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Conforme a Nota Técnica n® 1, infitulada “metodologia para revisao tarifaria das con-
cessionarias de gas canalizado”, de 28 de agosto de 2003, a CSPE devera estabelecer um
fator de eficiéncia (Fator X) baseado em consideragao sobre a tendéncia do incremento de
sua eficiéncia operacional ao longo do ciclo. Para tanto, a NT n°. 1 determina:

“|.-] A CSPE consideraré para calcular a tendéncia do incremento da sficiéncia (Fator X) da
Goncassionaria: tendéncia historica da eficiéncia da Conoessionaria; padres intemacianais de e-
fciéncia na industra; indices de produtividade de longo prazo; sconomias de escals; e compara-
goes com outras Goncessionarias no Brasl|

A CSPE realizara uma determinagao regulaidria da redugao dos OPEX que pode ser chiida
por cada Concessionaria, em cada ano do segundo ciclo tarifario, com base na analise do Plano
de Negbeios que seja aprovado pela Comissdo na Revisdo Tariféria, e das mudancas lecnalogi-
cas e na gestao do servigo de distribuicio de gés canalizado que podem ser razoaveimente pre-
vistas para 0 segundo cico tarfaro. Essa analise pemitia estabelecer uma evolugao dos efeilos
de novas lecnologias e procedimentos de gesto no valor anual dos OPEX, na medida em qus
‘esses custos estdo apresentados com um nivel apropriado de desagregagao (por processo e at-
vidad)

O Fator X sera determinado pela CSPE de modo a refleir 0 impacto dessa variagao dos
custos operacionais no valor da Margem Maxima de Gada ano. Nessa deleminagao serd conside-
rada também a expeniéncia intemacional aplicAvel, ou sefe, casos de setores de distibuigao de
(ghs canallzado caracterizados por Uma mporiancia muito sighificativa des afividades de sxpansao
dos servigas. A definicao do valar do Falor X seré consislents com o propésito da CSPE, de incen-
ivar @ expansao o senvigo, no marco da viabildade tcrica e econéica das agdes envohidas

para essa expansao.”

Com base no exposto acima, valem algumas consideragdes de natureza técnica. A
NT no.1 ndo dispde sabre a metodologia de estimagao tendéncia historica de variagdo da
eficiéncia da Concessionaria, assim como omite a metodologia referente ao calculo da vari-
agdo da produtividade em outras concessionarias brasileiras e internacionais, que seriam
levadas em consideracdo na determinagao do Fator X. A nosso ver, essa questdo & da
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maior relevancia, visto que diferentes metodologlas podem levar a distintos resultados, mui-
tos deles conflitantes e que poderdo incorrer em distorgdes severas no caloulo do fator.

Para se ter uma idéia, estudo recente realizado pela Fundagdo Getilio Vargas', indi-
cou haver grandes diferengas na estimagao dos ganhos de produtividade na industria brasi-
leira conforme distintas metodologias. No estudo, foram avaliadas trés metodologlas que se
baseiam em premissas de trabalho e técnicas estatisticas bastante distintas. A tabela a se-
quir, reproduzida do referido estudo, mostra que as estimativas variam de

,2% a0 ano
(PTF-1) a 3,0% ao ano (PTF-3), no periodo 1996 a 2000, para a indUstria geral. Quando se
considera ao 106 segmentos da industria, as taxas de variagao de produtividade, no caso
da primeira metodologia (PTF-1), variam entre 73,6% ao ano a -45,9% ao ano, com desvio
padréo de 11,5 pontos percentuais. Ja na metodologia PTF-3, por exemplo, as taxas de
variagdo de produtividade variam entre 19,4% ao ano a -9,3% ao ano, com desvio padréo
de 5,9 pontos percentuals.

Tabela4.1 Industria: estimativas de variagao (%) da PTF, 1896-2000"

Selor e diviséo PIF1_PTE2 PTE
Indsira geral a2 22 30

Indusiras exativas 08 47 a1

Indstras de transiomagdo 43 23 18
Masirmo 738 126 194
Minmo 450 W4 83
Desvio psdiio 15 118 58

Nota: () médias geomaiicas das variagdes anuals Fonie; FGV-EAESP (2003)

Ist0 posto, sugere-se que sejam explicitadas e discutidas previamente as metodologi-
as que serdo empregadas para o calculo do Fator X, de tal sorte que se evite 0 uso de téc-
nicas com propriedades ruins no estabelecimento da tendéncia e de comparalivos de pro-
dutividade. A seguir apresentamos resumidamente algumas técnicas que poderdo ser con-
sideradas nessa avallagao,

| ol racante da produtivdade ol de fatoros a oconomia brasliea: um anslise pos-<eal”. Relacno No. 192003, Niceo de
Fesatisa £ Publicagoes da FGV-EAESF
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Com um conjunto de dados adequados & possivel utiizar metodologias modemas
que permitem ndo so aferir a magnitude total dos ganhos de produtividade, mas também
decompor esses ganhos em contribuigdes advindas: da inovagao técnica; do aumento da
eficiéncia técnica (redugdo de desperdicios); do aumento da eficiéncia alocativa do mix de
insumos; e dos ganhos proporcionados por economias de escala e de rede.

Esse tipo de decomposigdo & interessante sob a perspectiva do condutor de politi-
cas seloriais, uma vez que possiblita visualizar se os incentivos e regulamentagdes neces-
sarias devem ser elaborados com o intuito de: reduzir a ineficiéncia de algumas firmas; ou,
reduzi distorgbes alocativas; ou, de fomentar o aparecimento de inovagdes técnicas; ou
ainda, de identificar necessidades de coordenagdo pelo orgao regulador para que se consi-
ga concretizar ganhos de escala e rede.

A seguir apresentamos, de forma reduzida, essas metodologias, ressaltando suas
principais caracteristicas e os dados necessarios para empregé-las.

111 Metodologia de mensuragao da produtividade das empresas

A metodologia que se julga mais adequada para os objetivos em questdo é a das
fronteiras de produgao (ou de custos). A idéla basica por tras do conceito de produtividade
& a de incrementos na produgdo que o podem ser associados a0 aumento do uso de
fatores de produgao. Esse & o ceme do argumento da metodologia mals comum de
aferigio da chamada produtividade total de fatores (PTF), por residuo.

A distingao fundamental entre s tipos de abordagem sobre produtividade & a possi-
bilidade de existéncia ou ndo de ineficiéncias no processo produtivo, Na teoria microeco-
nomica tradicional & suposto que a operagdo das empresas ocorre de forma eficiente, isto
&, as empresas obtém o méximo niivel de produgao dadas as quantidades de fatores produ-
tivos empregados ou, altemativamente, dada uma quantidade a ser produzida, o processo
de produgao é tal que se Usa o minimo possivél de insumos que permite atingi tal objetivo.
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técnica de cada observagao (firma) diretamente dos residuos. A grande desvantagem & a
sua susceptibilidade & presenga de outliers, que podem viesar as estimativas.

Com alguns pressupostos sobre a distribuicdo de probabilidade do termo u, pode-se,
também, realizar a estimativa pelo método de minimos quadrados ordinarios ou da maxima
verossimilhanga.

A especificagéo feita acima é a de uma fronteira de produgao deterministica. Contudo,
pode-se estender o modelo de tal forma que seja possivel tratar algumas observacses inu-
sitadas e efémeras como tendo carater aleatdrio, cujo controle esta fora do alcance da em-
presa (sorte, clima, quebra de equipamentos, descontinuidade no fomecimento de insu-
mos, etc). Trata-se da abordagem de fronteiras de produgdo (ou custos) estocasticas. Com
essa metodologia evita-se quie se considere como Ineficiéncia de uma firma algo que esta
completamente fora de seu controle.

Nessa abordagem o termo de erro é composto de duas partes. Uma delas pode as-
sumir apenas um Unico sinal & capta o efeito da ineficiéncia. A outra parte & simétrica, alea-
téria, captando os efeitos dos choques exbgenos, bem como os efeitos estatisticos dos er-
ros de medida e especificagao.

O modelo pode ser descrito por:

¥ =F(B,K,,L,)-exp(-u,}-exp(v,)

L ou

Iy, =By +Bx, 5 =B +Fx, + v, —u,)

Acima, F() exp(v) representa a fronteira de produgdo estocastica v tem uma distri-
buigao simétrica para captar os efeitos aleatdrios dos erros de medida e choques exdgenos
que fazem com que a posigao do niicleo deterministico F(:) da fronteira varie de firma para
firma. A Ineficiéncia técnica & captada pelo componente do erro que tem sinal Unico; exp(-
u), uz0.

0 modelo de fronteira de produgao estocastica pode ser estimado por maxima ve-
rossimilhanca ou pelo método de minimos quadrados ordinarios corrigidos. Quando se
pressupoem distribuigdes de probabilidade especificas para v e para u e, adidionalmente

s
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que esses dois companentes séo independentes entre si e que x & exégeno, valem as pro-
priedades assintdticas tradicionals dos estimadores de Méxima Verossimilhanga.

Os problemas que costuma surgir na estimagao desse tipo de modelo em contexto
de segao transversal (uma dnica observagao no tempo para vérias firmas) podem ser sa-
nados com a presenga de dados em painel (vrias observagdes temporais para um conjun-
to de firmas). Battese & Coelli (1992)° apresentam um modelo de frontsira estocastica que
acomoda dados de painel, no qual os efeitos de ineficiéncia variam no tempo. Uma das
vantagens do modelo de ineficiéncia que varia o tempo é a possibilidade de distinguir en-
tre efeitos do progresso técnico e mudangas na ineficiéncia técnica. Essa distingdo & possi-
vel dado que os efeitos de Ineficiéncia técnica sdo estocasticos & tém distribuicdes especifi-
cas.

Esse modelo, chamado de Modelo de Componentes de Ero (MCE), & especificado
como:

u expl-n-(t=T)] i=12,....N e t=12,

Assume-se que Uy & |.L.d. e 1 & um pardmetro (escalar) desconhecido a ser es-
timado. No Gltimo periodo do painel, o efeito da ineficiéncia técnica da i-ésima
firma — se ha observagao para ela nesse ultimo periodo — é igual a ur = ;. Deve-

se notar que se 1 & positivo, entao expl-n-(t-T)| nao & menor do que um, o que

implica uy > uj; se 7 < zero, ento uy < u. Um caso espedial é 1 igual a zero: a i-
neficiéncia & invariante no tempo, hipétese que pode ser testada.

A modelagem de efeitos especificos as firmas — tais como, tamanho, educa-
¢ao dos administradores das firmas etc — encontra certos problemas numa analise
do tipo dois estagios. Isso, pois, num primeiro momento, assume-se que os efei-
tos de ineficiéncia sdo independentes & identicamente distribuidos para estimar

Batiese, . & Coal, T (1982), Fontier Producton Funclors, Techical Eficiency, and Pans! Dt wih Applcation o Paddy Fims 1
India. 10 TR Gulledge and A Knox-Lovell ods. Intamatianal Apoications of Productly and Eficency Araysis. Bosion, Kiwer Ac.
Pubishers




[image: image9.jpg]
[image: image10.jpg]
[image: image11.jpg]Financiamentos & Encargos

Empregados

Niimero de empregados ligados a Produgao
Numero de empregados ligados a Administragéo
Numero de empregados com nivel técnico
Numero de empregados com nivel universitario
Escolaridade média dos empregados (em anos)




[image: image12.jpg]Servigos terceirizados
Numero total de pessoas prestadoras de sevios
Servigos Operacionais.
Servigos de Auditoria e Consultoria
Total de despesas com servicos de terceiros
Servigos Operacionais
Servigos de Auditoria e Consultoria

Indices Operacionais .
Consumo Meédio Mensal (mcliente)
Prego Médio (R$/ m’)

Margem Unitaria (R8/ m’)
Despesa Fixa Unitaria (RS/ m’)
Cliente/Empregado

Indicadores de qualidade
Solicitagdes de reparo

Atendimento de reparos .
Contas com ero reclamadas por 1.000 contas
Outros indicadores




