946, que foi quando entrou em funcionamento a
grande siderurgia no Brasil. Fizemos outro ponto de parada em 1960.

Visitando as industrias, entrevistando, conhecendo todos os planos
de expansao e os problemas que surgiam em cada industria e setor,
pudemos verificar essas tendéncias de 1946 para 1960, procurando extra-
polar para 1965 o que seria a continuidade dessas mudancas, para chegar
a uma cifra um pouca arriscada, mas que daria uma idéia da estrutura
dos produtos que a economia brasileira estaria absorvendo em 1965.

Outro prisma de observaciao foi o setorial. Como tivemos imensa
riqueza de dados em cérca de 12 setores diferentes de industrias, pude-
mos também subdividir e estudar, dentro de cada setor désses, os tipos
de laminados e os produtos que tinham demandado no passado e esta-
vam demandando naquele momento, com planos de encomenda e expan-
sdo que tinham, o que seria no futuro, ndo s6 sob o aspecto quantita-
tivo, mas com imensa riqueza de detalhes qualitativos.

De modo que foi um estudo feito sob trés angulos diferentes, que
nos permitiu adquirir certa confianca no resultado. Seria de grande

(8) Membro da ABM; Engenheiro Civil e Economista; Presidente da “Ser-
vicos de Planejamento S. P. L.»; Rio de Janeiro, GB.
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interésse para noés trocar idéias s6bre o estudo feito pelos colegas de
Séao Paulo, porque temos a impressdo de que poderiamos completar uma
série de informacodes e trabalhar juntos no sentido de aperfeicoar tdéda
a previsao.

Outro ponto mencionado pelo Prof. Luiz Corréa da Silva é a questdo
do coeficiente «per capita». Tenho a tendéncia de néo atribuir muita
importancia a essas cifras «per capita». Mencionei isto na conferéncia
mais como concessdo, ja que todo o mundo se interessa em conhecer
coeficientes «per capita».

Geralmente, nessas comparacdes internacionais ha erros grosseiros.
E muito freqliente comparar produciao de aco «per capita» em varios
paises do mundo, mas ha ai um grande coeficiente de exportacao. Mas
do a¢o produzido — que da altissimo coeficiente «per capita» —, seja
sob a forma de lingotes ou produtos manufaturados, grande parte déle
sai do Pais. Entdo n@o tem sentido essa informacao, porque seria pro-
ducdo «per capita» e ndo consumo «per capitar.

Ha também outro indice e foi o que tomei nos dados comparativos:
o da utilizacdo do aco. O primeiro seria o da manipulacio do aco, do
consumo do aco «per capita» nos paises estrangeiros e no Brasil. » No
caso do Brasil, evidentemente quando se fala em consumo aparente, a
importacdo foi computada. A outra importacdo, que também era im-
pertante no passado, é a do aco que vem contido dentro das maquinas,
dos equipamentos importados; inclusive bens de consumo importados
tém também o seu contingente de aco. Tentamos fazer uma estima-
tiva, mas seriamos induzidos a erros muito grandes, por isso que nao a
concluimos. De modo que ésses nossos coeficientes de consumo «per
capita» abrangem a producdo nacional, mais a importacdo de produtos
siderurgicos, porém nao a importacao de ag¢o contido nas maquinas.

Portanto, os nossos indices iriam melhorar se computassemos tam-
bém ésse item. Parece-me, porém, que nao seja muito importante
estarmos perdendo tempo com ésses indices de consumo «per capitay,
ja que cada economia, e cada sociedade, tem as suas caracteristicas
proprias. Nao sei por que razdo a Argentina tem consumo «per capitax»
de aco maior do que o Brasil, sendo -menos desenvolvida do que nosso
Pais. Mas ésses s@io aspectos tipicos de cada pais, que refogem a nossa
andlise para uma estatistica comparativa.

A. C. Gonecalves Penna — Apenas quero dizer ao Prof. Corréa da
Silva que, conhecendo perfeitamente as limitacdes do carvdo nacional,
partilho com éle da esperanca de que, um dia, ésse carvao, sem desvan-
tagem alguma para o minério de ferro, possa ser minerado cem
por cento.

Por outro lado, ndo posso deixar de dizer que nao considerei que
o fato de termos que importar carvdao venha a condicionar a nossa
evolucao siderurgica a um maior emprégo de carvao nacional. Acre-
dito que o problema da importacdo — embora foésse melhor se nada
mportassemos -—— nao impede que tenhamos melhor siderurgia, mesmo
importando 60% de carvéo.

Com referéncia ao processo a que se referiu o Prof. Corréa da
Silva, queria observar que a Siderurgica da Bahia ja o esta estudando,
com emprégo de gases da refinaria de petréleo; talvez dai se tenha
algum ensinamento quanto a gaseificacdo de carvio.

J. Os6rio Gomes — Antes de comentar a observacao feita pelo
Prof. Corréa da Silva, gostaria «le desfazer um equivoco em que incorri
durante minha exposicao.

De fato, o Dr. Lucas Lopes interpretou que minha opinido seria no
sentido da impossibilidade de se levantar capitais privados para a in-
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dustria siderdrgica no Brasil. Desculpem-me. Em absoluto, nio tive a
intencdo de dizer isso. Acho, inclusive, que as possibilidades de se
levantar capitais, sob a forma de participacdo no capital, venda de acdes
ao publico, ao pequeno portador, existem, e sdo efetivas. O que ocorre,
porém, é que s6 se podem beneficiar dessas possibilidades as emprésas
que ja estdo operando, e operando com lucro. IEssas emprésas, eviden-
temente, podem financiar sua expansio com o0s seus proéprios lucros;
nido precisam recorrer ao mercado de capitais particulares e nao preci-
sam recorrer ao publico para vender suas acdes.

E justamente por isso que me ocorreu a idéia do «holding». Tédas
as emprésas ja existentes e que estdo operando com alta rentabilidade,
fariam parte do #holding», teriam suas aces distribuidas pelo <holding;
o «holding», por sua vez, é que poderia ir ao publico vender acodes e
levantar capitais para a construcao de novas usinas. Porque nés nao
podemos admitir que o pequeno e médio portador comprem uma acao
de uma usina siderurgica que ainda estd no projeto, e que s6 dentro de
5 ou 10 anos podera comecar a produzir e a distribuir dividendos.

Feita esta ressalva, vejamos a observacdao do Prof. Corréa da Silva.

Quando fiz éstes calculos do investimento necessario a expansido da
industria sidertirgica nacional, de 5 milhdes de toneladas em 1965 para
20 milhdes em 1980, fi-los por qiiingiiénio; nao tive a preocupacido de
somar o total dos qiiinqiiénios. O Prof. Corréa da Silva féz ésse calculo;
encontrou a soma de US$ 4,1 bilhées. Por outro lado, nao tive a pre-
ocupacao, também, de ver qual a média de capacidade por tonelada,
posto que trabalhei para cada qiiinqliénio, com orcamentos para a ex-
pansdo das usinas existentes, tudo isso subdividido em usinas grandes e
pequenas. De modo que, como terminei os calculos apressadamente,
nido tive oportunidade de totalizd-los para encontrar as meédias.

Vejo, entretanto, que a cifra encontrada pelo Prof. Corréa da Silva,
de US$ 4,1 bilhdes para os trés qiiingiiénios, isto é, para a ampliaciao
de 5 milhdes de toneladas para 20 milhdes em 1980, vem corresponder
a um investimento médio de US$ 270 t/ano de capacidade instalada.
Tenho a impressao de que esta cifra pode ser considerada um pouco
baixa, se considerarmos novos projetos de usinas e fizermos o calculo
respectivo. Ela foi encontrada partindo-se de orcamentos tipicos para
projetos de expansdo, para a construcdo de etapas sucessivas numa
usina ja planejada para uma capacidade muito maior do que a inicial,
de modo que eu tenderia a acreditar nessa cifra.

E possivel que tenhamos, por exemplo, US$ 300 em vez de US$ 270;
minha impressio é que o ddbro dsso nunca teriamos oportunidade de
encontrar. A experiéncia que temos de orcamentos de usinas siderur-
gicas é de US$ 400/450 por tonelada de capacidade instalada, em usinas
novas, ja consideradas com parte das instalacbes preparadas para capa-
cidades 3 ou 4 vézes maiores do que a capacidade inicial. Quanto a
projetos de expansdo de usinas existentes (nas quais é necessario ex-
pandir praticamente todas as linhas) a experiéncia que temos é da
ordem de US$ 300/t de capacidade instalada.

Considero que a média final que encontrei possa estar um pouco
baixa; em hipotese alguma poderia admitir que éle fosse a metade do
que realmente é. Pode ser que houvesse necessidade de mais 10% ou
209% de investimento, e o meu céalculo, entdo, estaria substimado em
10% ou 20%. Em vez de 4 bilhdes de ddlares nos 15 anos teriamos
5 bilhoes de doblares, digamos, o que nao viria alterar essencialmente o
problema. Mas em absoluto nao posso aceitar a cifra de 10 bilhoes
de dolares aventada pelo Prof. Corréa da Silva.

Nao scu especialista em orcamento de projetos siderdrgicos, de
modo que pediria aos especialistas aqui presentes que trouxessem algu-
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ma contribuicdo sb6bre o assunto, porque eu, realmente, tomo os orcga-
mentos que os engenheiros fazem, como economista que sou. Nao faco
o orcamento propriamente dito.

V. Chiaverini — Antes de prosseguirmos, dando a palavra aos Se-
nhores Congressistas inscritos, vou d&-la ao Brigadeiro Guedes Muniz
para fazer uma exposi¢cdo rapida sobre os planos da COSIGUA.

Guedes Muniz — Serei o mais suscinto possivel, porque preferiria
que o auditério fizesse perguntas, uma vez que pelo que tenho lido na
imprensa, em diversos comentdrios, etc., acredito que a COSIGUA
precisa responder a muitas perguntas. Mas, vou rapidgmente, dizer que
a COSIGUA foi localizada no Estado da Guanabara por uma questdo
puramente técnica e econdmica. Nao entrou, de forma alguma, uma
questao politica. Naturalmente, demonstrada a vantagem técnico-eco-
nomica, o candidato Carlos Lacerda transformou a COSIGUA em ques-
tao politica. Nao fomos nds que escolhemos o local de Santa Cruz. Ele
foi preferido pelos técnicos que fizeram Volta Redonda. Era em Santa
Cruz que deveria ter sido construida a Companhia Siderdrgica Nacional.
Mas por uma questdo de ordem militar e politica levaram-na para
Volta Redonda. Mais tarde, segundo fui informado, grandes técnicos
da «Mannesmann» também escolheram Santa Cruz.

Quando optamos por aquéle local, o fizemos por acharmos que éle
era ideal, primeiro, porque esta dentro de um grande centro de consurno,
eis que hoje o Rio de Janeiro e os arredores do Estado do Rio conso-
mem 27% da producdo de aco de Volta Redonda. Em segundo lugar,
tem o seu porto préprio, o que é uma grande vantagem para qualquer
usina siderurgica moderna, visto que todo o seu carvao sera sempre
importado por mar.

Na concorréncia de venda do minério de carvdo reside outra grande
vantagem, porque se vamos exportar grandes tonelagens de minério de
ferro pelo pérto de Santa Cruz, evidentemente o frete serd tdo baixo
que, em milhoes de toneladas, nos beneficiaremos désse frete quase tanto
se a Companhia estivesse préxima da mina. Santa Cruz conta com:
estrada de ferro préxima e ramal direto ji autorizado, sem passar pelos
subuirbios cariocas, que hoje constituem um gargalo tremenlo e tornam
dificil a expansdo do porto do Rio de Janeiro. Tudo isso é que levou
a COSIGUA para ésse local.

Outra pergunta, talvez maliciosa, é como se quer fazer uma usina
sidertirgica moderna com um capital de Cr$ 50 milhdes. A essa per-
gunta o nosso economista, Eng. Juvenal Osério Gomes, ja respondeu,
e o féz com muito critério e precisdo, dizendo que o publico pagador
dificilmente compraria acdes da usina na prancheta, usina essa que sO
quatro ou cinco anos depois entraria em producdo e daria lucro. Foi
sabendo disso que ndo iriamos pedir ao publico pagador dezenas de
bilhées. Entdo, vamos construir a COSIGUA, nio com o dinheiro do
publico pagador, mas com o lucro decorrente em parte — ndo total-
mente — da exportacdo de minério do seu porto proéprio, com quatro
anos de caréncia para pagar ésse equipamento; quando tivermos que
pagar o equipamento, ji estaremos quase que entrando em producio.
Um pequeno lucro acumulado, dizem os grandes mineradores, mas esta-
mos convencidos de que n@o é tdo pequeno assim, porque senio néo
seriam grandes mineradores. O lucro do minério é real, existe. Apenas
nao se transforma numa usina siderturgica. Na COSIGUA, queremos
que se transforme totalmente em usina siderurgica. E preciso que o
Imposto de Renda nao desvie a totalidade désses lucros; é preciso que
éles revertam para a indastria sidertrgica, porque senio teremos que
recorrer ao Eng. Juvenal Osério Gomes, no BNDE.
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E vpreferivel aue o Govérno Federal nao retire lucro do minério,
nos deixe ésse lucro para o investirmos totalmente na usina siderur-
gica. Caso contrario, repito, teremos que recorrer ao BNDE.

Outra pergunta é sdbre qual seria o programa da COSIGUA. Peco
licenca para passar a palavra ao nosso Diretor Industrial, aqui presente
que dird, mais suscintamente, qual o programa atual da COSIGUA.

V. Chiaverini — Pediria licenca ao Brigadeiro Guedes Munz para
dar a palavra ao Eng. Amaro Lanari Junior, que estava inscrito e tera
que se retirar em seguida.

Amaro Lanari Janior () — Sinto interromper a exposicao que o
Brigadeiro Guedes Muniz estava fazendo sobre a COSIGUA; solicitado
a fazer algumas consideracdes nao posso deixar de fazé-las.

As exposicoes que ouvimos foram toédas brilhantes, objetivas e
muitas vézes profundas. Ser-me-ia dificil abordar todos os temas tra-
tados pelos expositores; procurarei apenas chamar a aten¢do para al--
guns que talvez interessem mais de perto a COSIGUA.

Na exposicio do Eng. Barbosa de Oliveira vimos uma projecao da
demanda bastante conscienciosa, mostrando os limites minimos e maxi-
mos, os minimos baseados na tendéncia histérica. Verificamos, de ma-
neira geral, que os nuimeros a que se chega nessa projecdo sdo pru-
dentes. Embora o Eng. Barbosa de Oliveira nao goste de comparacgoes
com o consumo «per capita», é impossivel deixar de utilizd-lo quando
comparamos o desenvolvimento nacional, no seu conjunto, com o de
outros paises que desejamos alcancar. De qualquer maneira, ésse con-
sumo «per capita», embora no Brasil seja muitas vézes enganoco, em vir-
tude de nosso arquipélago econdmico, de qualquer maneira dia uma
idéia do desenvolvimento nacional no seu conjunto.

Os numeros a que éles chegaram para o futuro sdo um pouc¢o acima
de 100 kg «per capita», nimero que hoje em dia tem' que ser conside-
rado modesto. Os paises, mesmo os de fraca industrializacdo antes da
guerra, estdo caminhando para consumos da ordem de 500 kg. Este
0 objetivo do plano japonés para 1970 e também o de alguns paises
etiropeus. No caso da Europa, j& é numero atingido por varios paises,
sem falar nos Estados Unidos, que estdao muito acima disso. De modo
que pouco mais de 100 kg é um limite bastante prudente, consideran-
do-se ainda mais que 100 kg é a média mundial.

Desejariamos ter recursos e mercado para crescermos com mais ra-
pidez. De qualquer maneira, é preciso chamar a atencado para o fato de
que essas projecoes sao frias; dizem respeito exclusivamente a producdo
siderturgica. Nao levam em conta o desenvolvimento de outros setores
que vao consumir ésse aco produzido. HA uma velocidade de cresci-
mento da industria siderdargica e hd também uma velocidade de cresci-
mento das induastrias que consomem produtos siderurgicos.

Por conseguinte, se ndo temos essas duas velocidades razoavelmente
parelhas, qualquer planejamento siderurgico pode fracassar. Haja vista
0 que ocorreu no Japdo, onde had pouco tempo passei quatro meses.

Posso informar aos presentes que o planejamento japonés para éste

ano sofrerd um retrocesso, pois a producdo siderdrgica atingiu 28 Mt
no ano passado, enquanto que éste ano devem ser produzidas cérca

(9) Membro e Vice-Presidente da ABM; Engenheiro e Professor de Meta-

lurgia; Presidente das Usinas Siderurgicas de Minas Gerais “USIMINAS";
Belo Horizonte, MG.



144 BOLETIM DA ASSOCIACAO BRASILEIRA DE METAIS

de 24 Mt. Isso ocorreu porque o «deficits do balanco de pagamento
daquele Pais cresceu de tal maneira, em virtude désse desenvolvimento
siderurgico, que é preciso um compasso de espera, até que a economia
se recupere e a induastria possa consumir ésse aco, evitando assim, que
as matérias primas importadas pelo Japdo pesem tdo fortemente no
balan¢o de pagamentos, que venham a impedir o crescimento segundo
a linha projetada. Alids, o crescimento nao se faz em linha, mas em
saltos, tanto na metalurgia como na fisica. De maneira que ésse pro-
blema do consumo paralelo das industrias consumidoras e da possibili-
dade de elas crescerem é fundamental para se examinar a tendéncia
dessas curvas.

Outro aspecto que nao estd nos graficos é o da necessidade que
tém as emprésas de crescerem independentemente das curvas de proje-
cdo. Um dos aparteantes, se nao me engano, o Dr. Lucas Lopes, ja
chamou a atencao dos presentes para isso. E o caso da USIMINAS.
No6s a planejamos para uma producdo inicial de 500.000 t. Mas as cir-
cunstancias economicas e financeiras do nosso Pais levaram o que era
délar de custo ao chamado délar livre. Teremos agora que pagar os
nossos equipamentos com délar livre, bem mais caro que o doélar de
custo inicialmente previsto. De modo que o esquema financeiro da em-
présa foi grandemente afetado por isso.

Como resultado, teremos que expandir a nossa producdo de qualquer
maneira, se quisermos fazer a emprésa sobreviver. Deveremos dobrar
sua producdo — o que exigird de noés apenas 20% de aumento do inves-
timento — para que a divida contraida possa ser paga, tanto o capital
como o financiamento. Portanto, temos que crescer independentemente
do mercado. Se o mercado interno nao suportar, teremos que exportar;
para isso temos condicoes de preco. Portanto; ésse é um fator que
influira na COSIGUA, sem se levar em conta as curvas de consumo
provavel de aco.

Lsses os dois pontos que me chamaram a atencdo na exposicdo do
Eng. Américo Barbosa de Oliveira.

Quanto a exposicdo do Cel. Penna, dentre os muitos pontos de grande
interésse que éle abordou, eu escolheria apenas um, porque diz muito
de perto ao nosso interésse de emprésa siderurgica, e que precisa ser
tratado com coragem e clareza. Refiro-me ao problema do carvao
nacional. Todos sabemos que & cada tonelada de carvdo metalargico
corresponde uma outra tonelada de carvao-vapor, que esta sendo dei-
xado de lado, no sul do Pais. As minas brasileiras, portanto, estao
sofrendo uma mineracdo até certo ponto predatéria, porque carvao-
vapor deixado de lado perde boa parte de suas caracteristicas de com-
bustivel. A extracdo désse carvdo-vapor estd sendo paga pelo carvéo
metalurgico utilizado. Estamos fazendo isso com uma idéia em princi-
pio boa, que é a de produzir carvao nacional e garantir até certo ponto
0 consumo nas industrias siderurgicas para em qualquer emergéncia
estarmos preparados para desenvolver essa producido onde necessaria.

Na minha opinido, devemos tratar ésse assunto com inteligéncia e
patriotismo. Por um lado, devemos consumir o carviao nacional. Mas

quanto devemos misturar de carvao nacional ao carvio importado?

E ésse um problema que precisa ser tratado de maneira inteli-
gente, porque nao devemos criar o desemprégo no sul do Pais. Deve-
mos estimular a melhoria da qualidade do carvao retirado e, se possi-
vel, devemos aumentar essa quantidade, mas ndo devemos criar desem-
prégo e jogar fora carvdo nacional que é, dos nossos elementos estraté-
gicos, o mais dificil e escasso. Devemos aproveitar o mais possivel o
carvao nacional.
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O que digo é que, com a qualidade atual do carvao metalargico,
quando se passa de um consumo de 20% — que era o que se exigia
na mistura para o coque — a uma mistura de 40%, de acdordo com
estudos que fizemos na USIMINAS (realizados por técnicos japonéses,
que tém grande experiéncia, porque no Japao éles também tém carvio
parecido com o nosso), a balanca cambial do Pais sofre grandes pre-
juizos. De um lado, o Pais economiza parte de carvdao que deixamos
de importar mas, de outro lado, a producdo no alto forno e na aciaria
cai, 0 mesmo acontecendo no laminador. Entdo, o aco que deixa de ser
produzido precisa ser importado se existe demanda no Pais, ou deixa
de ser exportado, se o consumo interno ja estiver satisfeito. De qual-
quer modo, o saldo cambial é extremamente negativo para o Pais.

Posto o problema nestes térmos, o passar de uma proporcao de 20%
para 40% de carvao nacional na mistura, causa dispéndio de divisas,
da ordem US$ 14 milhoes/ano para o caso da USIMINAS, na sua primei-
ra fase.

Quer dizer que o valor da produc¢do que se perde com ésse aumento
da proporcao, é superior a economia que se faz consumindo mais carvao
nacional.

Nao posso adiantar qual a solucdo que se deva dar ao problema;
quero, apenas, dizer que éle deve ser estudado sob todos os seus angu-
los, para atender realmente o interésse nacional.

Outro ponto na exposicio do Coronel Penna, que mereceu uma
apreciacdo do Brigadeiro Guedes Muniz, é o da estatizacdo. Aproveito
a oportunidade para fazer minhas as palavras do Dr. Lucas Lopes.

Precisamos, para o desenvolvimento da industria siderurgica brasi-
leira, de ajuda estatal. Nao sei se o Brigadeiro Guedes Muniz conse-
guirda manter a propor¢io do capital privado que éle proclamou para
a COSIGUA. Faco votos para que o consigua, mas acho dificil. E as
autoridades governamentais crediticias, que tém responsabilidade no de-
senvolvimento do parque industrial siderdrgico em geral, ndo devem
fazer um «cavalo de batalha» do problema da propriedade dessas em-
présas. A propriedade dessas emprésas é do povo brasileiro em geral.
De modo que ndo serd um organismo estatal, qualquer que seja e por
melhor que seja, que serd o melhor administrador dessas emprésas.

Quanto mais o problema estiver no jogo livre das concorréncias,
dos interésses particulares, mais perfeitos, na minha opinido, serdo os
resultados, mais baixos os precos do aco e, portanto, capacidade maior
terda o Pais para progredir.

Quanto a exposicio do Eng. Juvenal Osério Gomes, creio que pela
primeira vez se trata com bastante profundidade do problema do finan-
ciamento da industria siderurgica. Ele tem grande experiéncia disso;
eu o sei, porque no caso da USIMINAS tivemos grandes trabalhos e
discussoes em conjunto. Entretanto, gostaria de fazer apenas uma obser-
vacao ao seu trabalho. N&ao entendi bem se éle acredita que a side-
rurgia, depois de certo numero de anos, pelo menos no Brasil, tera
recursos proprios para progredir sozinha. Todavia, gostaria de dar al-
guns numeros a ésse respeito.

A USIMINAS vai gastar, nesta primeira fase, — 500 mil tonela-
das — cérca de US$ 450 a US$ 500 dolares por tonelada de producao
anual; éste vai ser o seu investimento. O faturamento anual de uma
emprésa siderturgica estd em toérno de US$ 100/t de producdo de lingo-
tes. Entdo temos que, com 100 délares, pagar 450 a 500 dolares. Ista
a dificuldade que salientei de inicio. Se for aprovada imediatamente
nossa expansdo, para mais 500.000 t, iremos gastar mais cento e poucos
dolares por tonelada, mas dobraremos a capacidade de producdo. O in-
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vestimento total devera, entdo, situar-se em torno de 300 dolares por
tonelada de producdo, pouco mais, pouco menos. Mas, admitindo 200
ddlares como o necessario para o crescimento vegetativo de uma indus-
tria que apenas se amplia, temos que garantir ésse investimento, em
principio, com os 100 délares de faturamento, que é, como disse, fatu-
ramento de uma tonelada de lingotes-aco, transformados em produtos.

Agora, primeiramente, precisamos saber se o preco do aco permite
que facamos depreciacdoes convenientes e se teremos lucro de 20%,
como disse o Eng. Juvenal Osério Gomes, lucro real, nao ficticio, luero
bruto sobre o faturamento. Esse o lucro que algumas emprésas indi-
cam nos seus balancos. Mas nao sabemos como elas fazem as depre-
ciacdes, se pelo valor historico ou pelo valor atual.

No caso da USIMINAS, temos um grande péso nas depreciagoes
e podemos usar do valor dessas depreciacoes, pelo menos na fase inicial
da emprésa, para pagar ésses investimento brutal que tivemos. Mas,
para um crescimento vegetativo, ndo é possivel lancar mao disso, mesmo
porque ficaremos 15 ou 20 anos lancando mao das depreciacées para
pagarmos compromissos ja assumidos hoje. Para progredir, para cres-
cer, temos que lancar méao dos 20% brutos sobre o faturamento a que
se referiu o Eng. Osério Gomes. Esta percentagem nos deixara livres
talvez 10% apenas para reinvestimento porque precisamos pagar o
Imposto sobre a Renda, temos que fazer alguma reserva extraordina-
ria e temos, talvez, que dar alguma coisa ao capital, para anima-lo um
pouquinho. Seria um valor bastante otimista se pudéssemos, em 20%
brutos, utilizar 10% para reinvestimentos. Mas, se utilizarmos 10% em
reinvestimento, estaremos fazendo apenas um aumento de 5% na pro-
ducdo, porque, como disse, seriam necessarios 200 délares de aumento,
por tonelada/ano. Portanto, com ésses recursos proprios, nao podere-
mos manter um ritmo de crescimento adequado; teremos, de qualquer
maneira, que nos socorrer do BNDE, provavelmente.

Hélio Alvim (19) — No inicio dos trabalhos do grupo de estudos
que inplantou a Companhia Siderurgica da Guanabara, dois problemas
lhe prenderam bastante a atencdo. Primeiramente, o da falta de recur-
sos, porque sabiamos que o BNDE nédo podia no-los oferecer. Em segun-
do lugar, a falta de um porto que apoiasse a industria siderurgica da
Guanabara. Sabemos perfeitamente que o pdrto do Rio de Janeiro
apresenta condi¢cdes tdo pouco satisfatérias para apoio até mesmo a
C.S.N.,, pois hd pouco tempo — ndo sei se isso lhes ocorre — seu
carvao estava sendo desembarcado no poérto de Santos e trazido por
trens até Volta Redonda.

Esses dois problemas fixaram a nossa atencao e exigiam uma solu-
cdo. Conheciamos também as dificuldades de mercado, que aqui foram
apresentadas pelos oradores de maneira clara; sabiamos também que o
Brasil tem séde e fome de aco, e que alguma coisa teria que ser feita
no sentido de que a nova usina viesse a se juntar as demais, 1a pelo
qliingliénio de 1965/70.

Restava apenas uma solucdo: a de um bem econOémico qualquer
que, convenientemente explorado, viesse dar & COSIGUA uma parte
nao o total do capital necessario aos investimentos para a sua instala-
cdo. Pensamos e encontramos a solucdo justamente no minério de
ferro,” numa politica coincidente com a do Govérno Federal, que pro-
curava incentivar a exportacdo désse bem econdmico.

(10) General do Exército e Engenheiro Metalurgista; da Diretoria da Cia.
Siderurgica da Guanabara; Rio de Janeiro, GB.
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Déle procuramos conseguir as cambiais e o capital necessario a cons-
trucdo de nova usina siderurgica que viesse a saciar a séde de aco do
nosso mercado. Por outro lado, a falta de porto féz com que se pen-
sasse na instala¢do de um terminal maritimo que apoiasse essa mesma
usina siderurgica no recebimento do carvdo mineral. Se precisamos
exportar minério e importar carvdo, por que ndo fazer um terminal
grande, a fim de que o pudessemos utilizar ndo s6 no sentido do apro-
veitamento da prépria COSIGUA como também de outras usinas insta-
ladas cu que vierem a instalar-se ao longo da Central do Brasil, na
sua bitola de 1,607

Nao somente a COSIGUA vai importar o seu carvdo por ésse porto,
mas éle estara fatalmente aberto as importacoes de carvdao a todas as
outras usinas siderurgicas que ja estejam instaladas ou que venham a
se instalar ao longo da E.F.C.B.

Désse modo, também seria possivel criar uma condi¢do econdmica
bastante vantajosa para o Pais, qual seja a de combinar a exportacio
de minérios de ferro com a importacdo de carvao, criando condicGes
para vender o minério CIF em vez de FOB, nao na totalidade, mas em
parcelas bastante grandes, a consumidores estrangeiros, em equilibrio
com a quantidade de carvao que teria que ser adquirido nao pela
COSIGUA, mas talvez pela C.S.N. e outras usinas que venham a se
criar até mesmo no Vale do Paraiba.

A COSIGUA se divide em 4 setores de atividades bastante distintas:

Primeiro setor o das minas, que ird operar jazidas préprias e de
seus associados, no sentido de realizar um poérto que serd capaz, se
Deus nos ajudar, de suportar uma quantidade de exportacdo de 10 Mt
de minério de ferro e talvez 3 ou 4 Mt de carvao de importacéao.

Segundo setor de trabalho é o de transportes. Utilizariamos ma-
terial rodante da COSIGUA, vagdes nos trilhos da E.F.C.B. -cuja
capacidade ociosa ascila em torno de 10 Mt. As vézes, essa Estrada nao
é bem compreendida, mas estudos realizados por técnicos da Compa-
nhia chegaram a conclusdo de que, com pequenos recursos, suas linhas
poderdo até competir em maior quantidade. E tudo uma questdo de
investimento; realizado éste, a Central do Brasil tera condicoes de trans-
portar quantidade maior da que transporta atualmente.

O terceiro setor é o referente ao pnodrto; sera construido na baia de
Sepetiba, onde ja existe um canal de acesso, com mais de 11 m de pro-
fundidade. E perfeitamente suficiente, portanto, para acostagem de
navios numa bacia de manobras que tem a mesma profundidade, navios
de ordem de 35.000 tdw. Caso a politica da Companhia determine que
assim seja, e caso haja interésse no mercado internacional, ésse porto
podera ser avnrofundado para receber navios de 45, 70, 80 e talvez até
100 mil toneladas, pois ja foram realizadas sondagens no fundo da
baia com o apoio da Marinha de Guerra e corstatimos que podera che-
gar a atingir 18 m de profundidade.

O quarto setor de atividades da COSIGUA sera sua usina siderur-
gica, construida inicialmente para uma capacidade de cérca de 500.000
t/ano de lingotes de ag¢o comum. A programacdo estd sendo encetada
pela Companhia, em colaboracio com a C.S.N. que temos o prazer
de contar como nossa associada em que, praticamente, esta guiando
nossos passos, pela experiéncia que tem e pela vontade que temos de
realizar uma obra ligada com essa grande emprésa, no sentido de um
aproveitamento melhor da capacidade das duas usinas num programa
comum. Quica possamos entrosar, nesse mesmo programa, as duas ou-
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tras usinas e se possa, provavelmente, encetar um programa que atinja
as lacunas deixadas pelas outras empreésas, que sdo grandes e cujo mer-
cado consumidor estd avido de receber novos produtos que essas usinas
nao produzem.

Para o balanco interno da sucata da usina, a COSIGUA examinou
uma linha de aco especial. Pretendemos laminar 30 mil toneladas de
aco em chapas e talvez barras e perfis. Estamos estudando qual o tipo
de aco que devemos elaborar para uma programacao geral; em con-
tacto com os 6rgaos competentes esperamos que o assunto venha a ser
resolvido de acérdo com as demais usinas. Finalmente, queria mostrar
que a falta de carvao siderurgico estid sendo considerada em nosso pla-
nejamento. Os grupos de trabalho que estiveram equacionando os pro-
blemas técnico-economicos do Estado de Guanabara, tiveram o cuidado
de focalizar o problema do carvao em conjunto. Uma solucdo seria a
da Cia. Hidrelétrico do Vale do Paraopeba (CHEVAP) que, com usina
de 120 MW, absorvera mais carvao do que a prépria COSIGUA absor-
verd de carvao siderurgico.

J. G. Haenel (11) — No que diz respeito ao trabalho do Coronel
Penna, notei, com grande satisfacdo, a nocdo importantissima que éle
salienta e que tem sido muitas vézes esquecida, a da “rated capacity”,
isto é, a capacidade nominal em contraposicio & efetivamente utilizavel.
Realmente, o desenvolvimento econdémico do Pais tem-se verificado mais
ou menos aos saltos. Projeta-se uma producdo sidertrgica para atender
a um dado consumo. Repentinamente, ésse consumo ultrapassa a capa-
cidade instalada e as industrias de transformacdo sofrem um impacto,
um retardamento, o qual repercute por sua vez sébre o desenvolvimento
do Pais.

Dir-se-a, evidentemente, que num pais pobre de capitais cumpre
utilizar ao méaximo o equipamento com éles instalado. Mas quer pare-
cer-me que a observacao do Coronel Penna é muito importante porque,
num planejamento, ndo é descabido deixar-se sempre uma margem de
10% a 20% — como éle préprio o sugere — como reserva de producao,
para que nao se veja a industria de transformacao periodicamente a

bracos com a escassez de matérias primas.

Do ponto de vista da economia nacional, penso que nao serd ma
utilizacdo de capital, mas sim uma utilizacdo previdente. Essa observa-
cao se refere especialmente aos meios de producdao de ferro e de aco.
Salientou o Coronel Penna que, no momento, a maioria das usinas tem
uma limitagdo nos laminadores e nao na sua capacidade de producao
siderurgica propriamente dita. Com a entrada em operacao de novas
usinas dar-se-4 o inverso, porque a USIMINAS como a COSIPA, como
usinas produtoras de produtos planos, tiveram de projetar equipamento
de laminacao de porte muito maior do que o das suas producgodes iniciais.
E isto se impde pelo tipo de produto que escolheram, que é o produto
plano, que exige laminadores de grande porte e que sdo apenas econo-
micamente viaveis em dimensoes que permitem producdes da ordem
de 1,5 milhoes de toneladas anuais. Iniciando com uma producao side-
rargica de 500.000 t, teremos excesso de capacidade de laminacdo, o qual
podera ser aproveitado (como salientou o Eng. Amaro Lanari Junior,
e como é o caso da COSIPA) com investimentos muito pequenos em
relacdo ao investimento total, porque éles incidirdao apenas num setor

(11) Membro da ABM e Engenheiro Metalurgista; Diretor Geral da Meca-
nica Pesada S/A.; Sao Paulo e Taubaté, SP.
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da usina, o que antecede a laminacdo, setor ésse que, todos sabemos,
numa usina désse tipo representa 50% do investimento em equipa-
mentos.

Po outro lado, tanto o Coronel Penna como o Eng. Osério Gomes se
referiram a fabricacdo local de equipamento, mas com uma diferenca
muito importante que desejo salientar. E sentimento do Coronel Penna
de que, nas futuras usinas siderurgicas, muito podera ser confiado aos
produtores de equipamentos do Pais. Com pesar verifiquei que o
Eng. Osério Gomes toma uma atitude pessimista em relacdo a essa pos-
sibilidade, contingenciando em apenas 30% — no primeiro qiliinqiiénio
que analisou, 65/70 — a parte da fabricacdo nacional.

Pois, hoje cedo, tive o privilégio de relatar neste Congresso o tra-
balho do Eng. José Luiz de Almeida Bello, que se encontra ausente,
no Chile, a respeito da capacidade de fabricacdo da industria nacional
em varios setores (12).

Infelizmente, ndo foi possivel apresentar os dados relativos a side-
rurgia porque éstes estdo sendo elaborados no momento no Chile, pela
equipe da CEPAL e da ABDIB, da qual participa o Eng. Bello. Mas
posso adiantar desde ja ao Eng. Osério Gomes que a participacdo da
industria nacional serd de pelo menos 70% na fabricacdo do equipa-
mento de wusinas siderurgicas. A limitacdo serda, evidentemente, nas
grandes pecas fundidas e forjadas dos laminadores. Mas ndo havera
dificuldade para a indudstria nacional em participar, de maneira poten-
cialmente elevada, em téda a parte de preparacio do minério, sinteriza-
¢do, coqueria, alto forno e aciaria. Numa usina de produtos planos, a
parte mais dificil ainda de ser atacada pela industria nacional serda evi-
dentemente a dos grandes laminadores, com pecas individuais fundidas
da ordem de 120 a 140 t. De qualquer maneira, a participacio da in-
dastria nacional pode ser muito grande; se nao foi maior até o mo-
mento, é devido a outro problema, abordado nas exposicoes feitas e ao
qual me referirei: o do financiamento.

O Coronel Penna mencionou também outro problema muito sério,
o da normalizacdo. Este assunto nao passou despercebido aos fabrican-
tes de equipamentos; tenho a satisfacio de comunicar aos que ainda
néo estdo a par do problema que a CEPAL, juntamente com a ABDIB,
com a ABNT e o GEIMAPE, sob o patrocinio da Confederacdo Nacional
das Industrias, estd organizando um grupo de trabalho que vai ser cria-
do por esta ultima, com programa definido de normalizacdo no setor
de equipamentos e que serda entregue a ABNT para fazer parte das
normas oficiais recomendadas. ¥ste convénio foi assinado recentemen-
te; os trabalhos serdo iniciados muito em breve, com o objetivo da
feitura de normas de equipamentos no setor da siderurgia, da refinacéo
de petréleo e da fabricacdo mais comum de equipamentos no Pais.

Chamou-me a atencdo problema abordado pelo Coronel Penna, o
do planejamento. Faco inteiramente minhas as palavras do Brigadeiro
Guedes Muniz quando chama a atencdo do auditério para a diferenca
fundamental que existe entre estatizagd@o e planejamento. As duas pa-
lavras sdo muitas vézes confundidas, porque num pais em que os meios
de producdo sdo estatizados ha, forcosamente, um planejamento central.
Mas ha 20 anos, no I Congresso Brasileiro de Industria, recordo-me de
que Roberto Simonsen apresentava tese distinguindo planejamento de
estatizacdo e dizendo que um ndo se confunde com o outro, e que pla-
nejamento é préprio tanto da iniciativa privada tanto quanto o é da
sociedade estatizada.

(12) Ver “Fabricacdo de equipamentos no Brasil para as indiustrias de base”.
pelo Eng. J. L. Almeida Bello. Apresentada no mesmo Congresso e
publicada em “ABM-BOLETIM”, volume 19.



150 BOLETIM DA ASSOCIACAO BRASILEIRA DE METAIS

Nesse sentido, temos exemplos muito conhecidos no nosso proprio
setor siderurgico, o da “Iron and Steel Board”, na Inglaterra, e o da
Alta Autoridade da Comunidade Européia do Carvac e do Aco. Plane-
jam a producao siderurgica e dao incentivo as indtstrias que vao reali-
zar programas recomendados pelo plano. Nada impede que outras in-
dustrias — a seu proprio risco e sem qualquer participacdo nos incen-
tivos e vantagens que o Govérno da as industrias dentro do plano — se
instalem a seu préprio risco e carentes de recurso estatal. De modo
que planejamento é questdo fundamental; de forma alguma se deve
confundir com filosofia de Govérno ou filosofia de intervencao ou de
producado estatal.

Com relacdo ao financiamento — abordado na exposicio do Eng.
Os6rio Gomes — participo inteiramente do raciocinio feito pelo Eng.
Amaro ILanari Junior, de que o calculo feito com relacio ao fatura-
mento e o lucro bruto que algumas industrias siderurgicas auferem
no Brasil ndo permitiria o auto-financiamento na proporcao sugerida
pelo Eng. Osério Gomes. O Eng. Amaro Lanari Junior foi até, a meu
ver, otimista em reter uma parcela de 109 para ésse auto-financia-
mento.

Penso que existe outro caminho, que é o de interessar o pequeno
investigador na participacdo de industrias lucrativas, o qual requer
que se distribua um dividendo que torne atrativos novos investimentos.
Pertanto, dos 20% de lucro bruto, havendo a retirada de 10% para a
distribuicao de dividendos como atrativo ao pequeno investidor, os outros
10%, para retencado, sao, a meu ver, excessivos. A distribuicdo de maior
dividendo podera, segundo meu entender, captar maiores recursos de
pequenos investidores, num Brasil em que se pensard numa producao
siderurgica de 15 milhdes de toneladas, e, portanto, trard muito maio-
res recursos do que a retencdo dos lucros em poder das firmas, que,
com isso, terao dificuldade de recorrer a novas fontes de capitalizacao,
através do pequeno e médio investidor.

Medidas fiscais, evidentemente, auxiliardo de muito a isso. O
Eng. Lanari ja se mostrou preocupado, e o Brigadeiro Guedes Muniz
também, com a parte que o Imposto de Renda vai tirar dos eventuais
lucros dessas emprésas. De modo que a solucdo do problema exigira
também medidas fiscais que possam incentivar a aplicacdo de capitais
em industrias de base. -

Durante a exposicio do Brigadeiro Guedes Muniz, falou-se em
troca de equipamento por minério. Com relacdo a ésse aspecto, tenho
duas observacoes a fazer. A primeira é -a de que, pelo que S. Sa.
indicou, a intencdo seria a de confiar cem por cento do equipamento a
importacdo — e isso, novamente, por uma razao muito simples, que é
a auséncia de financiamento interno. E essa auséncia de financiamento
interno que tem obrigado as industrias de equipamento a ndo partici-
parem da industria siderurgica na medida em que elas podem fazé-lo.
Dessa forma, a propria seguranca nacional estaria a exigir que tais
industrias participassem dos grandes projetos de modo mais concreto,
em vez de ficarem apenas com as partes acessorias e complementares,
que lhes sio dadas como uma compensacao.

O problema do financiamento da producdo é, pois, o mais sério
com que se defrontam os produtores de equipamento; enquanto éle nido
foér resolvido, o Brasil nao ficara auto-suficiente em producdo de equi-
pamento e, portanto, continuard eternamente caudatirio da importacio
para o seu proprio desenvolvimento econoémico. E éste um assunto,
a meu ver, dos mais importantes na etapa do desenvolvimento em que
nos encontramos; tende a cada vez mais se acentuar, se nao forem toma-
das medidas (e o BNDE as estd considerando, sabemos disso) para resol-
ver o problema.
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Outra indagacdo que sugeriu a proposicio do Brigadeiro Guedes
Muniz é a seguinte: havera troca de minério por equipamento. Mas,
ésse minério tem que ser pago a alguém, em cruzeiros. Portanto, o
método pelo qual se arquitetou essa emprésa, a meu ver, corresponde a
um programa. de duas etapas: primeiro, a da captacao de recursos, nio
sei em que fontes, para fundar uma emprésa detentora de minas e
para equipad-la a fim de extrair, transportar e vender minério. Com
ésses recursos, uma segunda etapa surge, que é a da aplicacao dos
lucros da operacdo anterior na implantacdo de uma usina siderdrgica.
Nao percebi, ainda, quem dara a COSIGUA os recursos, em cruzeiros,
para a compra inicial do minério. E esta a pergunta que queria fazer
ao Brigadeiro Guedes Muniz.

Guedes Muniz — Admitamos a hipétese de que a COSIGUA nao
possua mina, e de aue ela fara uma associa¢cdo com um grupo de mine-
radores, os quais, por sua vez, nao tém transporte e nao tém pérto.
Entao, ésses mineradores desejam vender minério a COSIGUA na sua
mina, porque éles nao conseguem transportar e nem embarcar o seu
minério — a ndo ser na pequena escala que o porto do Rio permite,
umas 2.000 t/més a cada minerador. E suponhamos que a COSIGUA
compre todo o minério de que ela precisa para funcionar — 5 milhdes
de toneladas/ano — a ésses mineradores. Segundo os céalculos feitos,
veremos que, na exportacdo désse minério pela COSIGUA, através do
seu proprio porto, embarcando, vamos supor, 4 milhdes de toneladas por
ano, ela teraA um lucro, vamos exagerar, de 3 a 3 e meio doélares para
a hematita de alto forno. Entdo, a COSIGUA consegue um lucro de
2 délares por tonelada de minério embarcado, ou sejam, US$ 10 mi-
Ihoes/ano. Durante 4 anos, ela nao precisard de dolar nenhum para
pegar coisa nenhuma. Ela transfere isso tudo ao cambio livre em
cruzeiros, porque é muito. Pergunto pois: com Cr$ 3,5 bilhdes por ano,
nao poderemos pagar financiamento em cruzeiros? E o porto é para
10 milhdes de toneladas. O resto da capacidade é para os mineradores.

V. Chiaverini — O ultimo orador inscrito nesta Reunido Aberta
é o Eng. Jack Miller, de conhecida firma de engenharia dos Estados
Unidos, a quem tenho o prazer de dar a palavra.

Jack Miller (13) — Os autores dos trés trabalhos expostos nesta
Reunido Aberta devem ser felicitados pelos interessantes dados apre-
sentados. Eles trataram de assuntos controvertidos, sobre os quais é
facil alguém perder-se em especulacoes e, mesmo, em pensamentos am-
biciosos. Vinte anos constituem um tempo muito longo para previsdes
e vinte milhoes de toneladas de capacidade de lingotes de aco represen-
tam uma quantidade muito grande, quando se estd apenas produzindo
trés milhdes, ou mesmo cinco milhoes de toneladas.

Mas, de certo modo estou satisfeito com as estimativas do Eng. Bar-
bosa e do Cel. Penna. Talvez isso seja natural, visto que suas estima-
tivas para 1970 estdo de acordo, com boa aproximacdo, com minhas
préprias estimativas. (14) Mais do que isso, muitas outras estimativas
feitas recentemente mostram quase todas que a producio de aco no
Brasil sera, em 1970, entre 7 e 8 milhdes de toneladas de lingotes.
Essa concordancia geral parece-nos indicar que estamos todos tratando
de uma condicdo real e ndao de um «sonho» matematico ou estatistico.

(13) Engenheiro Consultor; Presidente da J. R. Miller Company; 420 Lexington
Avenue; New York 17, NY.

(14) “Present and future of the Latin America Steel Industry”; Boletim
Informativo do ILAFA; no° 12, abril 1961.
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E interessante examinar a natureza das curvas apresentadas pelo
Eng. Barbosa e pelo Cel. Penna. Ambas s@o funcbes exponenciais de
uma formula geral D — A : Bt, onde D equivale a demanda do mer-
cado. A curva da funcido Producdo-Tempo, pode ser representada da
seguinte maneira:

A0 —
-

>
-~

Mevwado ou Produc

Tempo 5

A curva de crescimento normal na industria
siderurgica pode apresentar um “joelho” em
certa altura, num ponto “A” ou “B”. A pre-
visdo désse “joelho” é vitalmente importante.

Matematicamente, uma curva exponencial como essa nao apresen-
ta limite superior. Contudo, na experiéncia viva da industria sidertr-
gica, sabemos que a curva se inclinara, em 4, em B ou em outro
ponto qualquer. A localizacdo désse “joelho” da curva é vitalmente
importante, pois determinara o limite pratico do esforco brasileiro na
expansao de sua industria siderurgica. Para paises onde a formacao
de capitais constitui problema importante — e devemos admitir que
éste é hoje o caso do Brasil — a localizacdo do “joelho” dessa curva
depende da maneira mais adequada de resolver o problema financeiro
do desenvolvimento e da expansao da industria do aco. Por ésse mo-
tivo, as discussbes em toérno do trabalho do Dr. Juvenal Osé6rio foram
muito importantes, ainda que se possa concordar, ou ndo, com alguns
dos seus dados e suposicoes.

Néste ponto, nao ¢é fundamentalmente critico se usamos ou néo
US$ 275 para o custo da capacidade anual de lingotes, ou US$ 450,
como foi indicado pelo Dr. Lanari, da USIMINAS. Em qualquer caso,
estamos lidando com quantias formidaveis; certamente a industria side-
rurgica brasileira jamais teve que considerar tao elevados algarismos.
Na base de minha propria experiéncia no planejamento e execucao de
projetos de industrias siderurgicas na América Latina, eu estimaria o
custo unitario de usinas de ago como sendo de US$ 275 a US$ 350 para
grandes capacidades anuais de lingotes de aco — de um milhdo a 2,5
milhoes de toneladas por ano. Para usinas menores, eu admitiria que
o custo unitario seria de US$ 400 a US$ 500 por tcnelada, dependendo
da capacidade da usina. Talvez, uma estimativa razoavel para a ex-
pansdo da industria siderurgica brasileira nos proximos 10 a 15 anos,
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seria de US$ 400 por tonelada de lingote por ano. Estamos, portanto,
falando de quantias da ordem de US$ 4.000 milhdées para o periodo
até 1970!

Na minha opinido, a necessidade de tal quantia cria um problema
que ndo pode ser resolvido somente por banqueiros ou economistas. E
um desafio, para o qual também nés, operadores da induastria siderurgica
e engenheiros, devemos empregar toda nossa inteligéncia e todo o
nosso esforco. Podemos e devemos usar nossa experiéncia pratica em
combinar os processos classicos (com os quais estamos familiarizados)
com novos processos e desenvolvimentos, que estamos comecando a co-
nhecer ou dos quais deveriamos ja ter conhecimento. Déste modo, sera
possivel para nés obter economias consideraveis nas exigéncias de inves-
timentos de capitais para a capacidade que sera adicionada a industria
siderurgica brasileira, através de um aumento ao mdximo da capacidade
unitdria instalada para cada dolar que é aplicado. Tratei désse mesmo
assunto em uma reuniao da induastria siderurgica realizada no ano pas-
sado em Sao Paulo. Naquela ocasido indiquei que deveriamos nos
perguntar:

“Quais os processos que podemos desenvolver, ou adotar,
para cada fase da operacao de producdo do ferro e do aco, —
desde a exploracdo inicial da matéria prima até a laminacédo
final do produto acabado, — que exijam wm minimo de inves-
timento de capital e que mantenham e ultrapassem um deter-
minado nivel de producdo”.

Com tal ataque técnico-econémico do problema, mesmo as unidades
de equipamento mais eficientes numa usina de aco, tornam-se suscepti-
veis de novo projeto e de readaptacdes. Todas as praticas chamadas
«nao-classicas», ou «nao-standards», devem ser examinadas, para encon-
trar-se combinacées que dardo a maxima producdo para cada dolar
investido em novos equipamentos. Estou satisfeito de ver que éste
Congresso da ABM estd dedicando um dia inteiro para estudar estas
possibilidades.

Como consideracao de ordem geral, examinemos alguns dos pontos
relativos ao estudo técnico-econdmico do problema. Os custos de uma
usina integrada de aco de capacidade média (500.000 a 700.000 t/ano
de lingotes) podem ser divididos aproximadamente do seguinte modo:

Planejamento, Projeto e Supervisio .... 5a 8% — 65%
Departamento de Alto Forno ........... 25 a 309% — 2715%
BOIBPIO covovosivessaiasssesdusmrhEeees 10 a 15% — 12,5%
LAMINACHO s 5 58 5 &5 OanmraeEsmners & 35 a 45% — 40,0%
SOPVICOB. o uonoons bbb nmemmesaaeam s s s & 10 a 179, — 13,5%

100,09

Pode-se mostrar que, pelo uso de altas cargas de sinter, cérca de
6% do custo total da usina pode ser reduzido devido a reducdo do custo
unitario na producdo do ferro gusa. Reducdo gasosa, fusdo elétrica e
outras técnicas modernas de fabricacdo (alta pressdo, ar enriquecido,
injecio de hidrocarbonetos) podem aumentar essas economias, quando
apliciveis. Na aciaria, o uso do oxigénio ndo constitui mais problema
tedrico, e nio interessa de fato se falamos em processos L-D, ou Rotor,
ou Kaldo ou OH. O ponto de interésse é que através do correto uso
de oxigénio, as capacidades por dolar de investimento nas usinas podem
ser aumentadas e o custo total do investimento reduzido de cérca de 50%.
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Na laminacao, as mesmas possibilidades existem. Em alguns recen-
tes estudos (de projetos reais, que estdo ja sendo construidos ou que o
serdo brevemente), verifiquei que o uso do lingotamento continuo pode
reduzir o custo do investimento de 8% a 14% para um determinado
nivel de capacidade. Pode-se também pensar nas possibilidades de lami-
nadores planetarios e combinacdes de unidades que podem oferecer se-
melhantes economias no custo. Somente aqui, pode-se verificar possi-
bilidades de reducao de cérca de 20% no orcamento financeiro total
para a expansdao de uma usina siderurgica.

Certamente nao sugiro que sejam abandonados todos o0s processos
«standard». Mas ha muitos pontos de aplicacdo — talvez em 50% de
todos os casos — onde podem ser desenvolvidas combinac¢des convenien-
tes e teénicamente sas de «standard» e «n@o-standard». Isso significaria
uma economia efetiva de 10% no investimento total de US$ 4 bilhdes,
ou uma reducdo no custo de cérca de US$ 400 milhoes para o programa
Gue foi discutido.

Isso é um desafio para a ABM e para os engenheiros e siderurgis-
tas do Brasil. O alto nivel dos debates e dos trabalhos apresentados
neste Congresso é uma demonstracdo de que aqui estdo disponiveis os
conhecimentos técnicos e a experiéncia pratica; pois, ésses elementos
podem contribuir para a solucdo do problema financeiro, que é prova-
velmente o maior impecilho para uma rapida e efetiva expansao da
capacidade de producao de aco do Pais.

Guedes Muniz — Nao sei quais as solucdes técnicas que o Eng. Miller
preconizaria para o nosso caso; mas posso informar que a nossa orien-
tacdo é a que éle aponta. Por exemplo, apenas precisamos de algumas
informacbes positivas para que o lingotamento continuo venha a ser
adotado por nos.

Ficariamos radiantes e felizes se, na nossa usina, nao viessemos a pre-
cisar do «blooming mill».

V. Chiaverini — Chegamos assim ao final desta Reunido Aberta, —
a qual, pela profundidade e oportunidade dos temas versados, pelo nu-
mero e relevancia das personalidades presentes, marcarda época na his-
téria dos Congressos da Associacdo Brasileira de Metais. Um fato mar-
cante sobressai de tantos aspectos debatidos: — é o de que nao mais
se discute a necessidade, premente, de incrementar a producdo de aco
no Brasil. Todos estdo acordes em que a demanda é crescente e que
o Pais ndo pode estagnar. Os problemas que se nos antepoem a éste
anseio aqui foram delineados; mas todos tém a conviccio de que,
técnicos ou financeiros, ésses problemas irdo sendo gradualmente resol-
vidos, como até agora, pela nossa fé, pela nossa competéncia, pela nossa
adaptabilidade a novas solucdes tecnoldgicas, algumas vézes nossas e
segundo ja demonstramos no passado.

Em nome da Associacdo Brasileira de Metais, agradeco ao Ministro
Lucas Lopes e aos trés Conferencistas da tarde pela magnifica seqiién-
cia que nos proporcionaram. Agradeco ao Brigadeiro Guedes Muniz
sua participacdo aos debates; creio que deva estar convencido de que
a idéia da implantacdo de uma grande indGstria siderurgica na Gua-
nabara encontrou o mais amplo apoio em face das necessidades do
Pais. Agradeco a todos os aparteantes; com o brilho de suas observa-
cdes, deram inusitada profundidade aos debates, sempre no terreno da
cordialidade e do melhor espirito construtivo. Finalmente um obrigado
aos Consoécios aqui reunidos; pela «Lista de Presenca» sao quase duas
centenas de especialistas que aqui estdo prestigiando esta memoravel
Reunido Aberta.

— Meus Senhores, rauito obrigado!



REUNIAO ABERTA SOBRE

“FUNDAMENTOS BASICOS PARA O DESENVOLVIMENTO
DA SIDERURGIA NO BRASIL”

IT PARTE

MERCADO PRESENTE E FUTURO DO ACO @

AMERICO BARBOSA DE OLIVEIRA (2)

RESUMO

O Autor, baseado em ampla documenta¢cdo da firma
Servicos de Planejamento “SPL”, do Rio de Janeiro, desen-
volve os seguintes aspectos do tema:

— Mercado do aco.

— Ensinamentos da evolucdo recente do consumo de aco
no Brasil.

— Aspectos setoriais da evolu¢do do consumo aparente.
— A intensidade — ac¢o ma economia brasileira.
— O problema da demanda contida.

— Projecio da demanda wmais provdvel.

1. MERCADO DE ACO

O tema que nos foi distribuido para relatar nesta Reunido Aberta
envolve problema da maior relevancia para quantos se interessam pela
siderurgia no Brasil e, especialmente, para a vida e para as decisoes
administrativas das emprésas produtoras, no que concerne a seus planos
para o futuro. Em face das tendéncias de evolucio do consumo de ago
e dos planos de expansao da capacidade produtiva — ja em andamento
ou a serem postos em pratica —, torna-se indispensavel que o exame

(1) Contribuicdo Técnica n.2 476. Apresentada no decorrer da Reuniao
Aberta sobre “Fundamentos bdsicos do desenvolvimento da siderurgia
no Brasil”; XVII Congresso Anual da ABM; Rio de Janeiro, julho de
1962. Publicada neste Boletim.

(2) Membro da ABM; Engenheiro Civil e Economista; Presidente da Servicos
de Planejamento “SPL”; Rio de Janeiro, GB.
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das perspectivas do mercado de produtos siderurgicos no Brasil propor-
cione respostas precisas as seguintes perguntas:

1) Deve-se esperar que «a oferta interna supere a demanda,
criando excedentes ow provocando o sub-emprégo da capa-
cidade instalada?

2) Deverdo as emprésas produtoras acautelarem-se quanto a
novas expansoes quantitativas de capacidade de producdo?

Formuladas desta ou de outra maneira, tém estas questoes sido
alvo das preocupacdes de engenheiros e economistas, em diferentes oca-
sides. Projecoes ha que, ao fazerem o confronto da oferta e da deman-
da provavel, concluiram de modo inapelavel pela presenca, dentro de
alguns anos, de excedentes de producdo em relacdo ao consumo previ-
sivel. A noOs outros também tém ésses problemas causado preocupacio
e a éles temos por forca dedicado nossa atencdo. Mas as conclusdes a
que chegamos conduzem a responder as perguntas acima, enunciando a
seguinte tese:

A menos que a vida do Pais venha a ser profundamente
conturbada por séria convulsdo politico-social ou por outros
fatores de perturbacdo, cuja natureza e alcance nado estamos
em condicboes de prever, deve-se esperar que, do ponto de vista
quantitativo, a oferta interna de produtos siderurgicos serd in-
ferior & demanda efetivada. Nas condicées atuais, e levando
em conta o complexo de forcas que atuam no sentido seja de
amortecer, seja de manter e acelerar o desenvolvimento do Pais,
pode-se afirmar que o limite de saturacdo da demanda estda fora
do alcance das viabilidades de expansdo da producdo interna,
de tal maneira que os investidores no parque siderurgico nao
tém porque se acautelarem quanto a novas e maiores expansoes,
quantitativas, de capacidade produtiva.

O problema serd antes o inverso, ou seja, o de formular e levar
a pratica novos programas de inversao, susceptiveis de evitar venham
as deficiéncias de oferta interna de aco cristalizarem-se em elemento
renador do desenvolvimento. Ao lado disso, é claro, situam-se necessi-
dades de adaptacdo qualitativa da oferta para que possa ser atendida
a crescente tecnificacdo e especializacdo dos setores usuarios. Mas, é
éste um tema que, infelizmente, ndo poderemos abordar aqui, em face
das limitacdes do tempo disponivel.

Como se explica que, realizando projecdées do mercado de aco no
Brasil, cheguem especialistas a resultados tdo opostos? O problema con-
siste em que, tradicionalmente, as projecoes do consumo de aco tém
sido fundadas, entre nés, nos métodos matemaéticos (ajuste exponencial;
correlacio simples e mdultipla; ete.), inadequados para o fim colimado
em uma economia do tipo da brasileira. A razdo fundamental dessa
inadequacdo reside em que os métodos referidos nao podem levar em
conta os fendémenos de ordem qualitativa, inclusive as explosivas mu-
dancas estruturais, que influenciam decisivamente a expressio estatis-
tica das séries histéricas do consumo aparente. Tais métodos tém sem
divida maior validade nas economias desenvolvidas, ja integradas, mas,
em casos como o de nosso Pais, s6 lhes pode ser atribuido um valor
indicativo bastante limitado.
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A critica a fazer a utilizacdo dos métodos econométricos no exame
prospectivo de aspectos da economia brasileira é, pois, da mesma natu-
reza daquela que, ha poucos dias, o economista Celso Furtado (1) for-
mulava em relacdo aos modelos de desenvolvimento. Ressaltava éle
que, em uma economia subdesenvolvida tipica, as mudancas qualitati-
vas assumem grande significacdo e que a politica de desenvolvimento —
para cuja fixacdo nas economias desenvolvidas se lanca mao dos mo-
delos — exige um conhecimento da dindmica das estruturas que escapa
a analise econdmica convencional. Significa isto que nao dispomos
ainda de instrumentos tedricos em que possamos apoiar projecoes segu-
ras do desenvolvimento econdmico do Pais, nem tampouco do cresci-
mento de seus ramos e setores mais importantes.

O préprio método de projecdo baseado na utilizagdo final dos pro-
dutos siderurgicos, no que pese ser teoricamente o mais fecundo por
implicar na consideracao das mudancas estruturais, recai, afinal, nas ja

referidas dificuldades a elaboracao de projecoes globais das economias
subdesenvolvidas.

Para que se possa visualizar claramente a atualidade do problema
que estamos focalizando, confrontamos a seguir a estimativa da oferta
interna de produtos siderurgicos com algumas das mais conceituadas
projecoes econométricas do consumo aparente, em milhares de toneladas
de lingotes:

Especificacao 1965 1970
1 — Producdo nacional — previ-
visdo de SPL (2)..coviese s 4.500 a 4.900 8.000 a 8.500
2 — Projecdoes do consumo:

a) Por correlacdio com a
oferta total interna de
bens e servicos (Conse-
lho do Desenvolvimento) 3.500 —

b) Pelo método Paes Bar-
reto (Conselho do De-
senvolvimento) (3) ..... 4.400 —

c¢) Baseada em lei economé-
trica (Consultec) (4) ... 3.836 5.575

(1) Ver sua conferéncia intitulada “Politica Econémica e Reformas de Base”.
pronunciada em junho ultimo na Ordem dos Economistas de Sao Paulo.

(2) As estimativas de producdo referidas no texto representam, para 1965,
a totalizacdo das cifras obtidas em relatérios das companhias ou colhi-
das diretamente das emprésas. Distinguimos as de grande porte, que
estdo indicadas, das de menor porte, as quais estdo reunidas sob o titulo
“Outras Emprésas”. Para 1970 as informacoes disponiveis sdo mais
fluidas e s6 se referem as grandes usinas; para as demais adotou-se o
critério de admitir ritmo de crescimento de aproximadamente 50%
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Ressalvada a hip6tese b, seriam enormes os excedentes de aco,
como se pode ver, especialmente em 1970. Felizmente para o desen-
volvimento do pais, e também para os investidores siderurgicos, ja em-
penhados ou prestes a lancarem-se em planos de expansao, uma série
de razoes desabonam os resultados dessas projecdoes. Nao quer isto
dizer que facamos tdbula rasa dos métodos matematicos de projecdo
do consumo de aco. Na verdade constituem éles indicadores indispen-
séveis de serem considerados. Mas devem ser corrigidos, a base de jui-
zos e ponderacdes decorrentes do exame das mudancas qualitativas da
economia brasileira, ji& em processo ou em perspectiva. Ver-se-a, de
resto, que os métodos matemadticos sdo por vézes reveladores, também
sob éste aspecto.

No desenvolvimento déste trabalho faremos observacdes a respeito
de alguns désses problemas. Particularmente, desejamos tecer consi-
deragoes em toérno dos seguintes aspectos:

1) Ensinamentos da evolucdo recente do consumo;
2) Aspectos setoriais da evolucdo do consumo aparente;
3) A intensidade-aco da economia brasileira;

4) O problema da demanda contida.

Em seguida procuraremos quantificar os valores em térno dos quais,
a nosso ver, ha de situar-se a demanda mais provavel.

sobre 1965, bem inferior a expansdo dos empreendimentos maiores. Re-
sulta o seguinte quadro:

OFERTA PROVAVEL DE ACO EM LINGOTES
(EM 1.000 TONELADAS)

Emprésas 1965 1970

Cia. Siderurgica Nacional ...... 1.500 3.000
URINIAAE i s o o o004 600 1.000/1.500

ROSEEE. saminaisbe ittt bLLE —_ 600 1.000

Belgo=Mineira ... .coowessigesias 600 750
MannesSmann . o iosenn s stenss 350 500/1.000

Outras emprésas .......:...ss:. 1.240 1.860
POEBL .. s« vopmwinw s wvs soxes 4.890 8.110/9.110

A estimativa de 8 a 8,5 milhdoes de toneladas usada no texto cor-
responde a uma atitude de prudéncia.

(3) Ver “Relatério Parcial e Preliminar do Grupo de Trabalho sébre Side-
rurgia” (Documento n2 15) e também um estudo elaborado pelo econo-
mista Aloisio Peixoto, do referido Banco.

(4) Este critério, adotado primeiramente pela ECOTEC, considera que o con-
sumo “per capita” cresce em funcdo do aumento da renda “per capita”
e do grau de industrializacdo. Em relacdo a esta ultima variavel a
CEPAL ja observara nao ser muito adequado empregéi-la em paises da
América Latina. As particularidades do desenvolvimento industrial désses
paises féz com que, em sua primeira fase, tenham crescido preferen-
cialmente os ramos ndo consumidores de aco.
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2. ENSINAMENTOS DA EVOLUCAO RECENTE DO
CONSUMO DE ACO NO BRASIL

Como se verifica pelo Quadro I, anexo, que registra a série his-
térica da composicdo do consumo aparente, a evolucdo déste apresentou
oscilacdoes mais ou menos violentas. Além de anos com queda relativa,
apresentam-se outros com decremento absoluto: 1940 a 1942 e 1945,
durante a guerra; 1948, 1953 e 1955 no poés-guerra. Por outro lado,
anos ha que representam recordes em relacdo a média do periodo em
que se situam: 1946, 1954 e 1959 sdo os que sob ésse aspecto mais se
destacam. As alternativas de expansdo e retracdo do consumo apa-
rente de aco relacionam-se diretamente com o movimento importador.
Como pode ser observado no grafico 1, ha perfeita correspondéncia
entre, de um lado, os auges do consumo aparente e os anos de eleva-
cao das importacgoes, e, de outro lado, entre as quedas ou crescimento
mais lento do consumo e as reducgdes nas compras no exterior.
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Gréafico 1

Nao queremos nos estender sébre as razdes do fenémeno, de resto
bastante conhecidas nos circulos siderurgicos. Basta examinar o gra-
fico 2, em que é feito o confronto entre o indice das importacdes de
aco e o indice da capacidade para importar, para nos certificarmos de
que, também para o nosso Pais, é valida a generalizacdo da CEPAL.
“Por maior que tenha sido a pressdo da demandce interna para dispor
de produtos de aco em quantidade maior, os paises latino-americanos
ndo contaram com meios suficientes para efetuar no exterior as aqui-
sicoes necessdrias” (5).

(5) Ver “Factores que Influencian el Comsumo de Hierro y Acero en Ame-
rica Latina”, publicacdo mimeografada, pag. 58.
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Gréfico 3

H4a outro aspecto que gostariamos de destacar. Se tomarmos pe-
riodos, a partir de 1946, que marca a normalizacido das perturbacoes
causadas pela 22 Guerra Mundial, observa-se que o crescimento do
consumo de aco no Pais obedeceu as seguintes taxas médias anuais:

1946 a 1950 — 6,3% ao ano
1950 a 1954 — 15,5% ao ano

1957 a 1960 — 13,2% ao ano.
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A brusca aceleracdo a partir de 1950 resultou do subito aumento
das importacdes, devido & melhoria da capacidade para importar (con-
seqiiéncia da elevacdo do preco do café em 1949). No periodo 1954-1957,
0 consumo aparente ndo cresceu — houve mesmo redug¢do em 1955 e
1956. Tal reducido deveu-se a diminuicdo drastica nas importacoes,
conseqiiéncia da inflexdo da capacidade para importar, causada pelo
declinio gradativo do preco do café e pelo reajuste da politica cambial
(Instrucdo 70).

Decorrem das observacoes acima algumas conclusbes que convém
destacar:

1) A evolucédo historica do consumo aparente de aco é, em parte,
mais um reflexo do que o Pais estéve em condicoes de
adquirir do que da magnitude da demanda potencial;

2) As oscilacoes verificadas na série histérica do consumo apa-
rente desaconselham tomar-se a taxa de qualquer periodc
como representativa da tendéncia real do mercado; teriam
sido outros os niveis alcancados, ndao fosse o fator limitante
constituido pelo desequilibrio externo;

3) O ritmo de crescimento do consumo tem sido, apesar de
tudo, bastante elevado, devendo a taxa de expansdo da de-
manda potencial estar situada entre a média do periodo
1946-1961 (cérca de 9% a.a.) e a taxa maxima, verificada
no qiiinqiiénio 1950-1954 (15,5%); caberd a outros angulos
de analise fundamentar a opcdo dentro dessa faixa;

4) O elemento dinamico do acelerado crescimento do consumo
aparente tem sido a producdo interna, de vez que as oscila-
coes das importacdes se compensaram ao longo do periodo
1939-1961 (média anual em térno de 330.000 t).

No que se refere ao fator limitante representado pelo desequilibrio
externo, convém levar em conta que sua influéncia sébre o mercado
sidertirgico ndo se faz sentir apenas de maneira direta, pela restricao
das aquisicoes de aco no exterior. A caréncia de cambiais teve outros
reflexos que nao podem ser passadas por alto, como o de limitar a
importacdo de equipamentos indispensdveis & reelaboracdo dos produtos
siderurgicos intermediarios, freiando assim a expansdo dos setores usua-
rios de aco.

Durante o periodo transcorrido desde o término da guerra até
agora, foram profundas as mudancas ocorridas na “mistura” de pro-
dutos do consumo de aco no Pais. Embora sejam insuficientes as in-
formacoes disponiveis, foi-nos possivel levantar o Quadro 1 com valores
aproximativos para quatro anos selecionados como amostra. Dadas as
deficiéncias de informacdo, os valores anuais do consumo aparente nao
coincidem com os do Quadro I, tanto mais porquanto foram excluidos os
acos especiais (6).

(6) O grupamento de produtos, no quadro, procurou obedecer a natureza
de suas caracteristicas técnicas. Excetuam-se os vergalhdes, que deve-
riam ser adicionados as barr#s, mas achamos preferivel destaca-los em
virtude de 809 de seu emprégo se dar na industria de construcéo.
Excetuados os sem costura, foram os tubos adicionados as chapas finas,
sem, no entanto, considerar os coeficientes de sucatagem. Tampouco
consideramos a transformacdo de barras em trefilados, que também
ocorre, e ésse ultimo grupo engloba toda a gama de fios resultantes
da elaboracdo de fio méaquina.



QUADRO 1

Estimativa da distribuicio do consumo aparente de aco comum por grupos de produtos

Quantidade (em 1.000 t)

Dados percentuais

Produtos
1946 1950 1956 1960 1946 1950 1956 1960
Perfilados s..ceseeessee. | 468,6 | 525,4 728,9 | 1.210,6 69,9 61,8 55,2 56,8
Trilhos e acessérios.. | 127,0 65,6 127,6 164,6 18,9 7,7 9,7 7,7
Perfis estruturais.... 28,1 38,1 62,4 150,5 4,2 4,5 4,7 7,1
Barras...eceececeocens 78,0 84,1 121,7 235,8 11,6 9,9 9,2 i b [P
VergalhoesS....eeseeaes | 156,6 | 200,4 240,8 400,0 23,4 23,6 18,3 18,7
Tubos sem costura..... - - 29,2 49,5 - - 2,2 2,3
Trefilados. «oooveeenss 78,9 | 137,2 147,2 210,2 11,8 16,1 s i I | 9,9
Planosg cececovosssoss o e 201,5 325,3 593,1 920,2 30,1 38,2 44,8 43,2
Chapas grossas........ 76,2 46,0 65,3 117,2 11,4 5,4 4,9 5,5
Chapas finasS.....:.... 82,2 | 182,2 335,1 600,8 12,3 21,3 25,3 28,2
Chapas galvanizadas... 2,3 11,6 22,1 22,7 0,3 1,4 1,7 1,1
Folha de flandres..... 40,8 85,5 170,6 179,5 6,1 10,1 12,9 8,4
Total geral .... 670,1 | 850,7 1.322,0 | 2.130,8 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0
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Destaca-se desde logo o crescimento proporcionalmente mais rapido
de algumas linhas de produtos, especialmente as chapas finas, os perfis
estruturais e as félhas de flandres, cuja expansdo até 1960 se traduz,
respectivamente, pelos indices 731, 545 e 440 em relacdo a 1946. Nao
consideramos o0s crescimento vertiginoso das chapas galvanizadas, pois
o fendémeno parece dever-se, antes, a& imperfeicdo das estatisticas de
importacao.

Entre os perfilados, h& uma tendéncia geral a diminuicdo da parte
de cada linha no total, excetuados os perfis estruturais, que passam
de 4,2% para T7,1%. Nota-se, ainda, uma tendéncia a recuperacdo das
barras no ultimo ano examinado. A maior reducdo da-se nos trilhos,
gue passam de 19% para 8%,; a participacdo dos vergalhdes se reduz

de 23% para 19%.

Entre os planos, as chapas finas, de 12,3% do consumo aparente,
em 1946, elevam-se a 28,2% em 1960. Tomando-se o total das chapas,
temos uma elevagcao de 24% para 34% no periodo. E uma verificacao
a ser destacada. E sabido que o desenvolvimento econdomico e o pro-
gresso tecnolégico pressionam no sentido da expansdo do consumo dos
“produtos planos industriais”. Descontada a parte de chapas destinada
a transformacdo em tubos soldados, que pode ser estimada em 6% do
consumo aparente, vé-se que a proporcdo dos produtos planos indus-
triais no Brasil ainda é bem baixa (28%).

Em sentido prospectivo, deve-se esperar uma elevacao substancial
da parte dos planos até 1965, em virtude do ritmo de expansdo indus-
trial que o Pais vem manifestando, e que se caracteriza pelo cresci-
mento preferencial de ramos industriais grandes consumidores de cha-
pas. Sob ésse prisma, alids, nossas observacoes permitiram constatar
tendéncia nitidamente mais acelerada de crescimento do consumo dos
planos em geral. Assim, de 1939 a 1960 o consumo de produtos planos
cresceu de 491%, enquanto os perfilados somente aumentaram em
381%. As observacoes feitas em contactos com as industrias levam-nos
a acreditar que, nos préximos 4 a 5 anos, o consumo dos produtos
planos supere a casa dos 50% do total de laminados.

3. ASPECTOS SETORIAIS DA EVOLUCAO
DO CONSUMO APARENTE

Uma série de estudos relativos aos problemas sidertrgicos, empreen-
dida pelo SPL — Servicos de Planejamento, especialmente a extensa
pesquisa realizada em 1959-1960 para a Companhia Sidertrgica Nacional,
e agora confirmada pelos estudos contratados com a Companhia Ferro
e Aco de Vitéria, permitiram-nos chegar a uma visualizacdo da estru-
tura e do padrdo setoriais do consumo aparente de aco no Pais. Claro
estd que trabalhdmos com grandes margens de aproximacio e, além
disso, o exame que realizdmos padece da limitacdo de s6 para anos
recentes ter sido possivel estabelecer as propor¢des em que se distribui
o consumo. Os acos nao comuns foram excluidos da apuracao por nos
faltarem elementos suficientes. Utilizamos a classificacdo setorial ado-
tada pela Comissdo Economica para a Europa, a fim de facilitar a com-
paracao com outros paises.



QUADRO 2
Estrutura setorial do consumo aparente de laminados de aco comum em 1956 e 1960

(em porcentagem)

Perfie Fio-méqui -~ .
eetrutu- Tubos ne e trefi - Chepes Chpapes gol Folhas 1e
Trilhose raie Barrse costura ledoe Vergalibhoes grossas ® 8 queste vemivedao flandres Totel
tetores 1986 .1960 1966 1960 1986 1960 1986 1960 1986 1960 1986 1960 1986 1960 1986 1960 1968 1960 1966 1960 1986 1940
Vi].ilnmse e egquipamentos inclu
sirve tricos . ; . 7,0 $,Q0 18,7 13,7 13,4 17,8 - - - - 8,3 10,1 36,4 24,8 3,4 $,4 16,7 39,3 C,4 09,7 7,3 8.4
'guipamentos Ade trsnmsporte won: 17,8 1,8 14,7 2.2 7 13,3 - - - - - - 23,3 31,3 11,90 12,0 1,0 0,4 0,2 0,1 8.3 b % ]
- Conetrucao nevsl SN § e - 0,0 0,0 2,8 - n,4 - - - - - - 3 4,2 0,0 (3 0,0 - - = 0,6
- Mnterisl ferroviario 17,8 1,8 14,4 4,7 2,2 2,4 = - 3 - - = 9 13,4 21 0,6 0,8 a - - 1,¢
- Iad(igtria sutomodilietica ., - - 0,3 1,7 19,8 10,4 - - - - - - 8,8 13,7 8,9 18,1 o, % 0,2 0,1 4.3 7.1
Produtos mezalirgicos ........ 0,86 00 0% 3,9 82,3 49,3 - - 190,90 100,0 - - 7 2 43,2 36,6 2,8 18,4 99,1 98,9 40,0 l4,¢
- e o recipientes ..,... o 0,1 - - 0,0 - - - - - - - - 0,2 0,2 0,3 c,s o 1,3 9% .9 %8.,6 12,9 3
- Bens de consumo domestico - - 0,0 0,0 2,4 2,1 - - - - - - ;% 0,3 14,9 11,9 0,8 13,2 0,2 0,2 4.1
« Outros, inclusive ar Letc, 0,4 0,0 0,8 3,9 49,9 47,2 = - 100,0 100,0 = - 2,8 2,0 38,0 4.2 1,4 0,9 0,0 0,1 23.0 22
Intletria de construgso, inclu .
Si.e t.bos e recipientes ... 0,3 0,2 88,9 68,8 1,4 1,8 100,90 109,0 - - 89,3 83,6 23,1 28,8 34,¢ 32,2 84,3 39,6 Q1 0,3 32,0 33,7
Ferrovias i @ iy e 74,7 93,9 3.8 1, 0.4 Q.6 - - - - - 1.3 0.8 3.0 0.3 0,6 0,.¢ 0,4 " - 246 2,9
Outros ... v o eveand o o 2,0 0,4 6,4 6,4 10,8 17,2 - - - - 2,4 $.0 11,7 12,6 7.2 6,2 28,2 14,9 .2 0,0 4,8 6,0

Total 7, TS Al 100,0 100,0 1¢0,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,90 100.0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0




QUADRO 3
Estrutura setorial comparada do consumo aparente de aco

(em porcentagem)

Gra Brets Bras:l
Unss aha Unidos Ocidental
Ocidental —— 1968
Tripos coosumidores 198e 1932 1938 1988 1938 1988 1928 1986 1936 1988 1946 1966 1960 (previeao)
Miguinse e eguipamengog, inclusive elé-
tricos p Giernes u sate @ & wieh 12 16,1 11,1 17,7 26,4 18,) 1e.2 14,8 18,8 18,9 10,8 7.3 5.4 12,0
Equipamentos de trsnsporte taclusive
g5y o menuteacao 3. s gusiy - 9 8 1 [] 12,7 34,2 14,1 16,1 11 19,0 2.1 8.3 9,3 13,0
- conetrugao naval EEms & SR ¥ o e ] 1,0 " 4,0 . 7 0,9 1,3 " .. 8 0,8 0,0 0,6
- material ferrovidrio 4 ] 3 . . 8,3 4.3 4, 4 1,9 1,0 4.0 1,6 8,
- indietris sutomobil{etica 11 2 4,2 6,4 7,9 11,2 18,9 20,7 4.7 1,3 % 4,6 4.3 7.1 .0
Produtos motalirgicog dos guais 23 3190 3.2 312,32 PIN] 39,8 3,7 29,8 3s,e 7,9 17,8 40,0 RS 33,8
- e recipiontes [} 1,1 0,8 2,1 4,3 6,3 $.0 9.3 3. 3.2 7.8 12,9 [ 9.0
- de comeumo domestico 9 1,4 0,9 z.xl 2,4 $,0 1,3 3,1 2,0 4,1 3,9 s
- ~.troe, inclusive srames, pregoe,etc . 28,8 31,8 28,0 32;3. 23,8 16,3 18,8 26,7 81,1 5,0 23,0 22,3 21,0
lnduetris do congtrugso, loclusive tu-
b rocipientes . TeAh o a8 49,0 34,6 7,8 22,9 28,0 26,2 37,1 653 30,6 39,3 32,0 33,9 1,0
Forrovisg ... .... 3 11,8 19,8 sl 6,4 259 9,8 2,3 8.4 3,6 21,8 o6 7.9 $.9
Qutrog " y o P —— , 10 - - - - - - - - —~ 3,8 4.8 6,0 P
Totel 100 100,0 100,0 100,80 100,D 190,0 106,09 100,06 100,0 00,0 100,0 100,0 100,C 100,0
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Os resultados a que chegamos estio expressos em percentagens
nc Quadro 2, que focaliza os anos de 1956 e 1960.

Os levantamentos que conduziram ao quadro anterior, e uma série
de estudos particularizados de ramos industriais, proporcionaram-nos
inumeras informacoes valiosas a respeito das causas das variacoes obser-
vadas na procura de certas linhas de produtos. Assim, a lenta expan-
sao dos perfis estruturais entre 1946 e 1950 e seu rapido crescimento
depois disso, até 1956 e, novamente, até 1960, deve-se a que a presenca

da demanda do setor de estruturas metélicas s6 se féz presente na
segunda fase.

Por outro lado, a expansdo das barras acelera-se entre 1950 e 1966,
possivelmente em ligacdo com a instalacdo de induastrias de relaminacéo
que abastecem o parque de industrias de bens de consumo e materiais
de construcdo. De 1956 a 1960, devido principalmente as industrias au-
tomobilistica e de maquinas, o nivel chega a quase duplicar. Na ex-
pansdo da linha das chapas finas a quente e a frio até 1956 devem
ter influido, principalmente:

— A instalacdo de industrias de bens de consumo durével;

— A instalacdo de relaminacoes de fitas a frio no mesmo sen-
tido acima exposto para as relaminacdes de barras;

— A expansdo da industria de tubos.

Dai até 1960 é a industria automobilistica o grande fator dinamico
da expansdo do consumo.

Considerando-se a estrutura setorial verificada em 1956 e 1960 e
as informacdes disponiveis sobre o passado, foi possivel estimar a
estrutura setorial do consumo de aco para 1946. E ela apresentada
no Quadro 3, onde é também feito o confronto com outros paises. As
ultimas colunas refletem as profundas alteracdes estruturais entre 1946
e 1960. Observa-se acentuada diminuicdo do péso relativo dos setores
«indastria de construcdo» e «ferrovias», ao lado da marcada expansio
e posterior estabilizacdo do setor denominado «produtos metalargicos».

Parece paradoxal ser o péso relativo do setor «mdaquinas e equipa-
mentos», em 1946, maior que 10 anos depois. Na realidade, entre os
ramos em que pode ser desdobrado o setor, pesava muito, em 1946, o
relativo a «Usinas Siderdrgicas», em virtude da fase final de cons-
trucdo de Volta Redonda. Nos reduzidos niveis de consumo daquela

época a implantacdo de industria désse porte pesava fortemente nas
proporg¢des do consumo.

Mais em detalhe, entre 1946 e 1956 observa-se aumento na partici-
pacao relativa dos ramos «material ferroviario», «latas e recipientesy,
«bens de consumo doméstico», «relaminacdes, processamento e conver-
sao» («outros produtos metalirgicos», no quadro). De 1956 a 1960, de-
caem sensivelmente os ramos «material ferroviario», «bens de consumo
doméstico» e «latas e recipientes», enquanto avultam as proporcdes dos
ramos «industria automobilisticas e «construcio navals. Xste ultimo,
todavia, ainda ndo encontra expressdo estatistica correspondente a im-
portancia que devera assumir nos anos posteriores.

Quanto aos dados relativos aos outros paises, observa-se, desde
logo, uma grande semelhanca nas proporcoes dos principais grupos no
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consumo dos paises avancados, especialmente quando se tem em conta
os dados do apé6s guerra. As diferencas aparecem mais claras nos sub-
grupos, que salientam melhor peculiaridades nacionais bem conhecidas
como as que passamos a enumerar:

1) Grande difusdo do automovel nos Estados Unidos;

2) Preferéncia dada ao sistema ferrovidrio na URSS e grande
péso da construcdo nesse Pais, especialmente antes da
guerra; ainda na URSS, o pequeno desenvolvimento relativo
da industria de bens de consumo doméstico;

3) O maior péso, relativamente aos outros paises, da industria
da construcdo naval na Gra-Bretanha; ’

4) A importancia do setor de petrdleo nos Estados Unidos.

A extrema semelhanca do padrao setorial de consumo, nos paises
avancados, é o elemento tipico do quadro; sugere a estrutura para
a qual tendera, em linhas gerais, a distribuicdio do consumo de aco do
Brasil no futuro. Nesse sentido, sdo também instrutivas as proporcoes
vigentes em etapas anteriores. Assim, é palpavel o maior péso rela-
tivo do setor de construcdo na URSS entre 1932 e 1938, ou seja, na
vigéncia do 1.° e do 2.° planos qiiinqiienais. Fenomeno semelhante
se d& nos Estados Unidos em 1928 e na Alemanha Ocidental, sendo que
neste ultimo pais, o fato deve estar ligado, em 1936, ao desenvolvi-
mento da politica expansionista e, em 1955, aos planos da reconstrucao
do apls guerra.

O reflexo mais sensivel da estrutura caracteristica do consumo dos
paises subdesenvolvidos, ressalta, no caso brasileiro, da diminuta im-
pertancia do setor «mdaquinas e equipamentos» em geral, que inclui a
indtstria mecanica pesada e de material elétrico pesado, ou seja, o0s
ramos responsaveis pelo suprimento de equipamentos a todo o resto
da economia nacional. Os dados em referéncia incluem ainda ramos
conexos, que se estendem a varios campos: implementos agricolas,
autoconsumo das industrias (em boa parte aplicados a construcdo de
equipamentos para uso proprio) e as aquisicdes das préprias usinas side-
rurgicas.

Com base nas observagoes acima e nas perspectivas que se reve-
lam nas intimeras andlises setoriais a que temos procedido, é que esti-
mamos, nos térmos da ultima coluna do quadro 3, a estrutura provavel
do consumo em 1965.

Se confiarmos na possibilidade de, nos proximos anos, o pais romper
0os obstaculos que o encerram na area do subdesenvolvimento, talvez
resultem até modestos os aumentos de péso especifico previstos para
0s setores «mdéquinas e equipamentos» e «transportes», vindo em conse-
qiiéncia a ser maiores as reducodes relativas dos setores «produtos me-
talurgicos», «industria de construcdo» e «ferrovias». Acentue-se que
o péso relativo déste tultimo deveria vir a ser bem maior em nosso
Pais, situando-se em toérno das percentagens que alcancou nos Estados
Unidos ou na URSS, em 1928 e 1932, respectivamente. Para tanto bas-
tara adotar-se uma politica de transportes pesados verdadeiramente
racional. Infelizmente, ndo parece provavel que, até 1965, se avance
muito na realizacio de um programa radical de remodelacdo e moderni-
zacdo de nossas ferrovias.



Percentagem de perfilados e planos no consumo setorial

QUADRO 4

19656 1960
Setores

- Perfilados Planos Perfilados Planos
Méquinas e equipamentos, inclu-
sive elétricoS........... R T—— 59,2 40,8 60,7 39,3
Equipamento de transporte...... 52,5 47,5 23,4 76,6
- Construgao naval..... b s R 0,0 100,0 43,6 56,4
- Material ferroviario......... 64,4 35,6 43,8 56,2
- Indistria automobilistica.... 41,6 58,4 17,8 82,2
Produtos metalirgicos.......... 39,8 60,2 45,1 54,9
- Latas e recipientes......... s 0,0 100,0 0,0 100,0
- Bens de consumo doméstico.... 5,3 94,7 6,2 93,8
- Outros, inclusive arames..... 68,4 31,6 68,8 31,2
Indistria de construcao, inclu-
site tubos e recipientes....... 66,4 33,6 65,9 34,1,
PerroviaS . sssseessessoseasssew 98,4 1,6 95,8 4,2
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Os estudos antes referidos permitiram-nos, ainda, observar as mu-
dancas ocorridas no padrao setorial de produtos consumidos. Por ter
alcance importante na projecdo para os proximos anos, resumimos no
quadro 4 os resultados alcancados em térmos de percentagens de per-
filados e de planos (7).

4. A INTENSIDADE-ACO DA ECONOMIA BRASILEIRA

Atribuimos grande importancia & caracterizacdo da velocidade de
crescimento, do péso dos negécios siderometalirgicos na atividade econé-
mica total do Pais. Como é sabido, esta verificacdo pode ser feita cal-
culando-se o coeficiente angular de correlacdo entre o consumo «per
capitay de ago e varidveis macro-economicas selecionadas. Recente pes-
quisa da Comissao Econdomica para a Europa (8) conduziu a classifica-
cdo das 50 nacodes consideradas em trés grupos:

a) Paises de consumo “per capita” de aco inferior a
5 kg/hab./ano;

b) Paises situados na faixa de 6 a 50 kg/hab./ano;

c) Paises de consumo “per capita” acima de 90 kg/hab./ano.

O segundo grupo, no qual estd enquadrado o Brasil, apresentou,
segundo a mesma fonte, um coeficiente igual a 0,7668 para a correla-
cdo entre o consumo de aco e o produto interno bruto. Examinamos o
coeficiente de correlacdo do Brasil, com base nos dados que constam
do Quadro II do Anexo, e que estdo representados no diagrama de
dispersao do grafico 3. Verifica-se que o coeficiente r é igual a 0,9590.

A comparacao do Brasil com o referido grupo de paises europeus
revela que, na fase atual da economia brasileira, a intensificacao do
uso do aco é mais rapida. Teoricamente, o deslocamento de um Pais
pertencente a um grupo, para o grupo superior, s6 pode se dar quando

(7) Observa-se profunda alteracdo nas proporcdes de perfilados e planos no
setor “Equipamento de Transporte”, bem como em cada um dos ramos
que o compdem. As razdes para isso séo:

a) o inusitado aumento do emprégo de perfilados na industria de cons-
trucio naval deve estar relacionado com a fase de instalacdo e
montagem dos estaleiros (de certo modo desligado do conceito de
construcdo naval, sendo de esperar, por isso, substancial reducdo no
futuro;

b) a diminuicio da percentagem dos perfis na industria automobilis-
tica estard relacionada com a ampliacdo da producdo interna entre
os dois anos examinados, sendo de admitir-se que a elevada percen-
tagem registrada em 1956 estivesse relacionada com o fato de a
manutencao da frota de veiculos, e a construcido de carrocerias e
reboques naquele ano, representar parcela mais significativa que o
fabrico de veiculos completos, os quais envolvem maiores quanti-
dades relativas de produtos planos e de barras de acos-liga, s6 par-
cialmente abrangidos em nossa estatistica;

c¢) o aumento da parte dos planos “material ferroviario” decorre, prin-
cipalmente, da queda abrupta do volume de trilhos consumidos pelo
setor, 0 que tem sua razdo de ser numa fase mais intensa de
modernizacdo das instalacdes, pela qual passou a réde ferroviaria
em 1956.

(8) “Long Term Trends and Problems of the FKuropean Steel Industry”,
ECE, ONU, Genebra, 1959.
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sua intensidade-aco aumenta mais depressa do que a média do grupo.
Justamente, o crescimento maior que o médio da “steel intensiveness”
implica uma linha de regressdo dotada de maior coeficiente angular.

Esta constatacdo, que nos é proporcionada pelos métodos estatisti-
cos, importa em uma alta probabilidade de crescimento do consumo de
aco a ritmos acelerados, nao sendo de surpreender venham a se veri-
ficar saltos na evolucao da procura efetivada. Neste sentido deverdo
influir fortemente o efeito multiplicador da implantacao da industria
de tratores e maquinas rodoviarias, bem como o crescimento da pro-
ducdo de méaquinas e equipamentos para a industria (9). Especialmente
ac se atenuarem, como tende a acontecer em face das medidas que vém
sendo tomadas pelo BNDE, as limitacoes financeiras que pesam soObre
o produtor. Além da influéncia da producdo de tratores, as maquinas
agricolas em geral poderdo vir a ter crescimento inusitado, tdo logo
se concretizem nqedidas em prol de uma reforma agraria.

5. O PROBLEMA DA DEMANDA CONTIDA

Essa questdo, freqiientemente levantada nos debates sobre side-
rurgia no Brasil, tem sido objeto de controvérsias. Alega-se, por vézes,
existir superestimacdo da procura nao satisfeita em virtude de adicio-
narem-se encomendas por atender em industrias do mesmo ramo; o
argumento subjacente é o de que a mesma encomenda, quando nao
atendida, é deslocada de um para outro fornecedor, resultando désse
processo figurar nas listas de procura nédo satisfeita de diversos pro-
dutores.

O argumento é sem duvida valido, mas seu alcance se limita a
apontar as dificuldades ao dimensionamento da demanda contida. Uma
das manifestacdes incomensuraveis desta é o reverso da medalha, ou
seja, o volume de encomendas aue deixam de ser colocadas em virtude
de os industriais j& conhecerem as vicissitudes pelas quais passa o forne-
cimento. Outra desta sorte de manifestacées é o desestimulo as novas
iniciativas industriais, preferindo os empresarios néo se verem envol-
vidos na teia de embaracos que atualmente cerca o abastecimento
de aco.

Por outro lado, ha evidéncias claras de ser ponderavel o volume
da demanda contida de aco no Brasil. A mais importante delas ja foi
abordada nas observacOes pertinentes a evolucdo do consumo aparente.
A expansdo ou retracio déste, condicionada as oscilacoes da capacidade
para importar, tornam indisputavel que o consumo de aco no Pais
teria ja atingido niveis muito superiores, ndo fésse a acao désse fator
limitante.

Outras evidéncias podem ser mencionadas, como as necessidades
de trilhos e de outros produtos siderurgicos para que sejam superadas
as deficiéncias técnicas de nossas ferrovias e a propria discrepancia
entre o consumo observado em 1960, por exemplo, e 0 que resultaria
na tendéncia de crescimento do periodo 1946-1954.

(9) Deve-se observar que o mercado de implementos agricolas de tracao
mecanica é comandado pela disponibilidade de tratores. Esta, enquanto
dependeu das importacdes, ndao era suficiente para acompanhar a &rea
cultivada e as mudancas estruturais da agricultura brasileira. A im-
plantacao da industria de tratores deverd conduzir ao rapido acelera-
mento do uso dessas mdaquinas e, portanto, dos implementos correspon-
dentes, fazendo cessar a continua migracdo de emprésas déste para
outros ramos.
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6. PROJECAO DA DEMANDA MAIS PROVAVEL

Com o que ficou dito até aqui pensamos ter abordado os princi-
pais aspectos, quer teéricos quer decorrentes da observacdo da reali-
dade, que precisam ser levados em conta ao intentar-se prever o com-
portamento futuro da procura de ac¢o no Brasil. Preferimos, de agora
em diante, falar em nivel da procura e nao em nivel do consumo apa-
rente. O que intentaremos projetar é o primeiro, que corresponderia
ao mercado potencial. O consumo aparente, éste, poderd eventual-
mente situar-se em nivel inferior, por obra de fatores circunstanciais.

Mostramos que os niveis em que devera situar-se a demanda poten-
cial serdo encontrados entre a projecdo da tendéncia 1946-1961 e outra,
mais elevada, ndo afetada pelas restricbes cambiais que se seguiram a
inflexao da relacdo dos precos de intercambio a partir de 1954. Toma-
mos, pois, por base a tendéncia 1946-1961 e a projetamos, para fins
ilustrativos, até 1980 (ver grafico 4).

As quantidades de lingotes encontradas para os anos 1962 a 1965,
embora j& reflitam as mudancas de estrutura verificadas no passado,
devem ser corrigidas pela consideracdo das mudancas que estdo em
processo. E preciso, pois, levar em conta a influéncia no consumo de
aco em conseqliéncia da implantacio de induGstrias como a de tratores,
a de maquinas rodovidrias, a de construcdo naval e a de material elé-
trico pesado. Além disso, convém considerar o influxo da primeira
sbbre a producdo de implementos agricolas que sera altamente signifi-
cativa. Os dados respectivos constam do Quadro IV, do Anexo.

Assim se comparam as cifras obtidas por simples extrapolacdo da
tendéncia com as decorrentes dos ajustes referidos, em milhares de
toneladas de lingotes:

Projecao exponencial Série
Anos
(base: 1946-61) corrigida
1962 3.109,3 3.190,3
1963 3.389,4 3.497,4
1964 . 3.695,1 3.826,2
1965 4.028,6 4.206,0

A nosso ver ésses serdo valores garantidos para o mercado, mes-
mo prevalecendo as condicGes atuais da politica econémica. A dimen-
sio da demanda encontrada para 1965 é inferior a expectativa que se
podia ter ha dois anos. E isso se compreende. O desenvolvimento das
industrias metaltirgicas no Brasil, ¢ um dos aspestos cruciais da politica
de desenvolvimento e depende, por isso, fundamentalmente, da acéao
governamental. Nesse sentido, os valores acima fixados para a deman-
da de 1965 representam a influéncia da crise de confianca que estamos
atravessando desde janeiro de 1961. Tem ela profundos reflexos na vida
econdmica, desestimulando as iniciativas pela desmobilizacdo que intro-
duz e pelo amortecimento que tende a provocar no ritmo de cresci-
mento do Pais.
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Se admitirmos que aquela crise venha a ser superada a curto
prazo, é provavel que a demanda de aco em 1965 se situe em nivel
superior. A hipétese é a de que a reanimacdo geral dos negécios
conduz ao atendimento de uma uma parcela da demanda contida que
arbitraremos em um minimo de 10%. A demanda provavel seria entédo
de cérca de 4,6 milhOGes de toneladas de lingotes.

Com base nos estudos relativos a estrutura e ao padrao setorial de
consumo, compusemos o Quadro 5, que consubstancia nossa maneira de
visualizar a estrutura do mercado brasileiro de aco em 1956 (10). Quanto
a 1970 deverd a demanda, a nosso ver, situar-se entre 6,9 e 7,8 mi-
lhdes de tonaladas de lingotes. A primeira cifra representa o resul-
tado do ajuste exponencial do periodo 1955-1965, levando-se em conta
os valores observados até 1961 e os que consideramos como minimos
até 1965. A segunda é a projecio do mesmo periodo tomado, o ja
referido acréscimo de 10% de demanda contida nos anos 1962-1965
correspondendo entdo aos valores mais provaveis.

O periodo 1955-1965 foi escolhido para efetuar a projecao até 1970,
porque permite considerar as profundas mudancas de estrutura ja
ocorridas e as que estdo em processo.

Como se pode verificar no grafico 4, é interessante observar que
a projecdo da tendéncia 1955-1965, considerada a atenuacdo da demanda
contida (linha D do gréafico), evolui muito préxima da extrapolacdo
da tendéncia 1946-1954 (linha C). Esta ultima, embora nao reflita as
modificacoes de estrutura no decénio que se segue, reflete implicita-
mente o atendimento de parte da demanda contida durante os anos
1950-1954, em virtude do farto suprimento de importacdes ocorrido na
fase anterior a deterioracdo da relagdo dos precos de intercambio.

Se retomarmos o confronto com a oferta interna, verifica-se que
mesmo ao nivel maximo desta, ndo haveria praticamente excedentes,
em 1965, nem em 1970. Leve-se em conta que, em relacdo a éste ulti-
mo ano, o nivel estabelecido para a procura estd provavelmente aquém
das potencialidades da economia nacional. Estamos hoje as vésperas de
darmos passos mais decisivos para romper os ultimos obstaculos da
cadeia do subdesenvolvimento. Abrir-se-d0 com isso, provavelmente, as
comportas de um desenvolvimento ainda mais rapido da economia na-
cional, com fortes solicitacdoes sdbre o setor siderurgico, o que podera
conduzir a amplo incremento da procura figurada como mais provavel
para 1970.

Note-se que, nas hipdéteses aqui apresentadas, nao se considerou a
possibilidade, cada dia mais real, de nossas industrias de automoveis,
de tratores, de maquinas e de construcdo naval e outras produzirem
também para os mercados latino-americanos.

Se compulsarmos os valores por habitante de consumo de aco, veri-
ficaremos que, mesmo considerando a tendéncia mais otimista, o coefi-
ciente brasileiro ainda sera irrisério em 1970 e mesmo em 1980. A
tendéncia da curva “B” nos conduziria a um consumo “per capita” de
51 kg em 1965 e 71 kg em 1970 (137 kg em 1980). A correspondente

(10) Observe-se que importa éle num ligeiro reajustamento da projecdo do
mercado provavel (ver quadro IV do Anexo), no que concerne as
proporcoes de perfilados e planos. As quantidades de um e outro
grupo de produtos aue constam do quadro IV foram obtidas por ajuste
exponencial e adicdo da demanda de setores designados. Ja as pro-
porcoes de perfilados e planos, do quadro 5 decorrem dos estudos seto-
rais antes referidos. De resto, verifica-se que a variacdo entre um e
outro critério situa-se em toéorno de 16.000 toneladas apenas.
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a4 curva “C” nos permitiria alcancar 55 kg em 1965 e 80 kg em 1970
(170 kg em 1980). (*)

Dever-se-ia, pois, concluir que todos os projetos siderurgicos exis-
tentes precisam merecer amplo apoio governamental para evitar os
atrasos que ja se tornaram tradicdo entre nés. Enquanto a oferta nao
superar por certa margem a procura de aco, as emprésas siderurgicas
nao poderao dedicar atencdo aos requisitos de qualidade que ja sdo exi-
gidos por grandes setores da industria. Xstes dispdem-se a pagar precos
bem mais elevados pela matéria-prima de qualidade, mas a oferta na-
cional s6 poderd atendé-los, quando a cronica fome de ago cessar, pois

a

em siderurgia s6 se consegue qualidade a custa da quantidade.

E que dizer das perspectivas para 19807 N&ao serdo pessimistas os
niveis resultantes da extrapolacdo da taxa 1946-1954? Nossa tendéncia,
hoje, seria de responder afirmativamente a tal pergunta. Mas quem
podera confirmar ou negar essa expectativa? Quem pode assegurar
que, até 1970, ndo estejam criadas condicbes para que tripliquemos ou
quadrupliquemos nossa produgdo de aco em um decénio, como ja acon-
teceu a mais de um pais na histéria?

(*) As cifras de quase todos os paises devem crescer na seguinte escala,
segundo a CEE:

kg/hab. kg/hab.
1957 1975 1957 1975
THAIRE. &5t . sisseuia 132 300 Estados Unidos ... 541 670
Franga. .::ci.eos:a 278 520 MeXICo ssovisssses 43 90

SUECIR oversnernse 392 580 Argentina ........ 84 134



ANEXOS

QUADRO I
Consumo aparente de laminados no Brasil (1)

(em tonelada)

Perfilados Planos Total de lamiaadoe

B Importa Bxporta Consumo s Importa Bxporta "Consumo . Importa Experta Conzumo
Anos Produgao ¢ao cao aparente Produgao cao ¢ao apareate Produgao cao ¢ao aparente
1939 100 996 167 913 - 268 909 - 153 192 - 163 192 100 996 321 108 - 422 101
1940 138 292 116 221 3 892 247 621 - 170 934 4 666 166 368 135 292 287 15§ R 458 413 989
1941 152 703 92 874 17 152 228 425 - 183 10?7 4 796 148 311 152 703 246 981 21 948 376 736
1942 158 256 30 398 149 188 50§ - 20 671 5 844 84 827 158 256 121 069 5 993 273 332
1943 161 304 87 341 713 247 932 - 90 162 10 248 79 914 161 304 177 503 10 961 327 846
1944 166 443 146 201 2 433 310 211 - 175 282 7 941 167 341 166 443 321 483 10 374 477 5532
1945 165 804 153 829 7 813 311 820 - 151 187 9 129 142 028 165 804 304 986 16 942 453 849
1946 230 228 239 078 70 469 236 - 204 78S 3 321 201 464 230 228 443 863 3 391 670 700
1947 231 688 231 820 102 463 303 37 807 256 777 2 424 292 160 269 392 488 6§97 2 536 756 463
1948 286 657 88 427 834 344 450 124 523 146 533 31 353 240 093 381 480 534 980 31 887 584 543
1949 292 973 119 052 2 956 4909 069 172 138 140 992 16 198 296 93§ 465 111 260 044 19 151 706 004
1980 375 564 150 197 - $28 761 196 928 132 600 4 202 325 333 §72 489 282 797 4 202 851 084
1951 432 738 202 303 68 634 973 249 077 192 359 542 440 894 681 81§ 394 662 610 1 075 867
1962 434 074 178 916 - 612 990 269 029 216 269 2 724 482 6§74 703 103 395 188 2 724 1 095 564
1963 604 599 83 08% - §87 684 289 861 173 547 1 463 407 794 460 266 6332 1 1 051 091
1964 5§20 158 367 284 - 887 412 313 879 307 734 6 621 607 834 037 674 988 6 1 509 019
1968 8§18 946 205 544 11 856 712 634 413 337 184 965 - 598 302 932 283 390 509 11 866 1 310 936
1986 629 8232 111 210 J 946 737 086 443 839 180 306 2 291 551 884 ‘1 073 661 261 516 6 237 1 328 %40
1957 667 243 208 744 3 127 872 860 462 946 186 349 6 423 642 872 1 130 189 395 093 9 880 1 618 732
1988 763 248 133 961 - 897 209 540 388 84 112 1 494 623 003 1 303 633 218 073 1 494 1 520 212
1959 877 114 334 514 23 1 211 60§ 514 89§ 1756 389 245 790 009 1 492 009 509 873 268 2 001 614
1960 972 081 241 244 12 350 1 200 945 700 149 193 028 - 893 174 1 672 200 434 269 12 350 2 094 119
1961 1 068 907 166 393 - 1 235 300 808 593 168 867 - 977 460 1 877 500 335 260 - 2

212 760

Fontes: Conselho do Deseavolvimento, BNDE, SBEF (MF), SPL,
(1) Ago comum e nao comum.
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QUADRO III

Consumo aparente de aco em lingotes. Ajuste expo-
nencial com base nos periodos 1946/61, em 1.000 t

1946/61
Anos
Perfilados Planos Total
1946 478,8 311,7 790,5
1947 517,6 343,1 860,7
1948 559,5 3717,6 937,1
1949 604,8 415,5 1.020,3
1950 653,7 45T,3 1.111,0
1951 706,6 503,3 1.209,9
1952 763,8 554,0 1.317,8
1953 825,7 609,7 1.435,4
1954 892,5 671,0 1.563,5
1955 964,7 738,5 1.703,2
1956 1.042,8 812,8 1.855,6
1957 13272 894,5 2.021,7
1958 1.218,5 984,5 2.203,0
1959 1: 3072 1.083,5 2.400,6
1960 1.423,7 1.192,5 2.616,2
1961 1.538,9 1.312,4 2.851,3
1962 1.664,9 1.444,4 3.109,3
1963 1.799,7 1.589,7 3.389,4
1064 1.945,5 1.749,6 3.695,1
1965 2.103,1 1.925,5 4.028,6
1966 - - 4.392,6
1967 - - 4.789,9
1968 - - 5.223,5
1969 - - 5.696,9
1970 - - 6.213,7
\1975 - - 9.876,2
1980 - - 15.274,5




DESENVOLVIMENTO DA SIDERURGIA NO BRASIL

QUADRO II

Relacoes entre o consumo de
produto interno bruto

(Cr$ 1.000 de 1952)

aco e o

Consumo "per
o | SIS | e e
(kg)
1939 13,4 4,91
1940 12,9 4,82
1941 11,5 4,93
1942 8,1 4,67
1943 9,4 4,69
1944 13,5 4,80
1945 12,5 5,01
1946 18,1 5,39
1947 20,0 5,57
1948 15,1 5,78
1949 17,9 5,88
1950 21,0 6,11
1951 25,7 6,30
1952 25,5 6,40
1953 23,7 6,46
1954 32,9 6,68
1955 27,8 6,76
1956 27,3 6,75
1957 30,2 7,28
1958 29,3 7,57
1959 37,4 7,72

Fonte dos dados brutos: IBGE, BNDE-CEPAL e FGV.
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QUADRO 1V

Correcoes a projecao da tendéncia 1946/61

Discriminagao 1962 1963 1964 1965

PerPITados . cwesms suswnins S s 1.683,7 1.827,2 1.984,6 2.164,5
Tendéncia 1946-61 ..ovv.vrvrnonnn 1.664,9 1.799,7 1.945,5 2.103,1
Indistria nevel............ 11,8 14,4 14,4 14,4
Tratores e maquinss rodovidrias.. 5,0 A 3,8 15,4 27,0
Implementos agricolas...... oo o 2,0 4,3 9,3 20,0
PLANOS «nnennreeecesienannnn veeee.. | 1.506,6 1.670,2 1.841,6 2.041,5
Tendéncia 1946-61......... S . 1 1.589,7 1.749,6 1.925,5
Inddstria deval.......... 57,2 70,0, 70,0 70,0
Tratores e méquinas rodoviérias.. 1,0 1,8 3,3 6,0
Implementos a8gricolas.eeeese.osse 4,0 8,7 18,7 40,0
Dokl o eonmuerswemmens sons 3.190,3 3.497,4 3.826,2 4.206,0

Total com acréscimos de de-
manda contide (1).......... 3.509,3 3.847,1 4.208,8 4.626,0

(1) Acréscimo de 104 em 1965 e acréscimos menores nos enos anteriores, segundo e ex-
ctorencial do periodo. 1946-1961.




REUNIAO ABERTA SOBRE

“FUNDAMENTOS BASICOS PARA O DESENVOLVIMENTO
DA SIDERURGIA NO BRASIL”

III PARTE

ESTRUTURA DOS MEIOS DE PRODUCAO
MEIOS DE FINANCIAMENTO

ANTONIO CARLOS GONCALVES PENNA (2)

RESUMO

Numa primeira Parte, o Autor mostra a evolucdo da
siderurgia macional, de 1940 a esta data, a situacdo atual e
a perspectiva provdvel até 1980. Aborda ma segunda Parte
alguns aspectos dos meios de producdo que poderdo afetar o
desenvolvimento da industria siderurgica mo Pais nos pré-
ximos 20 anos. Conclui pela mecessidade de um planejamento
para essa industria.

INTRODUCAO

Dividimos esta exposicio em duas partes: na primeira parte mos-
tramos a evolucdo da siderurgia nacional de 1940 a esta data, a
situacdo atual e a perspectiva provavel no fim do qiiingiiénio 60-65;
por meio de um grafico expomos qual precisa ser a evolucdo da indus-
tria siderurgica do Pais até 1980. )

Abrangemos na exposi¢cio o mesmo periodo que foi escolhido em
trabalho recente do atual Presidente da ABM, Eng.° Vicente Chiaverini,
publicado no «ABM-Noticidrio» de novembro de 1961, que mereceu inte-
ressantes comentarios de Glycon de Paiva, pelas colunas do «Correio
da Manha» (vide «ABM-Noticiario», Marco de 1962); ainda sObre éste
trabalho e o comentario citado, publicou a ABM, no ultimo numero
do «Noticiario», um resumo de autoria do Cel. Otavio da Costa Mon-
teiro, ao qual nos referiremos no gréfico que apresentamos.

(1) Contribuicdo Técnica n.o 477. Apresentada na Reunido Aberta citada,
durante o XVII Congresso da ABM; Rio de Janeiro, julho de 19682, A
Reunido Aberta é publicada no presente Boeltim.

(2) Membro da ABM; Coronel do Exércite e Engenheiro Metalurgista:
Chefe da Assessoria Técnica da Presidéncia da Companhia Siderurgica
Nacional; Rio de Janeiro, GB.
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Na segunda parte abordamos, de maneira mais sucinta possivel,
alguns aspectos dos meios de producdo que poderadc afetar o desenvol-
vimento da indastria sidertrgica no Pais nos préximos 20 anos. No
limitado espaco de tempo de que dispomos s6 €é possivel mencionar
certos problemas relacionados com os recursos de que dispoe o Pais
para poder continuar a expandir a siderurgia, alguns dos quais, cuja
importancia procuramos ressaltar, dariam, de per si, matéria para
longa exposicao e discussao.

Terminando a exposicdo fazemos algumas consideracoes sObre a
necessidade de um planejamento para a industria e a colaboragcao que,
nesse sentido, as associacoes de técnicos, como a nossa ABM, nao se
podem furtar de oferecer ao Govérno.

1. EVOLUCAO DA INDUSTRIA

Para a organizacdo do quadro demonstrativo que acompanha esta
exposicdo, classificamos as emprésas em 3 Grupos, de acordo com a
producao provavel que atingirdo em 1965, em térmos de lingotes de aco,
incluindo ac¢os nao comuns:

— wusinas grandes, cuja producdao sera superior a 500.00 t/ano
(usinas integradas);

— usinas médias, entre 100 e 500 mil t/ano (usinas integradas
ou semi-integradas);

— usinas pequenas, cuja producédo sera inferior a 100.000 t/ano
(em geral nao integradas).

O quadro estd baseado nos dados publicados mais recentes e em
informacoes diretas das producées atuais e planos imediatos de expan-
sao; as previsoes além de 1965 sao ‘formuladas pelo expositor.

1.1. Evoluciao de 1940 a 1960

Partindo de 141.000 t em 1940, atingiu a siderurgia nacional uma
producao de 2,3 milhoes de toneladas em 1960. No periodo 45/50 a
producdo quadruplicou com a entrada de Volta Redonda. No periodo
50/55 o crescimento diminuiu de ritmo, ndao chegando a duplicar; as im-
portacoes neste periodo foram grandes, atingindo a quase 1 milhao
de toneladas em 1954. O periodo 55/60 acusou novo surto, sendo de
notar que, relativamente maior do que o aumento de producdo de
Volta Redonda e Monlevade, foi o crescimento das usinas meédias e
pequenas, as quais passaram de 313.000 t para 886.000 t, quase tripli-
cando a producao.

1.2. Situacido atual

Os dados da producao de 1961, embora possam ainda sofrer corre-
cOes para mais, demonstram um aumento anual baixo em relacdo a
1960, tendo as usinas médias e pequenas estacionado. As usinas em
construcdo e as ampliagbes em curso das existentes permitem, no en-
tanto, prever que no qliinqiiénio 60/65 novamente serda duplicada a
producao, sendo que a das usinas grandes aumentara 2,5 vézes.
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1.3. Expansao até 1965

Parece-nos bastante seguro prever uma producao de 5 milhdes de
toneladas em 1965; a producdo prevista para as usinas grandes é certa
e tem folga suficiente para compensar qualquer atraso na expansao
das unidades médias. Computamos unicamente producdao de usinas novas
e expansoes presentemente em construcido; nado consideramos que haja
possibilidade de que qualquer projeto ndvo, ainda na fase de negocia-
cao financeira ou mesmo na prancheta, possa vir a contribuir de modo
apreciavel para a producao de 1965. Estimamos um crescimento rela-
tivamente reduzido para as usinas pequenas, nao integradas; o surto
de seu crescimento entre 1955 e 1960 nao devera repetir-se, pois as
unidades maiores, com produc¢ao mais econdémica, deslocardo as peque-
nas usinas para o campo dos acos especiais e da fundicao.

1.4. Expansao 1965-1980

No grafico que acompanha éste trabalho, a curva n° 3, em azul,
é a previsdo feita no artigo publicado no «ABM-Noticiario» de junho
de 1962, calcada no trabalho do Eng.° Chiaverini, a que nos referimos
no inicio desta exposicdo. Esta curva de previsdo de producdo, segun-
do a qual atingiriamos a 15,7 milhdes de toneladas em 1980, adapta-se
bem a uma previsio da demanda obtida mediante ajuste exponencial
baseado na tendéncia do consumo aparente entre 1946 e 1961; essa curva
figura no gréfico n.° 5, em vermelho.

O trabalho apresentado nesta Reunido pelo Eng. Américo Barbosa
de Oliveira demonstra, no entanto, que a demanda provavel sera mais
elevada, pelos motivos que foram expostos, projetando-se segundo a
curva n.° 6, em vermelho. Essa curva prevé um desenvolvimento in-
dustrial do Brasil, traduzido pelo seu consumo de aco, que é preciso
atingir; para isso, no nosso entender, a producdo doméstica de aco deve
ser um dos principais fatéres de impulsionamento, como o foi quando
lancou-s2 Volta Redonda.

A fim de cumprir tal destino, a siderurgia nacional precisa ter uma
capacidade instalada de 20 milhdes de toneladas-ano em 1980; a deman-
da de 22,5 milhGes de toneladas, prevista pelo Eng. Américo, seria co-
berta com um «steel rate» da indastria doméstica de 110%, se nao
for considerada importacdo. A decisao de levar a capacidade insta-
lada a ésse nivel ndo constituirda imprudéncia, mesmo na hipé6tese de
limitar-se nosso consumo interno em 1980 a 16 milhdes; significaria
isto apenas que operariamos nossa industria a 80% de sua «rated
capacity», cifra perfeitamente normal e até desejada para a seguranca
nacional.

A nossa previsdao de desenvolvimento da industria é, assim, a da
curva n.° 4, em azul. Calculando-se o consumo «per capita» segundo
o crescimento provavel da populacdo (curva n.° 1) chega-se aos valores
indicados pelas curvas 8 e 9, a primeira baseada na curva 5 e a
segunda na curva 6; se considerarmos 150 kg de consumo «per capita»,
indice razoavel para um pais desenvolvido, a curva n.° 6 leva-nos acima
désse valor antes de 1980 e a cudva n.° 5 somente dez anos mais tarde.

Ao pé do grafico indicamos os incrementos médios anuais da pro-
ducdo correspondentes a nossa curva de crescimento; a partir de 1970
precisamos instalar uma usina do tamanho de Volta Redonda atual cada
ano (1,2 milhdes de toneladas); entre 65 e 70 temos que crescer no
ritmo de 600.000 t por ano, sendo éste talvez o periodo critico que, uma
vez vencido, determinard o futuro siderurgico do Pais.



QUADRO DEMONSTRATIVO DA EVOLUCAO DA INDUGSTRIA SIDERURGICA — 1940-1980
Emprésas (Usinas) , Frodugao Realizade . Atual Capacidade Instalgda
1940 | 1945 | 1950 | 1955 | 1060 | 1961 | 1965 | 1970 | 1975 | 1980
C.S.N. (Volta Redonda)... - - 420 666 1.006 |1.130 | 1.500 | 2.50C 3.000 3.000
C.5.B.M, (2 Usinas)...... 80 S5 160 184 390 407 600 800 1.000 1.000
Usiminas. .. ... . - - - - - - 600 | 1.000 1.500 2.500
Cosipa..... 6 0108 o v o e e - - - - - - 500 800 1.000 2.000
Outras Usinas . STE T T - - - - - - - 900 4.500 T7.500
GRUPO I:
USINAS GRANDES....e0... s 80 95 580 850 1.396 | 1.537 | 3.200 | 6.000 | 11.000 | 16.000
Grupo Jafet (5 Usinas).. - 30 60 | 120 225 230 350 - - -
Mannesmann.........c.e. w5 - - - - 110 122 350 - - -
BLipertic veweos s o e smom s - 20 30 37 90 80 180 - - -
BogeitB.vssisnsnin - - - 47 T1 75 170 - - -
Sider.Barrs VMansa........ - - 25 35 50 70 150 - - -
Ferro e Ago de Vitéria... - - - - - - 150 - - -
Outras Usinas...cessswases - - - = - = - - = -
GRUPO II: . N
USINAS MEDIAS.....co0eu.s - 50 115 239 546 577 | 1.350 | 1.500 2.400 3.300
(100 mil a 500 mil t/ano) ‘
GRUPO III:
USINAS PEQUENAS. ...cse000 61 61 94 T4 340 329 450 500 600 700
(menos 100 mil t/ano)
T0%T AL <, 141 206 789 | 1.163 | 2.282 | 2.443 | 5.000 | 8.000 | 14.000 | 20.000
GRUPO 1 — ¥ste grupo crescerd, a partir de 1965, pela expansdo das usinas atuais, criacio de novas usinas
das emprésas atuais ou novas emprésas, e inclusao néle de usinas do atual Grupo II. Usinas de
500.000 t/ano ou mais (integradas).
GRUPO II — Na previsdo do desenvolvimento das usinas médias e pequenas levou-se em conta que sua parti-

cipacao, que € atualmente de 37%

devera cair para 25%

em 1970 e 20%

em 1980.
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No quadro anexo acha-se indicado como, a nosso ver, podera de-
senvolver-se a industria. Até 1970 o crescimento devera ser feito, prin-
cipalmente, pelo aumento de producdo das 4 usinas grandes (CSN,
Belgo-Mineira, Usiminas e Cosipa), que deverdao passar de 3,2 milhdes
para 5,1 milhoes; naquele ano uma nova usina désse tipo, talvez duas,
ja devem contribuir com 900.000 t e as usinas médias e pequenas con-
tribuirdo com os 2 milhdes necessarios para o objetivo de 8 milhdes.
A partir de 1970, as atuais grandes usinas vao atingindo seus limites,
que poderdo ser oportunamente discutidos; novas usinas serdo construi-
das até atingir-se um quadro de producao semelhante ao indicado na
ultima coluna, para 1980.

2. MEIOS DE PRODUCAO
2.1. Processos e Equipamentos

2.1.1. Redug¢do de minério — Até o advento de Volta Redonda,
a reducdo de minério de ferro no Brasil era toda feita a base de
carv@o vegetal; com éste redutor chegamos a criar no Brasil uma usina
integrada de meio milhdo de toneladas de ac¢o, a maior do mundo,
justo orgulho de nossos colegas da Belgo-Mineira. Em térmos de lingo-
tes de ago, a siderurgia a carvao vegetal é responsdvel atualmente
(1961) por 934.000 toneladas; além do gusa para conversio em aco,
produzimos a carvdo de madeira praticamente todo o gusa de fundi-
c¢do do Pais. Em 1965 pode-se estimar que a producdo de aco partin-
do de gusa obtido em altos fornos a carvao de madeira atinja a
1.300.000 toneladas, o que representara 26% da producdo de aco pre-
vista (5 milhdes de toneladas); a reducdo elétrica (Acesita e Mannes-
mann) tera atingido a 200.000 t (4%); naquele mesmo ano a siderur-
gia a coque mineral concorrerd com cérca de 2.800.000 t (56%), e as
restantes 700.000 t (14%) provirdo do refino de sucata.

Qual o futuro da siderurgia a carvao vegetal no Brasil? Diriamos
que bem limitado, eis que acreditamos que, com excecao da Belgo--
Mineira calcula dispér de uma base de carvao vegetal econdmica que
lhe permitird expandir suas usinas até 1 milhdo de toneladas de aco
por ano; além da Belgo-Mineira, a Acesita também tem reservas flo-
restais apreciaveis, com exploracao planejada. Estima-se que, afora
essas duas emprésas, ainda continuem operando a gusa de carvao
vegetal algumas aciarias em Minas Gerais, Sao Paulo e Estado do Rio
(Barra Mansa), bem como os produtores de gusa de fundicdo; a pro-
ducdo de aco a base de carvao vegetal (incluindo a parte de reducéo
elétrica que pode empregar carvao vegetal) terd em 1980 uma contri-
buicio méaxima de 2,5 milhdes de toneladas, ou seja, 12,5% da pro-
ducdo do Pais. Embora ainda deva crescer em numeros absolutos, a
siderurgia a carvao vegetal tera sua contribuicdo relativa diminuida
dos 40% atuais para 12,5% em 1980.

A reducdo elétrica é de muito dificil previsdo, dependente que é
da disponibilidade e do custo do KkWh. A Mannesmann, que iniciou sua
producdo com baixos fornos elétricos, estd prestes a acender um alto-
forno a coque; a Acesita, de forma inversa, vai inaugurar um forno
elétrico de reducao ao lado do seu alto-forno a carvao vegetal. Das
futuras usinas em cogitacdo, a de Santa Catarina podera fazer redu-
cao elétrica, a fim de criar mercado para os kW produzidos com carvoes
residuais, o que deve ainda ser verificado sob o ponto de vista econé-
mico. A nfo ser que viéssemos a ter, futuramente, grande disponibili-
dade de kKW baratos e sem outra aplicacdo mais conveniente, ndo parece
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que a reducdo elétrica venha a ter grande futuro no Brasil nos pro-
ximos vinte anos.

Pais pobre em carvao mineral, deveremos tirar do carvao vegetal
como redutor sideruirgico o maximo proveito; da mesma forma fazer
reducdo elétrica quando tal emprégo de eletricidade for econdomica-
mente o mais recomendavel. Computando-se em 2,1 milhGes de t a
producdo de aco a gusa de carvao vegetal, 400.000 t para gusa elétrico
e 500.000 t para aco produzido pelo refino de sucata, caberda a siderur-
gia a carvd@o mineral, em 1980, 17 milhdes de toneladas, isto é, 85%
da producdo nacional. E possivel que se venha a empregar, para uma
parte dessa producdo, combustiveis liquidos, gases de refinaria de pe-
tréleo ou distilacdo de xistos, gases naturais, carvoes residuais pulve-
rizados ou outros redutores que a tecnologia desenvolva para substituir
o coque metalurgico; a importancia do bom carvao mineral como re-
dutor ndo perderda, no entanto, sua preponderancia durante muitos e
muitos anos, especialmente pela sua abundancia no mundo inteiro, até
mesmo entre nés, pelo menos por enquanto, apesar de sua inferior
qualidade.

2.1.2. Conversdo em aco — A grande novidade dos ultimos anos
em matéria de fabricacdo de aco é o emprégo de oxigénio pelo pro-
cesso LD. Mundialmente aceito, o processo LD estd deslocando o
classico processo dos fornos de soleira Siemens-Martin com tendéncia
a tornar-se, em tonelagem, o processo mais importante de fabricacao
de aco; Mo Brasil tivemos sorte em estarmos ainda no inicio do cresci-
mento da siderurgia ao impor-se técnicamente éste processo, que se
adapta de maneira excelente a nossa condicio de pais rico em minério.

As duas novas grandes usinas brasileiras, Usiminas e Cosipa, ja
foram projetadas empregando o LD; a CSN, embora procurando apro-
veitar ao maximo, com auxilio de oxigénio, seus fornos Siemens-Martin,
deverd expandir-se com uma aciaria LD. A Belgo-Mineira foi a pri-
meira a adotar ésse processo e pode produzir 300.000 t anuais de aco
LD; a Cosipa e a Usiminas estdo construindo modernas instalacdes para
500.000 t a 600.000 t anuais de lingotes, instalacbes que podem ser facil-
mente duplicadas. A Mannesmann ja abandonou e a Acesita devera
abandonar o processo duplex “conversor Bessemer-forno elétrico” para
instalar conversores LD (a Mannesmann pensa em adaptar os conver-
sores de 20 t de que dispde para 25 t a LD); mesmo usinas menores,
como a Siderurgica Barra Mansa, ja estdo projetando instalacdo de LD.
O processo tem tais atrativos e tdo poucas limitacdes, que tudo leva
a crer que os pequenos fornos Siemens-Martin irdo desaparecer aos
poucos. A nado ser que novas técnicas de fabricacdo de agco em soleira
venham a superar o processo LD e seus provaveis melhoramentos, o
que nao é provavel, antevemos que dentro de dez anos talvez s6 reste
no Brasil a aciaria Martin de Volta Redonda e um ou outro forno de
scleira aproveitando-se de oferta local de sucata que nao possa ser
consumida pelos LD. Os fornos elétricos continuardo a ser emprega-
dos pelas pequenas usinas nao integradas, pelas fundicdes e pelos fabri-
cantes de acos especiais, todos consumindo sucata. Dos 20 milhdes
anuais que poderemos produzir em 1980, prevé-se que 18 milhdes pro-
venham de processo a oxigénio (LD e seu desenvolvimento) ou fornos
de soleira adaptados para emprégo de oxigénio (caso de Volta Redonda).

2.1.3. Transformacgao do aco em produtos laminados, etc. — Qual-
quer previsdo sobre o desenvolvimento da producao acabada das usinas
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DESENVOLVIMENTO DA SIDERURGIA NO BRASIL:

Populacdo até 1960 segundo Anuario IBGE 1961; previsao até 1980 de acérdo com taxa de crescimento anual de 3.138%.

Producdo nacional até 1961.

Previsio da evolucio da producdo nacional até 1980, segundo trabalhos de Chiaverini e Monteiro («ABM-Noticiario»,
Dezembro de 1961 e Junho de 1962).
Previsio da capacidade a instalar até 1980.
Consumo aparente ajustado (Prod. + Imp. — Exp). até 1961; previsdo até 1980 de acordo com ajuste experimetnal
baseado na tendéncia 1946-1961.

Demanda provavel, segundo trabalho do Eng.0 Américo Barbosa de Oliveira.
Consumo per-capita até 1961.
Previsdo segundo curva (5).

Previsdo segundo curva (6).
Incremento médio anual da producdo (até 1960) e da capacidade instalada (60-80).
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muitas vézes teremos que importar ndo porque nao se possa fabricar
no Pais, mas porque os prazos de entrega nacionais ndo serdo satisfa-
térios. Outra dificuldade com que terd que se defrontar a industria
nacional de equipamentos é a competicio de melhores condigoes de
pagamento ou financiamento por parte dos fornecedores estrangeiros;
a semelhanca dos paises exportadores de equipamento industrial, urge
criar aqui uma estrutura de crédito para a producdo nacional.

Merece também menc¢do o atraso em que nos encontramos em ma-
téria de normalizagcdo, mesmo em comparacado com outros paises da
América Latina; esta deficiéncia precisa ser sanada, pois é de grande
importancia no projeto e fabricacdo de equipamentos complexos, cujas
partes constituintes precisam ser padronizadas para a producdo eco-
némica.

2.2. Matérias primas

Carvao — O carvdo vegetal é problema especifico das usinas que
o empregam como redutor, quer em altos fornos quer em baixos
fornos elétricos; a exploracdo racional das florestas naturais ou artifi-
ciais, equacionada a longo prazo, pode servir de base para desenvolvi-
mento de algumas usinas, porém sua contribuicdo, segundo cremos, de-
crescera cada vez mais de importancia relativa. O grande problema que
se apresenta para a siderurgia brasileira é o do carvdo mineral. A
politica seguida até agora tem sido a importacdo de carvdes de quali-
dade superior para mistura com carvao metalirgico nacional obtido
pelo beneficiamento do carvao catarinense, alto em cinzas e enxofre,
dc qual dispde o Pais de boa reserva.

Volta Redonda emprega hé& varios anos 409% de carvao nacional
misturado com carvOes americanos de alto e baixo teor de matérias
volateis, da melhor qualidade que se pode obter naquele pais, produ-
zindo um coque satisfatério, embora de cinza relativamente alta. Em
1961, a Usina produziu 1,13 Mt de aco e consumiu 432 mil t de carvao
metalturgico nacional e 561 mil t de importado; a propor¢dao de nacional
atingiu a 43,5%. Computando-se um consumo médio de 800 kg de
carvao por tonelada de Aco (Volta Redonda consome atualmente 880 kg),
e uma producdo anual em 1980 de 17 milhdes de toneladas de aco com
coque, o consumo de carvao, na mesma base de mistura de 60 X 40,
seria: Carvao importado: 8,16 Mt; carvao nacional: 5,44 Mt. Aos
precos atuais e de acoérdo com as cifras acima, estaremos dispendendo
em 1980 cérca de US$ 120 milhGes com carvao importado (frete inclu-
sive); uma exportacdo de 15 Mt/ano de minério de ferro, a US$ 8/t/FOB,
asseguraria as cambiais necessarias.

Encarado sob éste aspecto de troca ‘“‘carvao-minério”, o problema
da importacdo de carvao nao parece grande; assegurados para navios
de bandeira nacional os fretes em ambos os sentidos a relacao de
troca seria de ordem de 10:8, o que ressalta a importancia da criacdo
de uma frota nacional para o transporte de minério e carvdao. Deve-se
também considerar que a exportacdo de produtos siderurgicos ou ma-
nufaturas brasileiras asseguraria, em muito maior abundancia que a
exportacdo de minérios, o afluxo de divisas. O problema do carvéao
importado nfdo reside na questdo das divisas, mas na seguranca dos
suprimentos; atualmente a oferta é ampla, a qualidade 6tima, o preco
e o frete baixos, mas ndo pode haver garantia de que tais condigoes
prevalecam sempre.
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depende estreitamente de uma definicdo do mercado de aco do Pais,
em tipo e qualidade dos produtos; uma tal definicio no momento s6
poderia ser feita, em produtos planos, perfilados e arames, por poucos
anos. Talvez esta seja a parte mais dificil do planejamento das novas
usinas: definir com precisdo as linhas de producdao e as tonelagens que
melhor se adaptardo as condicoes futuras do mercado.

E sabido que Volta Redonda opera, quase desde seu inicio, com
proporcao de planos e produtos de seu trem de perfilados muito diversa
daquela para a qual foi pensada; agora mesmo discute-se se a Usiminas
e a Cosipa deveriam ambas ter instalado laminadores de chapas largas.
A importancia de uma boa previsao qualitativa de mercado avulta ao
considerar-se que o0 equipamento de laminacdo, diversamente das ins-
talacoes metalurgicas, carece de flexibilidade e tem seu custo de insta-
lacdo muito elevado, além do que depende em maior proporc¢io de im-
portacdes. E interessante observar, a ésse respeito, que, no momento,
varias usinas no Brasil tém sua producdo limitada pelos laminadores:
Volta Redonda, Monlevade, Mannesmann e Acesita (parte de chapas)
poderiam produzir mais aco, porém seus trens de laminacido atingiram
o limite.

Outra observacdo que parece oportuna refere-se a tendéncia, con-
seqiiente da implantacio no Pais da industria mecanica nobre (auto-
moveis, maquinas operatrizes, maquinas ferramentas, motores elétri-
cos, etc.) para a producdo de acos ndo comuns. Além das usinas que
sempre se dedicaram aos acos ligados (como a Villares e a Acesita),
hoje estdao entrando nesse mercado nao s6 usinas menores como mesmo
unidades do porte da Mannesmann e de Monlevade; novos empreendi-
mentos, como a Acos Piratini e a Siderdrgica da Guanabara, tém em
seu programa a fabricacdo de acos ndo comuns. E éste um setor que
estd a exigir com urgéncia um estudo geral do mercado e da oferta,
em quantidade e qualidade.

2.1.4. Equipamentos Nacionais — Normas Técnicas — A partici-
pacdo da industria nacional de equipamentos no fornecimento de ins-
talacdoes para usinas siderurgicas é cada vez maior. Quando construi-
mos Volta Redonda, havia que importar praticamente tudo; a lista dos
fornecimentos nacionais limitava-se a tubos de ferro fundido (até 10™),
algumas pecas de ferro fundido (poucas e leves, de repeticdo), certas
categorias de condutores elétricos (possivelmente na ocasido a mais
importante contribuicdo da industria nacional) e pequena proporcido de
refratarios, além de itens menos importantes. Nas sucessivas expan-
soes de Volta Redonda fomos sentindo os enormes progressos que fazia-
mos em auto-suficiéncia; hoje em dia é mais facil enumerar o que
importar do que o que se pode fabricar no Brasil para a construcao
de uma Usina Siderurgica integrada. Dentro de poucos anos o que
precisaremos ainda sera apenas do projeto de alguns equipamentos; &
semelhanca da Franca, da Italia, do Japao e doutros paises, poderemos
fabricar no Pais, sob licenca, tudo o de que se necessita para montar
uma moderna usina de aco. Especial citacdo merece a ésse respeito a
industria nacional de refratarios, de cuja importagdo ja ha varios anos
temos muito pouca dependéncia.

Um exame da situacdo demonstra que as nossas «fabricds de fa-
bricas» tém, atualmente, mais dificuldades quanto a prazos de entrega
do que com a qualidade de seus produtos; como a industria siderurgica
brasileira® vai necessitar crescer em ritmo acelerado, antecipa-se que



DESENVOLVIMENTO DA SIDERURGIA NO BRASIL 187

Sobre o problema do carvao nacional tem-se escrito volumes; o
Govérno dispée de um «Plano» estabelecido em 1953 e reformulado
pela Lei n° 3.860, de 24 de dezembro de 1960; o que é preciso é cum-
pri-lo, e com urgéncia. Ja em 1965, produzindo 2,8 milhdes de toneladas
de aco a coque, as necessidades de carvdao metalirgico nacional serdo
da ordem de um milhdo de toneladas, o que representa a duplicacdo
da capacidade atual de extracdo em Santa Catarina; sabido que o cres-
cimento da industria de mineracdo é processo lento, o Plano do Carvao
Nacional precisa ser prontamente ativado e apoiado pelo Govérno. O
crescimento da siderurgia a coque de 1965 a 1980 sera de 3 para 17
milhdes de toneladas: o aumento da extracdo de carvao nacional devera
crescer na mesma proporcdo se for mantida a mesma politica atual de
mistura. Em 15 anos a producdo das minas catarinenses devera passar
de 2 para 11 milhdes de toneladas anuais, o que significa mudanca de
escala nos problemas de mineracdo, beneficiamento, transportes (terres-
tre e maritimo) e aproveitamento dos carvoes secundarios.

Minério de Ferro — A enorme riqueza mineral do Brasil em ferro
tem sido, através dos tempos, a razdo principal pela qual julgamos que
nosso Pais tem um “destino siderirgico”. O consumo interno de mi-
nério de ferro devera atingir em 1980 a cifra de 25 Mt/ano, com a
qual sonhamos para a exportacdo; sem querer diminuir a importancia
que hoje pode ter para o Pais a venda de minério para o exterior, é
preciso néo esquecer que essa é uma atividade econdémicamente vil
comparada com a da industria sidertrgica. Nao pode ser perdido de
vista, ao cogitar-se da exploracdo e transporte de minério para expor-
tacdo, que estas atividades devem subordinar-se, sempre e sem que
possa haver a menor sombra de disputa, as conveniéncias da industria
siderurgica nacional.

Sob o ponto de vista técnico, dois problemas tém que ser estudados
e resolvidos: o da aglomeracdo dos finos naturais de mineracdo e dos
que resultam do transporte, para sua recuperacdo e melhor .eficiéncia
de operacao dos altos fornos, e o beneficiamento dos itabiritos, que
constituem, realmente, a grande riqueza das jazidas do quadrilatero
ferrifero. Ambos os problemas estdo sendo estudados atualmente pela
CVRD.

Sucata — As usinas integradas que, como Volta Redonda, traba-
Tham com “ore process”, consomem apenas sua propria sucata adqui-
rindo normalmente pouca sucata externa; quando tais compras avul-
tam é porque tém deficiéncia de producdo de gusa. As usinas a oxigé-
nio pelo processo LD em geral tém até certa sobra de sucata interna;
quando dispdoe de outras aciarias (S.M. ou elétrica) alimentam-nas com
essa sobra (é o caso de Monlevade e se-lo-4 para Volta Redonda, Ace-
sita e Mannesmann). O problema da sucata concerne assim as usinas
médias e pequenas, ndo integradas, e as fundicdes. A falta de sucata
no Brasil, hoje em dia, é mais um problema de recuperacido, transporte
e distribuicdo; com o aumento da producdo de aco deverd aumentar a
oferta e a organizacdo de seu comércio vira naturalmente.

Ferro-ligas — Vale citar aqui a importéncia que tera para o
desenvolvimento da siderurgia nacional a questdo da conservacdo dos
minérios de manganés do centro de Minas Gerais. A polémica susci-
tada sobre esta questdo deve ser resolvida com ntimeros: reservas pro-
vadas contra consumo provavel: “in dubium”, “pré conservacio! A
fabricacdo de ferro-ligas avultarda de importancia com a participacao
crescente de acos nao-comuns na produc¢do nacional.
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Metais ndo-ferrosos — Merecem mencgao, pela sua importancia eco-
nomica, o estanho e o zinco. Este é importado como metal; o estanho,
em grande parte, como minério concentrado, o que, econdmicamente,
equivale quase a importacado do metal. A importancia do estanho, prin-
cipalmente, pode ser melhor avaliada se considerarmos que sua influén-
cia no custo da folha de Flandres de Volta Redonda é de 16,5% na
foélha eletrolitica, atingindo a 36% na folha de imerséao!

Fundentes — No Brasil ha abundancia de calcarios, puros e dolo-
miticos; ocorre apenas chamar aqui a atencdo para a conveniéncia eco-
nomica do aproveitamento das escorias, especialmente na fabricacao
de cimento Portland siderurgico.

2.3. Suprimentos

Dos suprimentos mais importantes de uma Usina Sidertrgica —
agua e energia elétrica — o primeiro é resolvido no Brasil pela locali-
zacdo das usinas nos vales dos grandes rios ou nas suas embocaduras,
no litoral; algumas usinas no futuro, terdo problemas de tratamento
da agua crua, reaproveitamento e até resfriamento, todos de solucio
simples.

A energia elétrica necessaria a uma grande usina é, em geral, um
investimento encoberto: as termoelétricos que integram as usinas suprem
apenas parte da energia consumida, provindo a maior parte da energia
de instalacdes externas. Monlevade e Acesita construiram suas pro-
prias instalacoes hidrelétricas, proximas as usinas de aco; hoje a ener-
gia elétrica percorre longas distancias e a distribuicio da energia, mes-
mo num pais de dimensdes continentais, ja' ndo tem mais carater regional.
A SIDESC — Siderurgica de Santa Catarina — apresentara um pro-
blema invertido, destinada que serd a usina a absorver kW produzidos
a custa de carvoes residuais provenientes do aproveitamento da porcdo
nobre (metaldargico) do carvido catarinense.

Outros suprimentos — combustiveis, refratarios, pecas, etc. — terdo
solucdo natural pela integracdo geral da induastria nacional.

2.4. Transportes

Pela influéncia econdémica que tem sobre a industria pesada a infra-
estrutura dos transportes de um pais, deveriamos dedicar a éste fator
de producdo parte maior desta exposicdo; se ndao o fazemos nao é por
subestimar a importancia dos transportes, mas por julgarmos o problema,
que afeta outros setores de igual importancia da siderurgia, por demais
complexo para ser equacionado em funcado desta.

Ferrovias e rodovias — Qualquer que seja a localizacdo das usinas,
o transporte das matérias primas depende, em maior ou menor grau,
de transporte ferroviario; no caso do minério de ferro entrosa-se o
problema do abastecimento das usinas com o do transporte para expor-
tacdo, havendo que estuda-los em conjunto. As usinas do interior apro-
veitam o retorno de vagdes vasios e, para que isto se faca sem dimi-
nuir a eficiéncia das ferrovias, precisam as usinas ser equipadas com
patios e instalacbes rapidas de descarga; é o caso das usinas do Vale
do Rio Doce e o daquelas que venham a ser construidas no Vale do
Paraopeba ou em outras vias de descida de minério.
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A rodovia concorre cada vez mais com a estrada de ferro no trans-
porte de produtos acabados das usinas: deve-se isto, em parte, as cro-
nicas deficiéncias das ferrovias e, talvez mais, a conveniéncia econé-
mica do transporte de porta a porta assegurado pelos caminhées. Nao
s6 o escoamento dos produtos como até parte do abastecimento das
usinas, dependem, hoje, de uma boa rodovia asfaltada.

Transporte Maritimo — O problema do transporte maritimo é de
facil solucdo no que se refere ao carvao, que é a matéria prima que
terd de ser deslocada a maior distancia por agua; ja a distribuicdo pela
cabotagem maritima de produtos siderurgicos é problema mais compli-
cado, pois em nosso Pais o caminhdo concorre até com os navios, mesmo
nas distancias longas. O elevado custo do transporte maritimo no Brasil
é devido, principalmente, & falta de aparelhagem e vicios operacionais
dos portos, pelo menos no que refere a certas mercadorias, entre as
quais carvao e minério: os fretes vigorantes para éstes produtos, incri-
velmente altos quando comparados com fretes internacionais, sdo con-
segliéncia désse desaparelhamento. Com a criacdo da industria naval
no Brasil, hoje uma confortante realidade, ndo havera dificuldade para
se aumentar a frota de cabotagem para carvao e minério e para equi-
par-se uma frota oceanica para o intercadmbio carvao-minério.

Portos e terminais das ferrovias mnos portos — E o problema
mais atrasado no Brasil no que se refere aos transportes que interes-
sam a siderurgia. Para comprova-lo basta que se diga que nao temos
um s6 porto equipado para descarga rapida de carvao; quanto ao em-
barque, o unico pérto de Santa Catarina é precario quanto a instala-
cbes e inseguro como abrigo. A carga de minério em Vitéria ja se
faz em condicées boas, nas instalacbes da CVRD, porém no Rio o
problema ainda ndo teve solucdo completa; quanto & descarga, a Cosipa
estd cogitando de transportar minério do Vale do Paraopeba a Piaca-
guera soObre trilhos, porque seria mais caro receber minério de graca
em Vitoria e leva-lo por mar a Santos e dai a sua usina.

A comparacao entre os custos portuarios no Brasil e na América
do Norte é de estarrecer. Nao s6 as despesas propriamente portudrias
sao elevadissimas, principalmente nos portos que nao sao explorados
pelo Govérno, como as taxas de estiva, conferéncia, etc., devidas para
movimentacdo da carga entre vagao e navio, sao absurdas. Na reali-
dade o que acontece, particularmente com o carvao, por um incrivel
contrasenso, é que a mecanizacao da estiva pouco afeta seu custo; as
taxas sdo cobradas por tonelada, quer a movimentacdo se faca a
braco ou por maquinas. Apenas para se ter uma idéia da situacao,
uma tonelada de carvao paga, nos EE.UU. 4,5 cents (20 cruzeiros)
para passar do vagdo ao navio (“dumping and trimming”); em Imbi-
tuba esta operacdo custa 680 cruzeiros, dos quais 532 sdo pagos ao
porto e 148 a estiva, quase desnecessaria por ser a operacao mecanizada.

Nao ha duavida que, para desenvolvermos nossa siderurgia, teremos
que equipar os portos existentes, construir instalacoes especializadas e
rever o emprégo e remuneracao da méao de obra para movimentacédo
de cargas.

A localizacdo das Usinas — A escOlha das regidoes e até dos locais
onde construir novas usinas é decisao sujeita as maiores discussoes e
polémicas. Sob o ponto de vista estritamente técnico e econdomico, o
problema é de simples solucdo: dependente esta, principalmente, de
um balanco dos custos de transportes. A influéncia sobre o desenvol-
vimento regional, que com exagero se atribui a instalacdo de industrias
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pesadas, leva o problema para o terreno politico, tornando sua solucao
dificil e podendo divorcid-la do interésse nacional.

Até agora no Brasil temos localizado a maior parte das usinas pré-
ximo ao minério, em Minas Gerais. Volta Redonda ficou a meio ca-
minho entre o minério e mercado, e a Cosipa é uma usina junto ao
mercado; nao foi ainda concretizada a construcdo de uma usina soébre
o carvao, em Santa Catarina, havendo um projeto de lei nesse sentido.
Recentemente tém surgido varias iniciativas para a construcido de usi-
nas médias nos mercados afastados do centro; em Porto Alegre, Recife,
Bahia e varias outras localidades, algumas tendo como unica condicao
justificativa a conveniéncia de descentralizar a industrializacao do Pais.

Uma vez atendidas certas condicOes regionais, de ordem economica
ou mesmo de ordem politica, o grande desenvolvimento da siderurgia
devera ser feito nos eixos que ligam o minério ao mar e aos merca-
dos; pelo mar provém o carvao (nacional ou importado) e pode es-
coar-se boa parte da producado, de vez que os grandes mercados atuais
ficam no litoral ou préximo déle. A localizacdo de algumas das mais
importantes usinas novas sera assim, nos eixos: Vale do Rio Doce —
litoral do Espirito Santo; Vale do Paraopeba — litoral da Guanabara
e Estado do Rio. O Vale do Paraiba do Sul, ligando interiormente o
minério de Minas ao mercado de Sao Paulo, é também um eixo de
desenvolvimento industrial privilegiado, onde outra usina grande, além
de Volta Redonda, podera vir a ser construida.

2.5 Administracio e mao de obra

A estatizacdo da industria siderurgica, como a de qualquer outra
indastria ou atividade socializada, apresenta grandes problemas sob o
ponto administrativo; a muitos parece mesmo fadada a um fatal in-
sucesso a ingeréncia do Estado na administracdo de emprésas indus-
triais. Contra éste ponto de vista ha argumentos respeitaveis e exem-
plos concretos de sucesso técnico e econdmico, em nosso Pais e no
mundo inteiro, onde a socializacdo de industrias basicas, de transportes,
de comunicacoes, ete. tem sido imposta pela evolucio da economia. Nao
se deve ignorar, no entanto, que as dificuldades de administracao das
emprésas publicas sdo grandes e que se deve criar wm mecanismo de
defesa dessas emmnrésas contra as ingeréncias voliticas indevidas, o em-
preguismo, o wvaternalismo, o artificialismo econdémico e muitos outros
males que afligem as atividades estatais.

Quanto a méao de obra, o problema é o de sua formacado técnica,
com a devida antecedéncia, para o atendimento de uma industria cujo
crescimento rapido deve estar aliado a maxima eficiéncia na explora-
cao dos recursos instalados, dependente esta primordialmente da boa
técnica e da méao de obra dedicada e competente.

3. PLANEJAMENTO
3.1. Carater do atual crescimento da Siderurgia Nacional

O crescimento da industria siderturgica no Brasil, ap6s a instalacdo
da usina de Volta Redonda, vem se processando de uma forma que
poderemos chamar de “passiva”: as usinas existentes vém crescendo e

novas unidades vém sendo planejadas e construidas a medida que a
demanda de aco do Pais o vai exigindo, pelo aumento do consumo in-
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terno conseqliente do surto de desenvolvimento industrial. O maior
mérito da implantacdo de Volta Redonda foi seu carater dindmico, tendo
constituido aquela Usina o principal fator de impulsionamento do desen-
volvimento industrial do Pais no apés guerra; dali para ca a siderurgia
vem apenas acompanhando a demanda, sempre alguns passos atras
desta, com o que podera vir a ser amanhd, se ja nao o é hoje, causa
de diminuicdo do ritmo do crescimento nacional. Volta Redonda foi
uma usina do futuro: quando se lancou sua semente, surgiram duvidas
sobre o acérto de seu dimensionamento, julgando alguns que o Brasil
talvez nao comportasse, em seu futuro proximo, uma usina de 1 milhao
de toneladas. Nao é isto o que ocorre atualmente, quando estamos
construindo usinas e ampliando instalacoes existentes para atender a
um mercado que ja, de alguns anos para ca, nao vem sendo satisfeito
pela producdo interna. Precisamos voltar, novamente, a construir usi-
nas para o futuro, restituir a siderurgia nacional o carater de fecun-
dadora da industrializacdo do Palis, tirando-a da secundaria posicdo, que
hoje tem, de sua caudataria.

3.2. Planejamento de Volta Redonda

Dos estudos e dos esforcos dos idealistas que, na década de 30,
liderados pelo ilustre Gen. Macedo Soares, lutaram pela criacio da
siderurgia pesada no Brasil, resultou a decisdo do Govérno Vargas de
construir a usina que hoje, mui justamente, ostenta seu nome. Seu
planejamento, dado a publico em 1941 pela Comissao Executiva do
Plano Siderargico Nacional, foi um trabalho cuidadoso, no qual foram
analisados todos os problemas correlacionados com a implantacio de
uma grande usina na “jungle”, como se referia ao empreendimento, na
ocasido, a imprensa mundial. O objetivo daquele trabalho era, no en-
tanto, limitado: o Plano Siderurgico Nacional, ha vinte anos atras,
consistia em construir uma grande usina no Brasil, @ primeira, aquela
com que se contava demarrar a industria pesada do Pais, e com ela
seu progresso industrial. Este objetivo nado sé foi atingido como ul-
trapassou nossas fronteiras, abrindo perspectivas para téoda a América
Latina quanto a induastria do aco. E chegada a hora de, novamente,
juniarmos esforcos e lancar um novo Plano Siderurgico Nacional, nédo
para 1 milhdo de toneladas, mas para 5, 10, 20 milhGes de toneladas
por ano, a fim de levar o Brasil a emparelhar-se com o grupo das
nacoes que lideram a producao de aco no mundo.

3.3. Planos dos Govérnos Kubitschek e Quadros

O Conselho do Desenvolvimento elaborou, no Govérno Kubitschek,
o Programa de Metas. A meta n° 19 — Siderurgia — previa, origi-
nalmente, uma producdo de 2.000.000 de t em 1960, a qual foi elevada
em 1958 para 2,3 milhdes de toneladas, cifra efetivamente atingida.
O Programa de Metas, ao qual estd ligada a brilhante figura do
Eng.° Ministro Lucas Lopes, que nos honra na presidéncia desta sessdo,
objetivava uma planificacdo geral do desenvolvimento do Pais; tendo
ésse carater, cogitava em seus setores de energia, transportes (ferro-
vias e portos), industrias de base (exportacio de minério, industria
mecanica e elétrica pesadas) e educacdo, de atividades ligadas a evo-
lucdo da industria siderurgica.

O Govérno Quadros criou a Comissio Nacional de Planejamento e,
pelo Decreto n.° 50.521, de 3-5-1961, o Grupo Executivo da Industria
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Metalargica, o6rgao especifico ao qual competiria “elaborar os Planos
Nacionais da Industria Metalirgica, bem como promover e coordenar
as medidas mecessdrias & sua execucd@o”. Nao se conhece trabalho da
COPLAN para desenvolvimento da siderurgia e o GEIMET nem che-
gou a instalar-se. O Ministério da Indutstria e do Comércio, por sua vez,
também nao se encontra ainda estruturado para provocar ou coordenar
o planejamento da industria do aco. Conclui-se assim que, quanto a
planos gerais de Govérno para o crescimento da siderurgia brasileira,
estamos na estaca zero.

3.4. Necessidade de planejamento

As emprésas particulares tém ampliado sua producado, auscultando
o mercado e fazendo seus proprios planos; a execucao déstes, em sua
maioria, fica dependente de apoio financeiro do Govérno Federal, dire-
tamente ou como avalista de financiamentos externos. No setor da
indastria em que a participacdo do Estado é de forte preponderancia,
cuja producao representara em breve trés quintos da producdo do Pais,
néo tem a ampliacdo da capacidade instalada ou a construcdo de novas
usinas obedecido a um plano diretor.

A mecanica da instalacio de uma nova siderurgia no Brasil con-
siste em obter, em primeiro lugar, a promessa de uma participacao
ou financiamento externo e, em seguida, o beneplacito do Govérno
Federal para o empreendimento, com o seu conseqiiente apoio finan-
ceiro. A iniciativa parte em geral dos Governos estaduais, no justo an-
seio de promoverem o desenvolvimento industrial de seus Estados; o
sucesso da iniciativa depende, em grande parte, de sua forca politica.
O processo pode apresentar variantes e terd possivelmente defensores;
0 que queremos ressaltar é que o crescimento da siderurgia vem sendo
feito sem um Plano Geral de Govérno para orientar, disciplinar e
apoiar o desenvolvimento.

Pode-se perguntar aqui se ha necessidade de um tal planejamento
ou se, a semelhanca do que acontece nos paises de economia essencial-
mente capitalista, ndo seria melhor se a interferéncia do Estado nos
setores de producdo fosse a menor possivel. A meu ver, no Brasil, nao
deve ser esta a atitude a assumir; em nosso caso tudo leva a crer
gue algumas industrias de base, dentre elas a siderurgia, tém que ser
fortemente amparadas financeiramente pelo Govérno e por éste contro-
ladas durante certo tempo. Uma tal ingeréncia estatal ndo pode pres-
cindir de um planejamento cuidadoso e orientado, essencialmente, para
o interésse nacional. Pode-se formular a hipétese que a siderurgia
venha, no futuro considerado, a desenvolver-se como fruto da iniciativa
privada, com capitais nacionais ou importados; mesmo neste caso, e
muito especialmente se desejarmos resguardar o honroso carater nacio-
nal que atualmente tem esta industria, ndo se pode prescindir de um
planejamento estatal. Isto porque nao s6 os investimentos do Estado
na industria siderdrgica ja sdo muito vultosos, como porque a industria
depende de atividades tais como transporte ferroviario, portos, eletri-
cidade e outros que, no Brasil, s@o controlados em grande parte pelo
Estado, ao qual caberia desenvolvé-las de acordo com as necessidades
da industria siderurgica. Assim, quer-me parecer que, quer a industria
se desenvolva como iniciativa de livre emprésa ou continue a ter o
carater estatal que cada vez mais se acentua, urge que o Govérno
estabeleca um Plano Siderirgico Nacional.

Diversos érgaos governamentais sdo chamados a decidir sdbre a
implantacao de novas usinas, seus planos de producdo, sua viabilidade
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técnica e econdmica, sua localizacdo, etc.; até quando poderao éles
prescindir de uma definicio dos objetivos da industria e de estudos
que indiquem a melhor solucdo para seu desenvolvimento? Até quando
serd possivel confiar em que o crescimento dos meios de producao,
dos transportes, da préopria mao de obra especializada, crescerdao conve-
nientemente para atender as novas usinas, sem que tenha havido um
planejamento prévio? Para alguns problemas pode-se improvisar solu-
cOes; outros ndo admitem o classico “dd-se wm jeito” nacional. E o
principal fator de producao, o capital para novos investimentos, ndo sera
necessario, desde ja, pensar donde provird? Ao expositor que me se-
guira, o economista Juvenal Osoério, cabera discutir éste aspecto do pro-
blema, a meu ver fundamental, aquele que decidira s6bre a viabilidade
do crescimento de nossa siderurgia nas bases expostas.

3.5. Plano Siderurgico Nacional

Aos siderurgistas e aos economistas nacionais, quer os que exercem
atividades independentes ou que trabalham para o Govérno, quer
aquéles que militam na proépria industria, privada ou estatal, — cabe
dar uma colaboracao efetiva ao Govérno para a concretizacdo do Plano
Siderurgico Nacional. Como mostramos, precisamos aumentar a capa-
cidade instalada de 5 para 20 milhées nos quinze anos que vao de
1965 a 1980; seria ingénuo acreditar que essa gigantesca tarefa possa
ser cumprida sem um planejamento integral dos recursos do Pais para
tal objetivo, o qual exigird ponderdveis investimentos, nao sé na indus-
tria em si, como em atividades com ela relacionadas.

Esta Reuniao Aberta da ABM visa a chamar a atencdo dos seus
associados para o problema; espera-se que tenha repercussao maior,
atingindo o publico e o préprio Govérno. Presentemente estd sendo
criado o Instituto Brasileiro de Siderurgia, o qual deverd congregar os
mais eminentes técnicos do Pais; um dos seus primeiros objetivos pode-
ria ser a organizacdo do Plano Siderurgico Nacional, oferecendo ao
Govérno um trabalho completo, de ambito nacional, que, transformado
em Lei, orientaria o desenvolvimento siderurgico do Pais.

Esta a sugestdo que fazemos ao concluir nossa exposicao.



REUNIAO ABERTA SOBRE

“FUNDAMENTOS BASICOS PARA O DESENVOLVIMENTO
DA SIDERURGIA NO BRASIL”

IV PARTE

MEIOS DE FINANCIAMENTO ) )

JUVENAL OSORIO GOMES (2)

O problema que me caberia abordar deveria ser exclusivamente
o da andalise da maneira de financiar o programa da expansao da
indastria siderturgica nacional. Mas os colegas que me antecederam,
principalmente o Cel. Goncalves Penna, deixaram também a meu
cargo o calculo do montante dos investimentos necessarios a execucgao
do programa siderurgico. (3)

Por isso, comecarei apresentando o resumo dos calculos que foram
feitos para determinar o investimento necessario a ampliacdo da nossa
capacidade siderurgica, de 5 milhoes de toneladas em 1965, para 8
milhées em 1970, 14 milhdes em 1975 e 20 milhoes em 1980. E evi-
dente que ésse orcamento constitui apenas uma tentativa, uma primeira
aproximacdo; esta baseado no custo das usinas que vém sendo cons-
truidas no Pais. A analise abrangera apenas o periodo posterior a
1965, posto que até la as usinas em construcao ja tem o seu esquema
financeiro devidamente equacionado; somente a partir daquele ano é
que ird surgir o problema tal como proposto.

Os dados a que cheguei sébre o investimento necessiario a amplia-
cao do parque siderdrgico nacional dizem respeito, digamos, a solucdo
mais econdomica para o problema dessa expansdao. E sabido que a
ampliacdo de uma usina nova ou a expansdo de uma usina antiga sai
sempre mais barato, exige sempre um investimento menor por tone-
lada de aco de capacidade, do que a construcdo de uma usina inteira-
mente nova. De modo que, ao elaborar ésse orcamento, procuramos,
na medida do possivel, aproveitar ao maximo as possibilidades e as
facilidades de expansao das usinas existentes atualmente e daquelas que
vao entrar em operacao durante o periodo.

(1) Contribuicao Técnica n. 478. Apresentada na Reunido Aberta sobre
“Fundamentos bdsicos para o desenvolvimento da Siderurgia mo Brasil”;
XVII Congresso Anual da ABM; Rio de Janeiro, julho de 1962.

(2) Engenheiro e Economista do Banco Nacional de Desenvolvimento Eco-
néomico; Rio de Janeiro, GB.

(3) Ver as duas contribuicdes técnicas anteriores da mesma Reunido Aberta,
publicadas neste mesmo Boletim.
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Com base nesses dados, chegdmos a algumas cifras que, a primeira
vista, podem ser consideradas bastante assustadoras. Com efeito, veri-
ficAmos que no qliingiiénio 1965/70, para ampliar a capacidade de pro-
ducdo do parque siderurgico de 5 para 8 milhoes de toneladas, serao
necessarios investimentos, em moeda nacional, e em moeda estrangeira,
no valor de US$ 834 milhdes. No qliinqiiénio seguinte, 1970/75, para
uma ampliacao de 6 milhoes de toneladas, isto é, passando de 8 para
14 milhoes de toneladas a capacidade total do parque siderurgico na-
cional, serdo necessarios investimentos, também em moeda nacional e
em moeda estrangeira, totalizando US$ 1.622 milhées. Para o qliinqiié-
nio 1975/80 e para uma expansao também de 6 milhoes de toneladas
na capacidade de producao, o investimento total necessario sera de
US$ 1.700 milhoes.

Estas cifras podem parecer muito elevadas para a capacidade de
investimento nacional. Nao ha duvida que elas o sao. Mas, para a
capacidade de investimento da economia brasileira do futuro, quando
essa economia estiver em condicdes de produzir, transformar e con-
sumir 10, 15 ou 20 milhdes de toneladas anuais de aco, evidentemente,
elas nao serao demasiado onerosas para o orcamento nacional.

Nao devemos, ao considerar o problema do financiamento da ex-
pansdo do parque siderurgico no futuro, raciocinar nos mesmos térmos
em que temos considerado o problema no passado. Anteriormente, tive-
mos necessidade de expandir o nosso parque siderurgico em ritmo muito
maior do que o que sera necessario no futuro. E que o parque siderur-
gico tinha, e ainda tem, necessidade de se expandir ndao s6 para aten-
der ao crescimento vegetativo da demanda, mas também para eliminar
progressivamente as importacoes.

Ha vinte anos, nossa producdo siderurgica era insignificante em
relacdo ao consumo de produtos siderurgicos no Brasil. Hoje, essa pro-
ducao ja estd bem perto de atender a todo o consumo nacional e é de
se esperar que, a partir de 1965, as importacoes de produtos de acc
sejam eliminadas gradativamente. Dai em diante vamos deixar de im-
portar os tipos mais comuns; déles passaremos a importar apenas alguns
tipos, representando valor insignificante. Entdo, haver4 um relativo
equilibrio entre a capacidade de producdo do parque siderurgico nacio-
nal e o consumo de seus produtos. Depois de atingido éste ponto de
saturacao (em que a capacidade da industria sera suficiente para abas-
tecer o mercado) o ritmo de expansao da industria tera necessaria-
mente que declinar para igualar-se a taxa de crescimento vegetativo do
mercado.

A partir désse momento, os lucros auferidos pela industria serao
aproximadamente suficientes para financiar a sua prépria expansio.

Nesse sentido podemos verificar o exemplo de outras industrias que
ja ha algum tempo atingiram essa maturidade e que, desde entéao,
vém-se desenvolvendo naturalmente, sem qualquer problema financeiro.
E o caso da industria do cimento. Isto, por que? Porque os lucros
auferidos nas proéprias lides industriais sdo suficientes para custear a
maior parte dos investimentos necessarios a ulterior expansdo do setor.

Para se ter uma idéia de como o problema do financiamento ira
simplificar-se mais tarde, gostaria de oferecer-lhes algumas cifras rela-
tivas ao faturamento da induastria siderurgica brasileira no futuro.
Vimos, por exemplo, que para o qiiingiiénio 1965/70 vao ser necessarios
investimentos do valor de US$ 834 milhées. Em contraposicio, nesse
mesmo lapso de tempo, o faturamento, o valor das vendas do parque
siderurgico nacional podera atingir US$ 4.200 milhées. Verifica-se, pois,
que o valor do faturamento no qiiinqiiénio citado é de cérca de cinco

vézes superior ao valor dos investimentos necessarios a expansio do
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parque. Isso significa que, com um lucro bruto de 20% (inclusive
depreciacao) do valor das vendas, produziria a importancia suficiente
para custear aquele investimento de US$ 834 milhdes.

O mesmo raciocinio pode ser aplicado para o qliinqliénio 1970/75,
quando o valor do faturamento da induastria siderurgica brasileira alcan-
card mais de 6 bilhoes de dolares. Em contrapartida, os investimen-
tos que terdo de ser feitos durante ésse mesmo periodo equivalerdo a
US$ 1.628 milhoes. Ai a situacdo piora, pois a relacdo investimento:ven-
das se eleva para mais de 25%. No qliinqliénio seguinte, 1975/80, o
valor da producao do parque siderturgico nacional devera alcancar a
cifra de US$ 9.500 milhoes, contra um investimento de US$ 1.700
milhoes. A relacdo cai para menos de 20%.

Dentro désse raciocinio, a propria induastria sidertrgica vai ter con-
dicdes de produzir os recursos necessarios a sua expansdo. Nao digo
que possa produzir a totalidade désses recursos, mas certamente, grande
parte déles. Isso, desde que nos conformemos em pagar pelo produto
siderurgico pelo menos um préco equivalente ao importado, sem incluir
ai qualquer tarifa aduaneira.

Para os calculos do faturamento do valor da producdo do parque
siderurgico nacional, tornou-se o preco de venda na base de US$ 150/t
de produto acabado, em média. Acredito que o produto importado néao
chegara aqui no Brasil por preco menor do que ésse.

Entao, a prépria indastria produzird o grosso das necessidades de
recursos para a sua expansdo ulterior. E claro que algumas emprésas
produzirao mais lucros e outras produzirdo menos. As mais lucrativas,
certamente, poderdo investir com mais facilidade. As emprésas que por
por qualquer circunstancia tenham condicdes de rentabilidade menos
elevada, terdao que atrasar seus programas de expansao, ou se valerem
de créditos no exterior ou no mercado interno.

O problema de obtencao de crédito sera mais sério para as usinas
cuja construcdo deverda ter seu inicio durante ésse periodo, porque
estas ndo contam com o autofinaciamento. Algumas delas, entretanto,
poderdao ser subsidiarias de outras. Nao ha nada que impeca a CSN,
por exemplo, depois de completado o seu plano de 3.000.000 t/ano em
Volta Redonda, de construir uma nova usina em outro local, para aplicar
os lucros auferidos. O mesmo raciocinio se aplica a toda emprésa side-
rargica, que podera ter uma ou mais usinas.

Mas as novas usinas independentes, que nao estejam ligadas as
existentes, certamente terao dificuldades para compdr o seu esquema
financeiro; terao facilidade relativa na obtencdo de financiamento es-
trangeiro, porque a situacio do mercado internacional de equipamentos
é tal que os fornecedores de equipamentos estdo sempre dispostos a
suprir ésse material em condicoes de financiamento perfeitamente ra-
zoaveis. Acontece, porém, que a medida em que formos caminhando
para o futuro, a necessidade de importacdo de equipamentos para a
expansao da nossa industria siderurgica ird se reduzindo, uma vez que
a maior parte dos equipamentos ird, progressivamente, poder ser feita
no proprio Pais. Tenho aqui um calculo para exemplo: considerando
que 30% do equipamento propriamente dito possa ser fabricado no
Brasil no qiiinqiiénio 1965/70, isto vai significar que cérca de US$ 120
milhdes em equipamentos deixardo de ser importados. Recordo que dos
US$ 834 milhdes de investimento no qliingliénio 1965/70, cérca de
US$ 410 milhdes se referem a equipamento e US$ 424 milhdes a des-
pesas de construcdo e outras. Désses 410 milhdes de délares relativos
a equipamentos, consideramos que 120 milhdes, isto é, 30%, possam
aqui ser feitos sem maior dificuldade. Por conseguinte, a necessidade
de importacdo seria de 290 milhdes de doélares de equipamento no pe-
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riodo citado, limitando a ésse nivel a possibilidade de obtencao de finan-
ciamento externo. No qliingiiénio seguinte, para um investimento total
de US$ 1.622 milhoes, 800 milhdes corresponderiam a equipamentos, dos
quais estamos admitindo que 400 milhdes pudessem ser fabricados no
Brasil. Sendo os restantes 400 milhdes importados. Ja no periodo
75/80, para uma necessidade total de equipamentos do valor de 835
milhoes de doélares, consideramos que 70% poderdo ser fabricados no
Brasil; a necessidade de importacdo vai restringir-se a 30%, isto &,
a 255 milhdes de ddlares. Isto quer dizer que, apesar da expansao em
1975/80 ser muito maior do que a de 1965/70, a necessidade de impor-
tacao vai ser de apenas 255 milhdes de dolares, contra 290 milhdes no
qgliingtiénio 1965/70.

A possibilidade de se executar um projeto sidertrgico com base
em créditos externos ira desaparecendo paulatinamente e vamos ter
que buscar uma fonte alternativa de financiamento no mercado interno.
Essa fonte alternativa ja existe hoje. As grandes usinas que se encon-
tram atualmente em construcao estdao sendo financiadas, na parte de
despesas em moeda nacional, pelo Banco Nacional de Desenvolvimento
Economico. O mesmo ocorreu, e ocorre, com a instalacio e ampliacao
de pequenas e médias usinas que vém sendo feitas. Seria natural que,
a partir de 1965, aquelas usinas que nao tivessem capacidade de auto-
financiamento recorressem ao BNDE para ésse fim. Acontece, porém,
que a partir de 1966 os recursos daquele Banco vido sofrer uma redu-
¢ao dréastica, posto que a cobranca do adicional do Impoésto de Renda,
que constitui a sua base de recursos, devera encerrar-se naquele ano.

O BNDE, portanto, vai ter dificuldades em atender a solicitacao de
crédito da industria siderurgica, que é deveras pesada.

Poderiamos argumentar que o BNDE vai receber o retorno dos
financiamentos feitos anteriormente e que, portanto, ndo tera uma
reducdo tao drastica dos seus recursos. A verdade, norém, é que com
o retorno feito sem quaisquer clausulas de protecdao do poder aquisitivo
da moeda, a importancia das amortizacoes que o Banco vai receber tera
o seu poder aquisitivo muito desgastado; é duvidoso que o BNDE tenha
capacidade para financiar sequer uma usina sidertrgica depois de se ver
desprovido dos recursos provenientes do adicional ao Imposto de Renda.

Outra possibilidade, ou outra alternativa, seria a do mercado inter-
no de crédito. Mas ésse mercado s6 estd organizado para o crédito
comercial de curto prazo ou para o financiamento, de 1 a 3 anos, das
vendas ao consumidor, de utilidades domésticas, automoéveis, ete. Evi-
dcntemente, nao é ésse o tipo de crédito que serve a industria siderur-
gica. Esta industria carece de crédito a longo prazo; para éle nosso
mercado nao estd preparado.

A nao ser que alguma modificagdo fundamental na politica mone-
téaria e financeira surja durante ésse periodo, é de se duvidar que, a
partir de 1965, tenhamos um mercado de crédito a longo prazo, sufi-
cientemente amplo para permitir o financiamento de um empreendi-
mento do porte de uma usina siderurgica. Nesse caso o Govérno teria
que continuar financiando a industria.

Em resumo, chegamos & conclusdo de que, para a maior parte do
programa de expansao no periodo 1965/70, ndo vai haver problema de
financiamento porque as emprésas poderdo financiar seus investimentos
cem a reinversao de lucros. Para alguns casos, porém, surgira ésse
problema, e a solucdo para isso ainda nado poéde ser dada, mas nio
tenho a menor davida que ela surgird no devido tempo.

Uma solucdo parcial que se poderia aventar para resolver o pro-
blema para algumas emprésas consistiria na organizacdo de um «holding»
siderurgico, que congregasse tddas as emprésas em que o Govérno tem
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participacdo. Déste modo, o lucro auferido pelas emprésas «adultas»
iria ter as maos désse «holding». De posse désses recursos, a emprésa
«holding» concentra-los-ia seja na ampliacdo de usinas filiadas, seja
na constru¢io de novas unidades ou mesmo no financiamento de usina
nao filiada. Adicionalmente, a emprésa «holding», com base no lucro
das emprésas filiadas, poderia oferecer, com sucesso, suas acoes ao
publico, fonte de financiamento impraticAvel para uma usina nova.

E por que se aventa essa solucao? Porque, com isso, se poderia obter
uma concentracido de recursos suficiente para rapida execucao de pro-
gramas de ampliacdo ou de construc¢do de novas usinas, com grande
economia para tdoda a industria siderurgica. A organizac¢do désse «hol-
ding» poderia perfeitamente resolver o problema de financiamento da
expansao total do parque siderurgico.

Outra alternativa — que considero um tanto falaciosa mas que,
ultimamente, tem sido aventada em diversas oportunidades — seria a
da troca de equipamentos por minério, isto é a importacdo de equi-
pamento estrangeiro, para ser pago, posteriormente, com a exportacao
de minério de ferro. Mas essa forma de financiamento é falaciosa, uma
vez que o minério de ferro posto no poérto de embarque, ndo é de
graca; éle tem um custo. Ha que se levantar os recursos necessarios
para custear a compra, extracdo, transporte e embarque désse minério,
eis que o exportador de equipamento nao vai aceitar em pagamento,
pelo equipamento fornecido, o minério ainda dentro da mina.

E esta uma solucdo, que, como disse, tem sido aventada em diversas
oportunidades. Quando ela nao é falaciosa, ela corresponde exatamente
ao financiamento externo, nido apresentando, portanto, nada de noévo.



