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1- INTRODUCTION

Des statistiques de taux d'utilisation de la capacité (TUC) sont
publiées au Canada depuis le début des années 70 et sont calculées
d partir de différentes méthodologies. L'intérét pour de telles
statistiques découlait alors de 1la présence de poussées

inflationnistes et du besoin d'en connaitre les sources’

. Alors que
le taux de chémage donnait une indication des pressions originant
sur le marché du travail, le TUC devait permettre d'identifier 1les
pressions provenant des limites de la capacité de production

inhérentes au stock de capital productif.

Les méthodologies statistiques des années 70 font appel & un
concept économique de TUC relativement simple : le ratio de 1la
capacité de production utilisée & 1la capacité totale, ou 1la
capacité est définie uniquement en terme du facteur capital. En
termes statistiques, i1 faut alors assembler des données pour
estimer les deux composantes de ce ratio. Au numérateur, 1la
capacité de production utilisée est directement estimée en terme
de la production réalisée. Au dénominateur, l'estimation de 1la
capacité totale de production pose des problémes de mesure;
différentes alternatives ont été développées et ceci explique

l'existence de plusieurs sources statistiques de TUC.

' - voir par exemple Glorieux et Jenkins (1974).
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Les années 80 ont amené une nouvelle lecture du concept économique
de TUC. Cette fois, le concept est évalué dans le contexte de 1la
théorie de la production. Plusieurs économistes? argumentent que
le TUC est un facteur endogéne dont le niveau est décidé par les
entreprises dans le contexte de leur stratégie de minimisation des
colits; les entreprises planifient leur processus de production de
maniére & avoir la possibilité de répondre & des chocs de 1la
demande en faisant fluctuer le niveau de production au moyen de
variations dans l'utilisation de la capacité. Dans cette optique,

le TUC est une variable clé & 1l'analyse de 1la fonction de

production.

De plus, la capacité de production est parfois définie en référence
non seulement au capital, mais aussi & d'autres facteurs de
production; le TUC devient alors un taux d'exploitation, ou taux
d'utilisation des facteurs de production. Par exemple, pour
Helliwell et Chung (1986), les entreprises possédent des stocks
des facteurs de production (travail et capital) qui sont quasi-
fixes & court terme, et desquels sont obtenus des flux de services.
Les quantités de services obtenues dépendent du TUC & titre de

facteur endogéne des entreprises.

Ainsi, les concepts théoriques de capacité et de son utilisation

sont donc en évolution. Il est alors important d'évaluer si les

2 - vVoir par exemple Greenwood et al. (1988), Helliwell et
Chung (1986), Kim (1988), et Rose et Selody (1985).
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développements théoriques récents peuvent s'accommoder des
différentes méthodologies statistiques existantes. Le présent
mémoire propose dans le chapitre 2 une revue de la théorie de 1la
production en introduisant la possibilité pour les producteurs de
faire varier les taux d'utilisation des facteurs de production. Le
chapitre 3 s'intéresse & la littérature liée au TUC et effectue une
revue des mesures de TUC, avec l'emphase sur les mesures
sfatistiques disponibles au Canada. Le chapitre 4 é&tablit les
relations entre les deux chapitres précédents en identifiant les
aspects de la théorie de la production qui sont représentés dans
chaque mesure de TUC. Finalement, le chapitre 5 présente quelques
comparaisons sommaires entre les différentes sources canadienneé
de TUC, ainsi que deux tests portant sur 1l'utilité de‘ces données;

celles~ci sont listées en appendice.
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2- LE TAUX D'UTILISATION DE LA CAPACITE ET LA THEORIE DE LA

PRODUCTION

Dans la théorie traditionnelle de la production, il n'y a pas de
place & l'existence de taux d'utilisation de la capacité autres que
maximum. La section 2.1 contient une revue de cette théorie. La
section 2.2 introduit les éléments modernes de la théorie de 1la
production qui ont amené 1'introduction du concept de taux
d'utilisation de la capacité; celui-ci est introduit dans le cadre

de la théorie de la production dans la section 2.3.

2.1 - La théorie traditionnelle de la production3

Dans la théorie traditionnelle de la production, le'comportement
du producteur vise la maximisation directe des profits 1liés a
l'activité de production. Lorsqu'il se retrouve en situation de
concurrence parfaite, ce comportement améne le producteur sur 1la
voie de la minimisation des colts de production. Cette minimisation
s'effectue a partir de deux conditions. Premiérement, le processus
de productibn doit étre technologiquement optimal, c'est-a-dire que
la production maximale est obtenue étant donné les facteurs de

production utilisés. Deuxiémement, le producteur choisit 1la

combinaison optimale des facteurs de production sur la base de la

> - L'exposé sur la théorie traditionnelle de la production
présenté dans la section 2.1 s'inspire de Koutsoyiannis (1979).
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comparaison des prix relatifs avec la possibilité de substitution

technique des facteurs.

L'environnement dans lequel évolue ce producteur hypothétique est
trés déterministe, et engendre des équilibres de production
statiques. Cette section propose une revue des éléments pertinents
de la théorie de la production qui expliquent comment le producteur
effectue la minimisation des colts et démontre pourqueoi il n'y a
pas de place pour des taux variables d'utilisation des facteurs de
production & 1l'intérieur de 1la théorie traditionnelle de 1la

production.

2.1.1 - Les facteurs de production

La théorie traditionnelle de la production définit jusqu'a six
types de facteurs de production dont le producteur a besoin afin
d'exploiter un processus de production.

Le facteur capital est généralement défini en terme de stock (K) 4

comme la quantité existante a une date donnée de capital productif

- Afin de simplifier la notation, les lettres majuscules

désignent des stocks; les lettres minuscules désignent des flux;
et les lettres soulignées désignent des fonctions.

5



physiques, c'est-d-dire de machines, équipement, usines, édifices,
etc. Différentes caractéristiques s'appliquent & ce stock, telles
que la technologie, 1l'&ge, la localisation, et affecteront son
efficacité technologique. Le stock de capital fournit des services
aux producteurs & titre de facteur de production. La quantité de
services obtenus dépend de la quantité de stock détenue par 1le
producteur ainsi que des facteurs technologiques propres & ce
stock. Le flux de capital (k) correspond aux services fournis par
ce stock au cours d'une période de temps donnée. On exprime ce flux
en quantité, par exemple le nombre d'heures-machines ou la valeur
de dépréciation en dollars constants. Le prix du facteur capital
est généralement décrit en terme de prix de construction ou
d'acquisition\du stock de capital; la dépréciation du stock de
capital due au processus de production correspond & la rétribution

pour les services fournis par le capital .

Le facteur travail est généralement défini en terme de flux (1)
comme les services fournis par un stock de travailleurs au cours
d'une période de temps donnée. Ce flux s'exprime comme une
quantité, habituellement le nombre d'heures travaillées ou la
valeur de la rémunération versée en dollars constants. Le stock de
travail (L) consiste en le nombre de travailleurs disponibles i une

-~

date donnée. Différentes caractéristiques s'appliquent & ce stock

> - Notons que le capital productif peut exister sous d'autres
formes que physique, tel que les logiciels et les items brevetés
et sous droit d'auteurs.



telles que 1l'éducation, 1'dge, la santé, les aptitudes physiques,
etc. Le travail est un service offert par les travailleurs et son

prix est les salaires et autres rémunérations versés.

Les autres facteurs de production sont les entrées intermédiaires,
le terrain et 1l'efficacité de 1'entrepreneurship et de
l'organisation. Le présent mémoire va restreindre son attention aux
facteurs capital et travail car c'est sur 1l'utilisation de ces deux
facteurs que repose les applications les mieux connues du concept

d'utilisation de la capacité.

Afin de soutenir le processus de production, le producteur doit
s'assurer la disponibilité des quantités désirées de flux des
facteurs en négociant sur les marchés du travail et du capital. La
théorig traditionnelle de la production détermine les conditions
permettant au producteur de faire varier les quantités des facteurs

de production.

A long terme, 1le producteur'peut faire varier a sa gquise les
quantités des facteurs de production. En terme d'analyse du facteur
capital, ceci se traduit par le possibilité d'acquérir ou de se
départir des stocks de capital i partir desquels seront obtenus les
niveaux désirés de flux de service. En terme d'analyse du facteur
travail, ceci veut dire que les flux de services de travail sont

parfaitement variables.



A court terme, 1la situation est différente : le capital est
maintenant considéré comme un facteur de production fixe alors que
le travail reste un facteur de production variable. Le stock de
caﬁital 4 court terme ne peut é&tre changé étant donné les délais
propres & la formation de capital (ex. construction de b&tisses,

fabrication de 1l'équipement spécialisé, installation de 1la

machinerie).

2.1.2 - Les cofits de production

Dans la théorie traditionnelle de la production, on définit 1la
ligne d'isocofit qui établit le cofit total de production (CT) comme
étant la somme des cofits entrainés par l'utilisation des facteurs
de production. Ces cofits sont habituellement représentés par le
produit des prix unitaires par 1les quantités utilisées des

facteurs. Mathématiquement, on écrit :

CT=p "1 + p, "k (1)
Dans le court terme, il y a une autre maniére de comptabiliser les
colits totaux qui consiste & les séparer entre les colts fixes (CF)

et les colts variables (CV). Soit :

cT

CF + CV (2)



Sont définis comme coQts fixes ceux qui se rapportent aux facteurs
de production fixes, et comme cofts variables ceux qui se
rapportent aux facteurs de production variables. A court terme,
les colts fixes sont ceux liés au stock de capital, soit les coflts
de construction de batiments et d'achat de machinerie. Le
producteur encoure ces cbﬁts peu importe son niveau de production.

Les colts variables sont ceux liés & l'utilisation du travail.

2.1.3 - La fonction de production

L'aspect technologique de la production est décrit dans la théorie

de la production par la création de "fonctions de production®.

Celles-ci sont définies comme une expression mathématique qui

- indique le niveau techniquement maximum de production qui peut étre

atteint & partir de niveaux spécifiés des facteurs de production,
étant donnée une technologie. Le niveau de production s'exprime en
terme de la quantité réelle de la valeur ajoutée (y), et les

facteurs de production en terme de flux, soit :
y=£(1, k) (3)

La fonction de production décrit donc 1'enveloppe des points
technologiquement optimaux. Les points qui se trouvent en degd de
la surface de 1'enveloppe représentent les points technologiquement

inatteignables; alors que les points se trouvant en dessous de



o
et

cette surface sont les points technologiquement inefficaces.

Pour chaque niveau de production, il existe une infinité de
solutions techniquement optimales. On exprime habituellement ce
phénoméne au moyen d'isoquants, ol 1l'on représente toutes les
combinaisons techniquement optimales de "k" et de "1" qui
produisent le méme niveau de production "y". La possibilité de
substitution technique entre le travail et le capital peut étre
quantifier a partir du calcul du taux marginal de substitution

technique (TMST).

2.1.4 - L'équilibre statique de production

Le choix du producteur d'un niveau de production est grandement
influencé par des facteurs liés & la demande et au comportement du

producteur qui sont hors du champ du présent mémoire.

Le choix du producteur qui fait suite & celui du niveau de
production est celui sur les quantités respectives des facteurs de
production & étre utilisées. A cet é&gard, la volonté de produire
a4 colt minimum engendre deux caractéristiques fondamentales du
comportement du producteur lorsque celui-ci se trouve en situation

de concurrence parfaite, soit :

1- le désire d'étre techniquement optimal, c'est-a-dire que
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son organisation de la production correspond & un point

sur la fonction de production;

2~ le désire de choisir le "mix" de facteurs de production

qui minimise le colt de production.

L'analyse du producteur est alors d'intégrer 1l'isocolt & 1la
fonction de production. Il y a donc deux équations et comme

variables de choix les deux facteurs de production.

Dans une perspective & long terme, il est possible de déterminer
pour un niveau donné de production lequel des points d'un isoquant
minimise les colts de production. Ce point spécifie le "mix"
optimal entre le travail et le capital a la fois du point de vue
technique et du point de vue des colts de production. La condition
d'équilibre devient alors 1l1l'égalité entre le taux marginal de
substitution technique et 1le rapport des prix de facteurs de

production (p,/p,)-

En répétant cette opération pour différents niveaux de production,
on obtient le sentier d'expansion sur lequel le producteur désire
se trouver afin de minimiser les cofQts de production. A long terme,
lorsqu'il désire changer son niveau de production, le producteur
se déplace le long de ce sentier en modifiant les niveaux du stock
de capital et de flux de travail. A priori, il n'y a donc pas de

place dans 1'équilibre 1long terme pour un concept explicite

11



d'utilisation de la capacité; la minimisation des colts et 1la
variabilité des facteurs assurent implicitement que l'utilisation

de la capacité de production 3 son taux maximum est optimale.

Dans une perspective de court terme, la situation est différente
étant donné le caractére fixe du facteur capital. S'il désire se
comporter de maniére optimale telle que définie dans une
perspective de long terme, le producteur produit la quantité "y"
se trouvant sur le sentier d'expansion qui correspond & la quantité
fixe de son stock de capital et utilise la quantité optimale de
travail correspondante. La solution est donc unique et la théorie
trés déterministe.

I1 peut arriver a court terme que le producteur désire produire a
un niveau de production autre que ce niveau optimal, par exemple
& cause d'une baisse inattendue des ventes. Le producteur qui
évolue dans le contexte des hypothéses du modéle traditionnelle de
la production n'aurait d'autre choix'que de faire fluctuer son
facteur variable a court terme : le travail. Ceci aménerait le
producteur & des équilibres de production qui ne sont pas optimaux
dans le sens défini pour le long terme; en effet, de tels
équilibres ne sont pas sur le sentier d'expansion, et conséquemment
ne sont pas & colts minimums. Notons que 1l'on peut toutefois
déclarer ces équilibres comme é&tant optimaux étant donné 1la
contrainte de fixité du capital; ces équilibres correspondent & des

points sur la fonction de production et sont le résultat d'une

12



minimisation sous contrainte des cofits de production.

Il n'y a pas de place dans l'équilibre court terme pour un concept
explicite d'utilisation de la capacité, méme lorsque le niveau de
production choisi par le producteur ne se trouve pas sur le sentier
d'expansion. En effet, le producteur voulant minimiser ses cofts
s'assure de la pleine utilisation du facteur capital étant donné
que les colits liés & ce facteur sont fixes et donc encourus peu
importe le niveau de production. La quantité du facteur travail
fluctue selon le besoin du producteur et 1les travailleurs sont

aussi utilisés & pleine capacité afin de minimiser les cofts.

GRAPHIQUE 1

isoquants sentier d'expansion
i 1 1

isocolt -}|-

k = constante

Yo
1, 1, 1

Le graphique 1 (voir ci-dessus) montre deux é&quilibres de
production : premiérement, 1'équilibre optimal de production (point

A); deuxiémement, un équilibre & court terme (point B) qui est 1le

résultat d'une minimisation sous contraite. Du point A au point B,



il y a une augmentation du niveau de production (de Yo & yy)
résultant d'une hausse de l'utilisation du facteur travail (de 1,

a 1,), le facteur capital restant fixe.

2.2 - E;éments modernes de la théorie de la production

Différents é&léments de la théorie traditionnelle de la production
ont été remis en question au cours des années. La présente section
explore quelques é&léments modernes qui conduisent & une
reformulation de 1la théorie de la. production contenant

explicitement des taux variables d'utilisation de la capacité.

Plusieurs de ces remises en question sont dues au fait que les
tests empiriques n'ont pu supporter certains aspects de la théorie
traditionelle et ont amené la reformulation de certains éléments.
Méme lors des premiéres estimations de fonctions de production au
cours de la premiére partie du XXiéme siécle par des économistes
tels que les professeurs Cobb et Douglas, on observait 1la

possibilité de sous-emploi dans 1'économie :

Since our index of capital measured the quantities which were
available for, rather than their relative degree of use, it
did not make allowance for the idle capital in periods of

depression nor for the more intensive use of capital during

14



years of prosperityé.

Cette situation avait l'effet suivant sur les travaux de Cobb et
Douglas : le niveau de production réalisé déviait du niveau estimé
par leur fonction de production, étant supérieur pour les années
de prospérité, et inférieur pour les années de récession. Cette
observation suggére qu'il existe des circonstances pour lesquelles
l'équilibre' de production ne se fait pas sur la fonction de
production et que conséquemment les cofits ne sont pas minimisés de

la maniére suggérée par la théorie traditionnelle de la production.

~

2.2.1 - Variation du niveau de production & court terme

Le producteur est affecté par différents changements dans son
environnement de production. Alors qu'a long terme les producteurs
ont la possibilité de s'ajuster complétement et de rester en
équilibre de coQt minimum, ce n'est pas le cas a court terme. Les
changements peuvent étre des chocs de la demande ("demand shocks")
qui affectent la demande de leurs produits; ces cﬁocs sont soit
prévus par le producteur (par exemple dans le cas de cycle de
demande & caractére saisonnier), soit imprévus (par exemple une

mode soudaine pour un produit).

® - Douglas (1948), pp.6 - 7.
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Le producteur qui fait face & court terme i une fluctuation de 1la
demande peut adopter un des deux comportements suivants : le
producteur peut vouloir ajuster son niveau de production de maniére
4 égaler 1le nouveau niveau des ventes; selon 1la théorie
traditionnelle, ceci amé&ne & un équilibre non optimal (voir point
B du graphique 1). Alternativement, le producteur peut décider de

maintenir son niveau de production afin de continuer A minimiser

ses colts.

Ce dernier comportement se justifie aisément si 1le producteur
suppose dque les chocs de demande sont distribués de fagon
symétrique et sont centrés sur zéro. Le producteur utilise alors
ses stocks de produits finis & titre de tampon entre ventes et
production. Lorsque le niveau des ventes est supérieur & celui de
la production, les stocks sont utilisés pour combler la différence;
lorsque la situation inverse se produit, les stocks s'accroissent
du surplus de production. Ce type de comportement & court terme est
synthétisé dans le "Production Smoothing Model of Inventories"’. Ce
modéle implique que les producteurs réagissent & court terme a de
telles fluctuations en faisant varier le niveau des stocks de
produits finis qu'ils détiennent. Le résultat du modéle est
compatible avec la théorie traditionnelle de la production car il
permet de rester a 1'équilibre de production qui minimise les colts

de production. Ce modéle s'applique essentiellement aux secteurs

7 - Voir Blinder (1986) pour une discussion de ce modéle.
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primaires et manufacturiers pour lesquels les stocks de produits

finis sont importants.

Notons en passant qu'en économie ouverte, le commerce extérieur
peut aussi étre utilisé comme tampon entre les ventes et 1la
production. Lorsque le niveau des ventes dépasse celui de la
production, le producteur importe les produits finis requis pour
satisfaire la demande; dans la situation inverse, 1le producteur

exporte son surplus de production.

2.2.2 - Critique du "Production Smoothing Model of Inventories"

Blinder (1986), ainsi que Miron et Zeldes (1988), ont étudié ce
modéle afin de déterminer sa validité théorique et empirique. Ils
ont effectué des revues de la littérature empirique et ont conclu
que la plupart des auteurs qui ont testé ce modéle ont obtenu des
résultats plutét négatifs. Blinder® résume les faits empiriques en
deux énoncés. Premiérement, la production est plus vatiable que les
ventes; ceci est complétement & l'opposé de 1'idée de base du
modéle selon laquelle la production fait 1l'objet de "smoothing".

Deuxiémement, la covariance entre les ventes et les stocks de

produits n'est pas négative, ce qui est contraire aux attentes du

8 - Blinder (1986), p.432.
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modéle selon lesquelles les stocks de produits devraient réagir de

fagon inverse aux variations des ventes.

Miron et Zeldes (1988) s'interrogent & savoir si ces faits sont le
résultat de chocs de prix des facteurs ("cost shocks") au lieu de
chocs de demande. Ils ont bati leur propre modéle empirique en
élargissant le modéle traditionnel afin de tenir compte des chocs
de prix sur les variables liées aux colts de production, telles que
les salaires, les prix de l'énergie, les prix des autres entrées
intermédiaires, le taux d'intérét, ainsi que de la température.
Précisons que Miron et Zeldes tiennent compte du colt de détention
des stocks de produits lors du calcul de minimisation des colts de
production par les producteurs, le taux d'intérét correspondant ici
au prix de la détention de ces stocks. Une deuxiéme caractéristique
de leur modéle est 1l'examen des mouvements saisonniers de 1la
demande car ce type de fluctuation semble étre celui que les
producteurs connaissent le mieux et sont donc le plus en mesure

d'en effectuer le "smoothing".
Les résultats empiriques de leur modéle aménent Miron et Zeldes a
rejeter 1le "Production Smooting Model of Inventories". Ils

concluent que :

...there is 1little evidence that manufacturers hold

inventories of finished goods in order to smooth production

18
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Un des éléments intéressants de leur analyse découle de l'analyse
comparative durant 1le cycle saisonnier des mouvements de 1la
production, des ventes et des stocks de produits. Selon 1le
"Production Smoothing Model of Inventories", on s'attendrait a ce
que le niveau de production reste plutot stable alors gque 1la
demande fluctue & son gré et que les stocks de produits varient
inversement & la demande. Miron et Zeldes trouvent qu'au contraire
les données observées pour plusieurs industries démontrent que le
niveau des stocks de produits détenus par les manufacturiers
fluctue partiellement en fonction du niveau de production, et que
le cycle saisonnier du niveau de production correspond fortement

a celui des expéditibns.

L'analyse de Miron et Zeldes peut nous porter a décrire 1le
comportement du producteur comme une adaptation constante du niveau
de production & celui de la demande. Ceci renforce la possibilité
du comportement décrit par le graphique 1 selon 1lequel 1le
producteur, afin d'obtenir différents niveaux de production au
cours de l'année, ferait varier la quantité utilisée du facteur
variable "travail" alors que le facteur "capital" reste fixe.

L'équilibre de production ne serait donc pas optimal dans le sens

de 1la théorie traditionnelle de 1la production; la production

® - Miron et Zeldes (1988), p.877
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pourrait se faire hors du sentier d'expansion et ne serait pas

effectuée au colt moyen minimum.

2.2.3 - Variabilité & court terme de l'utilisation du capital

Fuss et McFadden (1978) s'intéressent au fait que les producteurs
font face & des situations ol les quantités et les prix sont
volatiles & court terme. Un des exemples qu'ils traitent est celui
des services d'électricité qui opérent des équipements spécialement
congus pour répondre aux pointes journaliéres ou saisonniéres de
la demande. Selon eux, leé producteurs tiennent compte de
l'environnement dans lequel ils évoluent lorsqu'ils planifient
leurs opérations et effectuent des calculs de minimisation des
colits. Cela entraine les producteurs a intégrer de la flexibilité

dynamique ("dynamic flexibility") dans le développement d'usines

et d'équipements utilisés dans le processus de production.

La flexibilité dynamique peut prendre plusieurs formes, telles que
la capacité de faire varier le niveau de production, la possibilité
d'effectuer de la substitution dans les entrées intermédiaires, 1la
souplesse de changer les caractéristiques des biens produits lors
des derniers stages du processus de production, etc. Elle entraine
des colits supplémentaires de production et ne constitue donc pas
une solution optimale dans le sens de la théorie traditionnelle de

la production. Cette flexibilité devient toutefois optimale lorsque

20



l'on considére gque 1les producteurs n'évoluent pas dans un
environnement statique et doivent tenir compte dans leurs calculs
de minimisation des colQts des différentes probabilités attachées

aux mouvements des prix et des quantités demandées.

A. Koutsoyiannis (1979) présente la théorie "moderne" des cofits qui
intégre 1le besoin de 1la flexibilité dynamique & 1la théorie

traditionnelle. Les raisons suivantes'®

expliguent le besoin pour
les producteurs de détenir de la capacité de réserve dans leurs

usines :

- 1'aptitude & faire face aux fluctuations saisonniéres ou
cycliques de la demande;

- la flexibilité d'effectuer des réparations sur certains
machines sans avoir & interrompre totalement la production;

- l'espérance d'une croissance permanente de la demande;

- la possibilité de modifier la nature du produit pour répondre
aux changements de goits des consommateurs;

- la technologie incorpore certains éléments de réserve;

- la présence de réserve dans les terrains et batiments afin de
permettre de futurs expansions de la machinerie;

- la présence de réserves aux niveaux organisationnel et

administratif.

o . Koutsoyiannis (1979), p.1l16.

21



Omniprésent dans chacune de ces raisons est la minimisation des
colits dans un contexte dynamique. Par exemple, Koutsoyiannis
explique & propos de la premiére raison ci-dessus que 1la
flexibilité dynamique peut amener dans plusieurs cas des colts de
production moins élevés que le "smoothing" de la production au

moyen des stocks de produits’'.

La détention de capacité de réserve pénalise le producteur du fait
de colts fixes plus é&levés. En retour, le producteur gagne une
courbe de colt variable moyen en forme de U, mais avec la base du
U étant plate pendant un certain intervalle de production qui
correspond & la capacité de réserve. Ceci permet au producteur de
faire fluctuer 1le niveau de production & 1l'intérieur de cet
intervalle sans subir de‘changement dans le cofit variable moyen de
production. A 1'extérieur de cet intervalle, Koutsoyiannis explique

que le colt variable moyen augmente :

The falling part of the SAVC shows the reduction in costs due
to the better utilisation of the fixed factor and the
consequent increase in skills and productivity of the variable
factor (labour). With better skills the wastes in raw
materials are also being reduced and a better utilisation of
the whole plant is reached. The increasing part of the SAVC

reflects reduction in labour productivity due to the longer

" - voir Koutsoyiannis (1979), p.1l16
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hours of work, the increase in cost of labour due to overtime
payment (which is higher than the current wage), the wastes
in materials and the more frequent breakdown of machinery as

the firm operates with overtime or with more shifts.®

Une des implications de 1l'existence de flexibilité dynamique et de
capacité de réserve est que 1les producteurs choisissent
volontairement de produire & des points qui ne se situent pas sur
la fonction de production. Ils peuvent accomplir cela en faisant
varier 1l'utilisation qu'ils font de leur stock de capital. Le taux
d'utilisation de 1leur capital devient alors wune décision
opérationnelle des producteurs. Ceux-ci font varier ce taux de pair
avec la quantité du facteur travail afin de répondre dans le court

=

terme & l'environnement dans lequel ils é&voluent.

) -

2.2.4 - Quasi-fixité 3 court terme du facteur travail

Plusieurs économistes'® préférent considérer le travail comme &tant
aussi un facteur de production fixe ou quasi-fixe & court terme.
Helliwell et Chung (1986) expliquent que les évidences empiriques
démontrent que le travail n'est pas trés variable i court terme.

Ainsi, les données empiriques démontrent que la production réelle

2 Koutsoyiannis (1979), p.117; les initiales SAVC signifient
"Short-run Average Variable Costs".

B - voir particuliérement 0i (1962).
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varie plus durant le court terme que les quantités d'entrés
primaires, incluant le travail. Helliwell et Chung considérent le
travail comme un facteur quasi-fixe & court terme. Du point de vue

théorique, ils expliquent cette situation par :

the combination of adjustment costs and by the perception by
firms that perceived changes in demand or cost may be

temporary 1,

Par quasi-fixe, on veut dire que bien qu'il serait possible de

faire varier le facteur travail & court terme, les colits d'ajus-

tement sont trés élevés et la variabilité est alors trés cofteuse.

15

Helliwell et Chung ajoutent que certains auteurs” intéressés au

marché du travail indiquent que 1les entreprises et 1leurs

‘travailleurs s'établissent des relations basées sur de longues

périodes qui cherchent & assurer la stabilité de la quantité

utilisée et du prix du facteur travail.

Ceci implique que, tout comme dans le cas du capital, la décision
de s'assurer la disponibilité d'un stock du facteur travail se
planifie dans le long terme. Dans le contexte du comportement du

producteur tel que présenté dans la théorie traditionnelle de 1la

% - Helliwell et Chung (1986), p.286.

L Voir, par exemple, Okun (1981, ch.4) et Kuh (1965) tels
que cités dans Helliwell et Chung (1986), p.287.
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production, la fixité & court terme du facteur de production améne
a un niveau de production stable qui est dérivé d'une solution

unique se trouvant sur le sentier d'expansion.

Au contraire, Helliwell et Chung expliquent que les producteurs
peuvent s'adapter durant le court terme aux fluctuations des prix
et des quantités demandées en faisant varier 1le niveau
d'utilisation de leur force de travail. Ainsi, Helliwell et Chung
développent le concept de taux d'utilisation du facteur travail et
expriment ce concept comme une décision opérationnelle prise par

les producteurs.

2.3 - Introduction des taux d'utilisation des facteurs de

production

La théorie traditionnelle de la production traite habituellement
du facteur capital en terme de stock que doit détenir 1le
producteur, et du facteur travail en terme de flux que doit acheter
le producteur. Toutefois, afin d'introduire la notion de taux
d'utilisation des facteurs de production, il est important de
distinguer entre le flux et le stock pour chacun des facteurs. On
peut établir la relation entre la quantité de flux de service
obtenue d'un facteur et la quantité de stock disponible de ce
facteur. Etablissons les relations mathématiques entre les stocks

(K, L) et les flux obtenus (k , 1), soit :
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k=g (K) (4)
1=h (L) (5)

Les fonctions mathématiques g et h décrivent la performance des
stocks lors de leur utilisation au cours d'une durée de temps
déterminée, étant donné certaines caractéristiques qualitatives des
stocks. Certains é&léments modernes de la théorie de la production

indiquent 1'existence i court terme de taux variables d'utilisation

des facteurs de production. Introduisons donc la possibilité que

-~

" le producteur détient des stocks & propos desquels il décide des

taux d'utilisation; lorsqu'un tel taux n'est pas & son maximum,
cela signifie que le producteur garde ce stock partiellement oisif.

Redéfinissons les fonctions g et h de la maniére suivante :

soit : W taux d'utilisation du stock de capital

€ = taux d'utilisation du stock de travail

alors : k=g (p, K) (6)

l=h (e, L) (7)

On peut réécrire 1la fonction de production (3) de la maniére

suivante :

y=f[ag(s,K),h(e, L) ] | (8)
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Il y a quatre variables explicatives, soit les stocks et leurs taux

d'utilisation.

De tels taux d'utilisation sont explicitement absents de la théorie
traditionnelle de la production. Par contre, ils sont présents de
facon implicite car l'hypothése que ces taux sont constants et a
leurs valeurs maximales est sous-jacente & la théorie
traditionnelle. L'implication de la variabilité totale des facteurs
de production & long terme est que le producteur va opérer avec
l'utilisation maximale de sa capacité de production afin de
minimiser ses colits de production. Si le producteur désire changer
son niveau de production, il préférera changer le niveau des stocks
des facteurs de production plutdt que de faire varier leur niveau
d'utilisation; fonctionner avec une sous-utilisation de ces stocks
entrainerait des colts supplémentaires pour le producteur étant
donné qu'il payerait pour ces stocks sans en utiliser les pleins

services.

\

~

On peut alors écrire la fonction de production & long terme de la

maniére traditionnelle, en excluant les taux d'utilisation :
Y. =L£ (K, L) (92)

A court terme, la situation est bien différente si 1l'on accepte
1'hypothése que 1les niveaux des stocks des deux facteurs de

production sont fixes (K°*® et L°'®); les producteurs doivent décider
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des niveaux d'utilisation (c.-d-d. pu et €) des stocks dont ils
disposent. On peut alors écrire la fonction de production de 1la

maniére suivante :

Ye = £ (B, €, K, L (10)
Dans ce contexte, le producteur peut répondre & une variation de
la demande & court terme de différentes maniéres. Il peut répondre
de maniére habituelle, en faisant varier ses prix et/ou ses stocks
de produits finis; ou encore, il peut faire varier son niveau de
production en faisant fluctuer le flux de services de capital et
de travail qu'il obtient des stocks de facteurs de production qu'il
détient. La solution optimale é&tant donnée 1les différentes

contraintes peut étre une combinaison de ces différentes maniéres.

Au lieu de définir un taux d'utilisation pour chaque facteur de
production, on peut définir un taux global d'exploitation (tg).
Evidemment, ce taux global sera défini en fonction des taux

individuels d'utilisation des facteurs, soit :

tg=m (p, €) (11)

~

On peut alors récrire la fonction de production a court terme (10)

de la maniére suivante :

Yo =£ ( tg , K, 1) (12)
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Ainsi exprimée, la production de court terme ne varie qu'au moyen
d'un changement dans le taux d'exploitation. Ce taux est alors 1la

seule décision explicite qu'effectue le producteur dans le court

terme.
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3 - CONCEPTS ET METHODES DE CALCUL DE TAUX D'UTILISATION DE LA

CAPACITE

Le présent chapitre effectue une revue des concepts et des
méthodologies 1iés & plusieurs mesures de taux d'utilisation de 1la
capacité en usage au Canada, afin de faire ressortir les é&léments
qui permetteront d'établir les liens entre ces mesures et 1la

théorie de la production.

Il existe trois types de mesure empirique du TUC au Canada. En
premier lieu, on retrouve les mesures techniques; habituellement
utilisées par les ingénieurs, elles consistent en des mesures
basées sur la comparaison entre la production observée et 1la
capacité physique d'une machine, d'un travailleur ou méme d'une

usine.

Deuxiémement, on retrouve les mesures statistiques au niveau des

industries. Il y a trois méthodes différentes utilisées aux fins

de statistiques16 ¢ la méthode des coefficients de capital, 1la

méthode Wharton, et la méthode par enquéte directe.

® _ Notons qu'aux Etats-Unis, le Federal Reserve Board produit

des statistiques de TUC & partir d'une "quatriéme" méthode; il
s'agit d'une méthode par laquelle des données de capacité et
d'utilisation obtenues par différentes autres méthodes sont
comparées et une nouvelle série est alors dérivée
économétriquement. Comme il n'y a pas de contrepartie au Canada,
cette méthode ne sera pas discutée dans le présent mémoire. Voir
Raddock (1990) et (1985) pour une description de la mesure du
Federal Reserve Board, ainsi que Shapiro (1989) et Perry (1973)
pour une discussion.
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Au Canada, il existe trois organismes qui publient sur une base
réguliéré des statistiques sur le TUC : Statistique Canada, 1la
Banque du Canada, et le Ministére de 1'industrie, des sciences et

de la technologie du Canada (ISTC)".

Finalement, il y a les mesures &conométriques endogénes, c'est-a-

dire des mesures qui sont estimées statistiquement au moyen de
variables'explicatives, par exemple dans le cadre du modéle MACE

de l'économie canadienne.

3.1 - Les mesures techniques de T.U.C.

Les mesures techniques de TUC sont généralement é&tablies et
utilisées par les techniciens et ingénieurs intéressés dans les
spécifications techniques de 1la fonction de production. On les
retrouve dans la littérature scientifique telle que les é&tudes

techniques d'efficacité ou de productivité.

Ces mesures sont définies en comparant la quantité physique de
production effectuée par une entité opérationnelle & la capacité
établie ("rated capacity") de cette entité. Une entité

opérationnelle peut étre une piéce d'équipement, un travailleur,

7 - Le ministére ISTC a récemment arrété 1la publication de
données de T.U.C.
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un procédé de production, ou encore une combinaison de ceux-ci (par
exemple, une usine). La capacité é&tablie d'une telle entité est
exprimée en termes techniques et correspond souvent & la capacité
théorique, c'est-a-dire la capacité sans tenir compte de toutes les
considérations pratiques telles 1la nécessité de 1'entretien.
Shapiro (1989) définit la capacité & titre de concept de génie
comme étant "the greatest output that can be produced with ...fixed
factors" @ lorsque les hypothéses suivantes sont posées : certains
facteurs de production sont fixes 3 court terme; 1'&lasticité de
substitution est faible entre facteurs variables et facteurs fixes;
et les changements dans le niveau de production sont provoqués par

des changements de la demande plutét que par des changements dans

les possibilités de production.

Les exemples de telles mesures sont nombreux dans la littérature
scientifique. Elles sont utiles aux économistes surtout lorsque des
estimés sont disponibles au niveau d'une industrie ou groupe de
producteurs. Les mesures techniques de capacité et d'utilisation
se prétent particuliérement bien 3 certaines industries, telles que
les raffineries de pétrole, les pates et papier, les producteurs
d'électricité, etc. Les raisons semblent étre que ces groupes de
producteurs ont une production relativement homogéne (c.-a-d. les
produits sont essentiellement les mémes d'un producteur & un autre;

et le nombre de biens et/ou services produits est plutdt réduit)

8 Shapiro (1989), p.184.
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ket que le capital physique joue un rdle clé dans la limitation de
la capacité. Des statistiques de capacité sont d'ailleurs
habituellement disponibles pour ces industries, soit auprés des
associations de producteurs ou des ministéres gouvernementaux
intéressés®.

Toutefois, si on s'intéresse & un groupe d'industries ou méme &
1l'ensemble de 1'économie, 1'utilité des mesures techniques est trés
réduite. A cause de leur caractére technique et de la rareté des
données pour la majorité des industries, ces mesures sont
difficiles & compiler statistiquement sur une base réguliére et

universelle, de plus d'étre complexes & intégrer et aggréger.

Vu 1'intérét 1limité et 1la complexité relative des mesures
techniques de TUC, le présent mémoire ne présente pas de revue
détaillée des mesures techniques disponibles. Soulignons toutefois
qu'il serait intéressant de compiler un inventaire de ces mesures
pour le Canada, et d'effectuer des comparaisons avec les autres

mesures de TUC disponibles.

Y - voir par exemple "Statistique de l'énergie électrique -

Volume 1: Enquéte annuelle sur la puissance maximale et sur 1la
charge des réseaux", Statistique Canada, catalogue 57-204, Ottawa.
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3.2 - Le T.U.C. basé sur les coefficients de capital
3.2.1- Concepts et méthodologie d'origine

Daniel Creamer (1961) a &tudié les relations entre la production
manufacturiére et le stock de capital manufacturier aux E£tats-Unis
entre 1880 et 1957. Ses travaux ont permis le développement de la
méthode de calcul du taux d'utilisation de la capacité basé sur les

coefficients de capital.

Sur le plan théorique, Creamer indique que la capacité doit étre
définie en fonction de la production économique, c'est-ad-dire la
production dont le colt de production ne dépasse pas le prix de
vente du marché. Définie ainsi, la capacité ne tient donc pas
compte -des équipements obsolescents en terme de colts de
production, tels que certains équipements de réserve ("stand-by")
et les équipements de production de biens qui ne sont plus en
demande (par exemple, & cause de changements dans les golts des
consommateurs). Toutefois, Creamer identifie plusieurs problémes
liés a un tel concept de capacité. En terme du facteur capital, il
peut &tre difficile d'identifier 1'obsolescence. En terme du
facteur travail, des hypothéses doivent é&tre posées sur la
possibilité de faire varier la quantité et le prix de ce facteur
(par exemple, variation du nombre de quarts de travail, du nombre
et de la rémunération des travailleurs). En terme de temps, il est

possible d'obtenir une productivité trés forte sur de trés courtes
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périodes de temps qui ne peut &tre maintenue sur des périodes plus
longues; quelle est la durée minimum de temps au cours de laquelle
est maintenue un niveau de pleine production que 1'on doit utiliser

pour définir la capacité?

Creamer dit contourner ces problémes en développant une méthode
basée sur 1l'analyse de la relation entre 1le capital et 1la
production au moyen du "coefficient de capital". Le concept de
coefficient de capital est défini comme é&tant le montant de capital
(K) disponible lors de la réalisation d'une unité de production
(). Le coefficient est donc le ratio du stock de capital physique
sur la production (K/y). Précisons que la notion de capital qu'il
préconise est celle de capital fixe (c.-a-d. structure et
équipement) en prix constants net de dépréciation, et qu'il utilise
les données tirées du bilan des entreprises manufacturiéres;
l'utilisation de données nettes de dépréciation est préferée a

celle de données brutes car :

it is more realistic to regard a given stock of fixed capital

as gradually losing its economic effectiveness, hence its

value?,

Creamer suggére que 1l'on peut établir 1la valeur minimale du

coefficient de capital d'une industrie [(K/y).,.] comme é&tant le

min

2 _ creamer (1961), p. 19.
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valeur observée lorsqu'une industrie fonctionne & pleine capacité
(par exemple lors d'une pointe cyclique). Si 1la valeur du
coefficient augmente par rapport & cette valeur minimale, ceci
indique 1'émergence de capacité non utilisée dans cette industrie.
A partir de ces observations, on peut batir une mesure du taux de

capacité non utilisée (TCNU) pour la période t :

TCNU, = (K./y,) / (K/Y)pin (13)

ol TCNU, = 1 lorsque (K,/y,) = (K/Y),, (c.-3-d. que 1la
période t est une période de pleine capacité);

TCNU, > 1 lorsqu'il y a sous-utilisation.

Toutefois, la valeur du coefficient d'une industrie peut aussi
varier en réponse a un changement technologique, par lequel la
relation entre le stock de capital et la quantité produite est
modifiée (par exemple lors de l'automatisation d'un processus de
production impliquant une substitution du travail au capital). Dans
cette perspective, 1l'inverse du coefficient de capital peut étre
pergu comme une mesure simple de productivité du capital. L'impact
des changements technologiques sur la valeur du coefficient de
capital peut étre déterminé en étudiant les données sur une période
assez longue afin d'éliminer les variations dues aux fluctuations
dans 1l'utilisation de 1la capacité. Alternativement, on peut
comparer les valeurs du coefficient seulement pour les années de

pleine capacité. C'est 3 partir de cette derniére approche que
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Creamer é&tablit une procédure pour é&liminer 1'impact des
changements technologiques lorsque l'on utilise le coefficient de
capital pour déterminer l'existence de capacité non utilisée. Cet
impadt peut é&tre exclu de 1l'analyse des données en révisant
périodiquement la valeur du coefficient de plein emploi d'une

min] ¢

industrie [(K/y)

Pour les périodes au cours desquelles une industrie ne fonctionne
pas a pleinek capacité, Creamer estime la capacité de cette
industrie (appellée aussi production potentielle) en divisant la
quantité du stock de capital disponible pour la période courante
(K,) par le coefficient de capital de pleine capacité [(K/y),,].

soit :
Capacité en t = K, / (K/Y)puin (14)

Une maniére de comprendre 1l'équation (14) est que la production
potentielle est estimée en multipliant le stock de capital (K,) par
la productivité estimée de ce stock, soit l'inverse du coefficient
de capital pour la période de pleine capacité ([(y/K),,]. Ainsi,

pour faciliter 1la compréhention, 1l'équation (14) peut étre ré-

écrite de la maniére suivante :
Capacité en t = K, * (y/K),;, (15)

A partir de 1l'équation (14), on peut alors exprimer le taux
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d'utilisation comme le ratio de la production réalisée au cours

d'une période a la production potentielle étant donné le stock de

capital. Soit

TOC, = ¥y, [/ [K; [/ (K/Y)ginl (16)

ol 0 <TUC, <1
et TUC, = 1 lorsque la période t est une période de pleine
capacité;

TUC, < 1 lorsqu'il y a sous-utilisation de la capacité.

On exprime habituellement le TUC sous forme de pourcentage et sa
valeur indique le pourcentage de la capacité qui est utilisée & 1la
production. Notons que le TUC de l'équation (16) n'est nul autre

que l'inverse mathématique du TCNU de l'équation (13).

3.2.2~- Le TUC de Statistique Canada

Statistique Canada suit dans les grandes lignes les concepts et la
méthodologie é&laborés par Creamer. Le concept de production
potentielle exprime "la production maximale possible dans des

conditions de technologie et de marché normales"?'.

a . Statistique Canada (1987), p. xii.
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Toutefois, il peut exister des délais entre le moment ol un
investissement est effectué et le moment ol la capacité de
production s'en trouve augmenté; de tels délais varient en terme
de durée selon la nature de l'investissement et de 1l'industrie.
Pour tenir compte de ce probléme, le coefficient de capital de
Statistique Canada est calculé comme le ratio de la production
réalisée au cours d'une période avec le stock de capital disponible
a4 la période précédente. La notation suivante est utilisée ci-apreés

pour exprimer un tel coefficient de capital, soit:

- le coefficient de capital : K_,/y,

- le coefficient de pleine capacité : (K.,/¥).n

La capacité pour la période t est alors calculée en divisant la
valeur du stock de capital pour une période précédente K, , par la
valeur du coefficient de pleine capacité (K,/y),,- Le taux
d'utilisation est alors calculé comme le ratio de la production

courante & la production potentielle de la maniére suivante :

TUCt = yt / [Kt-1 / (K-1/Y)min] (17)

Les valeurs minimales observées du coefficient de capital sont

retenues pour construire une série statistique (K,/y),, utilisée
pour estimer la capacité de production. Traditionnellement, seuls
les minimums absolus &taient retenus; ainsi, chaque nouvelle valeur

minimale était utilisée 3 titre de coefficient de capital minimum
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pour l'estimation de la capacité de production pour les périodes
subséquentes, ce jusqu'd ce qu'une valeur inférieure soit observée.
Toutefois, pour les industries pour lesquelles il y a une tendance
claire de diminution continue avecv le temps de 1la valeur du
coefficient de capital, Statistique Canada a récemment modifié sa
méthodologie d'estimation. Cette tendance est maintenant estimée
économétriquement et la pente de cette tendance est appliquée a
une droite passant par le point minimum le plus é&loigné de cette
tendance; cette droite est utilisée pour dériver une valeur du

coefficient de capital minimum pour chaque période.

Les données trimestrielles utilisées pour le stock de capital sont
des interpolations linéaires des estimés annuels de stock de
capital bruts publiés par Statistique Canada (Statistique cCanada,
#13-211). Ces derniéres sont calculées avec 1la méthode de
"l'inventaire continuel". Par cette méthode, wune dépense
d'investissement est inscrite a "l'inventaire" des biens de capital
durant la période estimée de sa vie durable. Pour une industrie,
le stock de capital est un ensemble de différents biens de capital;
pour une année courante, la valeur pour un bien correspond a la
somme des dépenses d'investissement effectuées au cours de 1l'année
courante ainsi qu'au cours d'un certain nombre d'années
précédentes, le tout étant ajusté pour les variations de prix. Pour
chaque bien, le nombre d'années précédentes retenu différe selon

l'estimation de la vie durable des biens.
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Statistique Canada présente deux estimés du stock de capital, soit
une mesure brute et une mesure nette. Dans la mesure brute, la
valeur d'un bien d'investissement dans le stock de capital reste
inchangée durant chaque année de sa vie durable estimée, sauf pour
refléter les variations de prix; a la fin de cette vie durable, 1la
valeur du bien est retiré totalement de 1l'estimé du stock de
capital. Dans la mesure nette, la valeur d'un bien d'investissement
dans le stock de capital est réduite & chaque année de sa vie
durable par un estimé de la dépréciation du bien; ainsi, la valeur
du bien diminue progressivement d'année en année pour atteindre
zéro & la fin de sa vie durable. La mesure de TUC de Statistique
Canada fait appel aux statistiques de stock brut de capital. Le
choix de données brutes constitue une différence avec 1la

méthodologie de Creamer qui utilisait des données nettes.

Les données utilisées pour 1la production sont 1les indices
trimestriels par industrie du produit intérieur brut désaisonnalisé
en dollars constants qui sont publiés par le Systéme de comptes

nationaux de Statistique Canada.

Statistique Canada publie sur une base trimestrielle des estimés
désaisonnalisés de TUC pour le secteur manufacturier. Les données
sont calculées individuellement pour des regroupements
d'industries. Des statistiques pour la période 1961 a 1986 sont
disponibles sur 1la base des 20 grands groupes d'industries

manufacturiéres de la Classification type des industries (CTI) de
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1970. L'introduction de la revision 1980 de cétte classification
et son utilisation dans les séries de production ont amené 1la
compilation de nouvelles séries de TUC; celles-ci sont publiées sur
la base des 22 grands groupes d'industries manufacturiéres (niveau
a deux chiffres de la CTI 1980) pour la période & partir du premier
trimestre 1971 . Notons qu'en plus du changement de classification,
les deux groupes de données sont aussi différenciés par quelques
modifications de méthodologie. La modification la plus importante
a été expliquée précédemment et a trait au calcul des valeurs
minimales du coefficient de capital dans le cas d'industries pour
lesquelles on observe une tendance de diminution avec le temps de
la valeur du coeffiéient de capital. Finalement, notons que trois
valeurs aggrégées de TUC sont aussi calculées, soit pour le secteur
manufacturier et pour les sous-secteurs des biens durables et non

durables; les aggrégations sont effectuées en utilisant les séries

de production pour la pondération.

3.2.3- Le TUC de la Banque du Canada

La méthodologie wutilisée ‘par la Banque du Canada offre
d'importantes similarités avec celle utilisée par Statistique
Canada. Outre une couverture industrielle plus large, il y a deux
différences importantes. Premiérement, les données de capital

correspondent aux stocks nets au lieu des stocks bruts; ainsi, 1la
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valeur d'un actif diminue a chaque année par 1la dépréciation
estimée, cela tout au cours de sa vie utile jusqu'a ce qu'elle
atteigne zéro. Deuxiémement, la méthode de calcul du coefficient
de capital qui est utilisé pour construire la série de capacité de
production est différente. La Banque ne retient pas que les
minimums absolus, mais aussi tout point minimum qui réfléterait
une tendance & long terme de 1'industrie; divers renseignements sur
les conditions du marché sont utilisés afin d'effectuer un jugement
sur la pertinence de chaque point minimum. La Banque justifie cette
pratique en expliquant que les coefficients de capital de plusieurs
industries peuvent augmenter & long terme, comme par exemple dans
le secteur des ressources naturelles ﬁé mesure que s'épuisent les

ressources facilement accessibles"®.

La Banque du Canada publie sur une base trimestrielle des estimés
désaisonnalisés de TUC. Pour le secteur manufacturier, les données
sont publiées pour 20 grands groupes (deuxiéme niveau de la CTI-
1970) ; notons que malgré l'introduction de données de production
sur la base de la CTI-1980, aucun changement a été apporté aux
séries afin de préserver la continuité historique. La Banque du
Canada publie aussi des données pour 1les autres industries
productrices de biens non agricoles, soit pour 1'industrie miniére,
les services d'électricité, de gaz et d'eau, et la construction.

La Banque du Canada ne s'intéresse pas aux industries de services

2 . Banque du Canada (1980), p.5.
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étant donné que "la disponibilité de 1l'équipement y est bien moins
susceptible d'exercer une contrainte sur la croissance de 1la
production"a; ni & 1l'agriculture et 1la péche é&tant donné
1l'influence des éléments naturels sur la production. Les données
sont disponibles & partir de 1962. Notons que les estimés de TUC
de la Banque du Canada sont utilisés dans 1les publications
statistiques de 1'0.C.D.E.; notons également que le Small Annual
Model (SAM) de la Banque du Canada utilise dans ses équations de
production 1l'estimé de la Banque du Canada de TUC pour 1l'ensemble

des industries productives de biens, énergie exclue®.

3.2.4- Discussion

La méthode basée sur les coefficients de capital est une méthode
trés articulée dont l'originalité réside dans l1l'utilisation des
estimés de‘ stocks de capital corrigés pour 1les changements
techniques dans le calcul du TUC. La liste qui suit énumére les

principales limites de la méthode.

1- Lien entre capacité et stock de capital : La mesure de

capacité utilisée dans le calcul du TUC est dérivée a partir

des données publiées sur le stock de capital. Il existe des

B _ Glorieux et Jenkins (1974), p.4.

2 _ Voir Rose et Selody (1985), chapitre 4.
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limites d'ordre conceptuel & cette relation. Le débat sur le
5:} choix de la méthode d'évaluation des stocks entre Statistique
Canada et la Banque du Canada (stocks bruts vs. stocks nets)
en est une illustration; signalons toutefois qu'en pratique,
ces deux séries sont fortement corrélées®. Un autre exemple
de limites conceptuelles est que certains investissements tels
que dans des systémes anti-pollution n'augmentent pas 1la
capacité physique de production alors qu'ils sont inclus dans
la mesure de stock de capital. Ces deux exemples illustrent
le fait que les données sur le stock de capital sont basées

sur la valeur au marché des équipements de production et cette

valeur peut se dissocier de la capacité de production.

2- Qualité des données sur le stock de capital : E£tant donné

l'importance des données sur le stock de capital dans

l'estimation de 1la capacité, le TUC sera affecté par 1la
qualité statistique des données de stock de capital. Il est
bien connu que l'estimation du stock de capital est une téche
trés complexe étant donné l'existence de nombreux problémes
méthodologiques. A cet é&gard, Koumanakos (1984) identifie
l'hypothése que 1'obsolescense technologique et économique est
éliminée des séries de capacité comme pouvant étre "la plus

douteuse"?®, Statistique Canada vient d'ailleurs de réviser sa

L D'aprés Bangue du Canada (1980), p.4.

% - Voir Koumanakos (1984), p.xxxv.
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méthodologie pour les statistiques sur le stock de capital?;
i:i un des faits saillants de cette révision est une réduction
généralisée des estimations de 1la vie durable des biens,
c'est-ad-dire une réduction du nombre d'années au cours
desquelles un investissement sera inclu dans 1l'inventaire

continuel du stock de capital.

3- Tendances linéaires : De par leur construction, les séries
de capacité réflétent souvent des tendances linéaires. Ceci
est d4 a 1'interpolation linéaire des estimés annuels de stock
de capital et au fait que la valeur des coefficients de pleine

capacité (K,/y) peut &tre gardée constante pendant plusieurs

min
période. Ces tendances linéaires entrainent comme conséquence

que le numérateur du TUC (la production réalisée) domine

largement la direction et l'intensité des variations dans les
statistiques de TUC. Il y a donc automatiquement une forte

corrélation entre la production et le TUC.

4- Industries en décroissance : La capacité et son utilisation
sont difficiles 3 estimer pour les industries en décroissance
(par exemple 1'industrie de la transformation du tabac) ou qui

ne connaissent que rarement de 1la surchauffe, étant donné

l'absence de pointes de production.

2 - pour plus de détails sur cette revision méthodologique,

voir Statistique Canada (1990).
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5- Révision des données : Les statistiques de TUC peuvent étre
éij sujettes & de nombreuses révisions, soit dans le contexte d'un
nouveau point minimum du coefficient de capital, soit dans le
contexte des révisions aux données du produit intérieur brut
par industries. Il s'en suit que les statistiques de TUC pour
les périodes récentes sont souvent "préliminaires" et que 1l'on

doit les interpréter en conséquense.

6- Délai de mise en production : Le délai qui existe entre le
moment de l'investissement et celui de l'augmentation de la
capacité de production peut varier énormément selon la nature
du bien d'investissement et la nature de l'industrie. Méme
avec la décision de retarder la valeur du stock de capital

d'un trimestre dans le calcul du TUC, l'existence de pollution

inter-temporelle est probable.

7- Aggrégation inter-industrielle : L'aggrégation de données

de différentes industries pose des problémes d'interprétation.
Selon la Banque du Canadam, chaque industrie a son propre
seuil critique de TUC; il y a donc perte d'information lors
de l'aggrééetion des industries®. Notons que cette critique

ne porte pas en soi sur la mesure du coefficient de capital,

8 . Banque du Canada (1980), p.10.

¥ . I1 serait intéressant de développer des aggrégations
alternatives. Par exemple, on pourrait normaliser le TUC de chaque
industrie en tenant compte de leur moyenne et de leur écart-type,
puis aggréger les séries une fois normalisées.
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mais sur la stratégie d'aggrégation; cette critique peut donc

étre faite dans le cadre des autres mesures de TUC.

3.3 - Le TUC basé sur la tendance ajustée aux sommets conjoncturels
3.3.1- Concepts et méthodologie originaux

Dans le cadre de leurs travaux & la Wharton School of Finance and
Commerce, L.R. Klein et R. Summers (1966) ont introduit une
différente méthode statistique de calcul du taux d'utilisation de
la capacité. Cette méthode s'appelle la "technique de la tendance
ajustée aux sommets conjoncturels" ou encore le "Wharton index of

capacity utilisation".

Ils définissent 1la capacité de production d'une industrie & un

temps donné comme étant :

the maximum sustainable level of output the industry can
attain within a very short time if the demand for its product
were not a constraining factor, when the industry is operating
its existing stock of capital at its customary 1level of

intensity 30,

30 _ Rlein et Summers (1966), p.2.
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Comme dans la méthode des coefficients de capital, le TUC est
défini comme le ratio de la production réalisée & la production
potentielle. La différence majeure entre les deux méthodes est dans
l'estimation du dénominateur de ce ratio. Dans la méthode Wharton,
l'estimation de la production potentielle ne fait pas appel aux
données sur le stock de capital, mais uniquement aux données de
production. Il y a deux étapes & cette estimation. Dans un premier
temps, les pointes de production sont identifiées; puis, les
données entre ces pointes sont estimées par interpolation linéaire.

La série résultante est celle de la production potentielle.

Dans la premiére é&tape, l'hypothése qui est posée est que les
sommets de production sont atteints lors de la pointe de production
du cycle économique d'une industrie; la quantité qui est alors
produite est donc considérée comme la capacité de production de
l'industrie & ce moment. La méthodologie Wharton considére qu'une
pointé est généralement observée lorsque "... a quarterly value
exceeds Dboth its immediate predecessor and its immediate
successor."'. certains renseignements supplémentaires sont aussi
utilisés pour estimer la production potentielle 1lorsque la
situation le demande. Par exemple, on suggére de corriger a la

hausse la série de capacité lorsque l'analyse d'une pointe indique

que celle-ci n'est qu'une pointe partielle ("weak peak") et non une

3 _ Klein et Summers (1966), p.2.
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pointe de pleine capacité®; par pointe partielle, on entend une

pointe de production telle que définie ci-dessus, mais qui ne
survient pas lors d'une pointe du cycle des affaires et pour
laquelle 1l'analyse de 1la fonction de production révéle que

l'industrie ne produisait pas & sa pleine capacité.

Dans la deuxiéme é&tape, 1l'hypothé&se qui est posée est qu'entre les
pointes identifiées au cours de la premiére é&tape, l'industrie ne
produit pas & pleine capacité. On ne peut donc pas observer
l'évolution de la capacité au cours de ces périodes avec les
données de production. L'interpolation linéaire est suggérée comme
solution de rechange; Klein et Summers ne défendent pas le choix
de cette méthode simple sur une base théorique mais déclarent
plutdt que "... the empirical differences resulting from various
alternative timing assumptions were sufficiently trivial for this

sort of refinement not to be judged worthwhile."33,

Une troisiéme étape s'ajoute si 1l'on désire produire des données
pour les périodes avant la premiére pointe observée ou aprés la
derniére pointe observée dans la série de production. Il est alors

nécessaire d'extrapoler la série de capacité.

2 _ Klein et Summers (1966), p.3.

3 _ Klein et Summers (1966), p.3.
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3.3.2~- Le TUC de Industrie, science et technologie Canada

Le ministére fédéral ISTC a publié pour la pérode 1961 & 1988 des
estimés trimestriels désaisonnalisés du TUC calculés & partir de

“ suivie par ce ministére

la méthode Wharton. Comme 1la méthodologie3
est identique & celle proposée par Klein et Summers, il n'est pas
utile d'en répéter la description. Notons toutefois que les données
utilisées pour la production sont les indices du produit intérieur
réel par industrie qui sont publiés par Statistique Canada. De

plus, les statistiques de TUC publiées couvrent 1les mémes

industries que celles couvertes par la Banque du Canada.

3.3.3- Discussion

Les avantages de la méthode Wharton se situent au niveau de sa
relative simplicité théorique et pratique pour produire des données
de TUC. La liste qui suit énumére les principales limites i cette

méthode.

1- Lien entre capacité et pointes de production : La série de

capacité est essentiellement dépendente de la qualité de la
relation en théorie et en pratique entre les pointes de

production observées et 1la capacité. Selon Glorieux et

% _ voir Industrie, science et technologie Canada (1980) pour
une description de la méthodologie.
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Jenkins, "étant donné que les périodes d'expansion cyclique
présentent des intensités différentes, la production peut fort
bien atteindre la courbe de capacité obtenue par extrapolation
mais se trouver, dans les faits, en degd de la capacité
effective"®. La capacité peut donc étre sous-estimée et le TUC

sur-estimé.

2- Tendances linéaires : De par sa construction, la série de
capacité réfléte des tendances linéaires. Rappelons que ceci
était aussi le cas de celle basée sur les coefficients de
capital, bien qu'elle soit de construction différente. Les
tendances linéaires dans la méthode Wharton proviennent de
l'interpolation entre les pointes; 1'interpolation est
"l'opération la plus controversée"® mais serait défendable
empiriquement. La linéarité de la série de capacité entraine
comme conséquence que le numérateur du TUC (la production
réalisée) domine largement la direction et l'intensité des
variations dans les statistiques de TUC. I1 y a donc
automatiquement une forte corrélation entre la production et

le TUC.

3- Industries en décroissance : Comme dans le cas de la

méthode basée sur les coefficients de capital, les données de

3 - Voir Glorieux et Jenkins (1974), p.13.

3 . Industrie, science et technologie Canada (1980), p.4.
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capacité et de son utilisation sont difficiles 3 estimer pour
les industries en décroissance ou qui ne connaissent que
rarement de la surchauffe, é&tant donné 1l'absence de pointes

de production.

4- Révision des données : Les données de TUC peuvent é&tre
sujettes & de fréquentes révisions; celles-ci sont
principalement dues & l'identification d'une nouvelle pointe
de production et entrainent 1la révision des données de
capacité jusqu'a la pointe précédente; certaines révisibns
sont dues aux révisions des données du produit intérieur réel
par industries. Il s'en suit que les statistiques de TUC pour

les périodes récentes sont souvent "préliminaires" et que 1l'on

doit les interpréter en conséquense.

3.4 - Le T.U.C. basé sur les enquétes directes
3.4.1- Concepts et méthodologies

Un autre moyen de mesurer le taux d'utilisation de la capacité est
d'effectuer une enquéte statistique directement auprés des
producteurs individuels et de leurs poser des questions sur leur
capacité et son utilisation. Les données sont recueillies au moyen
d'enquétes statistiques conduites par la poste ou par téléphone.

Une fois recueillies, les données doivent é&tre pondérées au moyen
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de techniques statistiques afin de permettre leur aggrégation. Dans
le cas d'enquétes-échantillon, la méthodologie statistique est plus
complexe é&tant donné que la partie non enquétée de 1l'univers de
l'enquéte doit étre estimée. Les estimés au niveau de 1l'industrie

ou de groupes d'industries peuvent alors étre compilés.

On peut demander aux répondants de fournir la valeur pergue de
leurs taux d'utilisation de la capacité. Alternativement, on peut
simplement leur demander de rapporter la valeur de leur production
actuelle ainsi que celle de leur capacité de production; le T.U.C.
peut alors étre dérivé en divisant les deux valeurs.

Au Canada, Statistique Canada a commencé depuis 1987 & recueillir
sur une base expérimentale des données de TUC dans le cadre de
1'Enquéte sur les dépenses d'immobilisations et de réparations. On
demande au répondant de rapporter le pourcentage d'utilisation de

la capacité & laquelle fonctionnait 1l'usine durant 1l'année

d'enquéte. La capacité y est définie comme comme suit :

la production maximum possible dans des conditions normales.
En ce qui concerne ces derniéres, veuillez suivre les
pratiques d'exploitation de 1la compagnie en matiére
d'utilisation des installations de production, des heures

supplémentaires, du travail en équipes, des congés, etc.¥.

7 - statistique Canada (1989), p.4
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Statistique Canada a aussi effectué une enquéte spéciale® pour
évaluer le sérieux des calculs de TUC de la part des répondants.
Les renseignements recueillis portaient sur 1l'existence de
méthodologies précises utilisées par 1les répondants, sur la
cohérence dans le temps de ces méthodologies, et sur l'existence
d'une norme de calcul de TUC & 1l'intérieur de leur industrie
respective. A partir des conclusions positives obtenues,
Statistique Canada considére intégrer la méthode basée sur les
enquétes directes 3 son programme de statistiques sur le TUC. Bien
qu'aucune décision officielle n'ait été prise, une possibilité
envisagée par Statistique Canada est d'utiliser celles-ci & titre
de données-repéres ("benchmark") annuelles pour 1les séries

trimestrielles basées sur les coefficients de capital.

Aux Etats-Unis, la méthode basée sur les enquétes directes est
relativement populaire : depuis 1955, il y eu au moins trois
enquétes statistiques importantes qui ont recueilli des
informations 1liées au taux d'utilisation et & 1la capacité
directement auprés des entreprises”. L'enquéte effectuée par la

compagnie McGraw-Hill pour les années 1955 & 1988 demandait au

répondant de fournir la capacité et son taux d'utilisation; les

¥ - Voir wWallace (1989).

¥ - Raddock (1990) et (1985), ainsi que Perry (1973) et
Shapiro (1989) discutent de l'historique et des concepts de ces

enquétes.
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140 ot les

questions de 1l'enquéte sont "undefined and open-ended!
entreprises doivent répondre en suivant leurs propres définitions.
Entre 1965 et 1983, le "Bureau of Economic Analysis" du Department
of Commerce a ajouté une question sur le TUC dans leur Survey on
Plant and Equipment Capacity. Depuis 1974, 1le "Bureau of the
Census" pose des questions sur le TUC dans le Survey on Plant
Capacity; on demande aux répondants de fournir la valeur de la
production pour les trois situations suivantes : les opérations
courantes, les "preferred operations", et la ‘'"practical
capability". Le deuxi®me cas référe au niveau de production qui

maximiserait les profits; le troisiéme, au niveau de capacité

technique.

3.4.2- Discussion

L'avantage des mesures par enquéte directe est que les données sont
fournies directement par les entreprises, qui sont les mieux
placées pour déterminer les valeurs recherchées, au lieu d'étre le
résultat d'inférences statistiques.rLa liste qui suit énumére les

principales limites de cette méthode.

1- Concepts mal-définis : Plusieurs auteurs indiquent que les

concepts de capacité et d'utilisation ne sont habituellement

“ - shapiro (1989), p.188.
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pas définies clairement dans les enquétes et qu'il y a
nécessaifement de consistence entre les répondants. Ceci
implique que "les résultats globaux sont une combinaison de

diverses interprétations des entreprises"”1

. L'enquéte spéciale
de statistique Canada®?® conclut toutefois qu'il y a une

certaine cohérence entre les répondants.

2- Qualité de la réponse : Une autre critique est que "les
renseignements ainsi obtenus contiennent donc une forte dose
de subjectivité““. Ceci implique que la qualité de la réponse
peut laisser 3 désirer et qu'il peut y avoir incohérence dans
le temps. Par exemple, le répondant peut changer sa définition
(subjective) de capacité lors des différentes phases du cycle
d'affaires. L'enquéte spéciale de Statistique canada* conclut
toutefois qu'une majorité de répondants utilise de maniére
cohérente une méthode de calcul pré-établie; le probléme de

subjectivité serait alors peu important.

3- Saisonnalité : Les enquétes existantes au Canada et aux

Etats-Unis recueillent des informations soit pour une date

4 - Koumanakos (1984), p.xxxv. Voir aussi Shapiro (1989),
Pp.188-189.

“2 _ voir wWallace (1989).

“ . Glorieux et Jenkins (1974), p.12. Voir aussi Perry (1973),
pPp.706-707.

“ . voir wallace (1989).
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spécifique, soit pour toute l'année. Si 1l'on désire utiliser
cette méthode sur une base infra-annuelle (par exemple,
mensuelle ou trimestrielle), le probléme de la saisonnalité

doit étre adressé soit par le répondant, soit par 1'enquéteur.

3.5 - Le T.U.C. dérivé & titre de mesure économétrique endogéne

Les modéles é&conométriques de 1'économie canadienne qui
s'intéressent & 1l'offre de biens et services vont contenir des
équations qui essayent de capturer le comportement des producteurs.
Dépendant des hypothéses retenues, certains modéles vont faire
appel au TUC a titre de variables explicatives dans la fonction de

production.

C'est le cas dans le Small Annual Model (SAM) de la Bangue Adu
Canada. Le taux d'utilisation de la capacité, de méme que les
stocks de produits, y sont des "mechanisms for short-run

1“5 entre 1la production et les chocs de 1la demande.

buffering'’
Toutefois, bien que les auteurs décrivent le TUC comme une variable
endogéne de choix et que le modéle explique les variations dans le
TUC au moyen d'une équation stochastique de comportement*®, 1les

valeurs de TUC ne sont pas dérivées économétriquement & 1l'intérieur

% - Rose et Selody (1985), p.161.
% . Voir Rose et Selody (1985), section 4.6.2.
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du modéle. On fait plutét appel & une mesure de TUC qui lui est
"extérieure", soit les statistiques de TUC de la Banque du Canada
calculées au moyen de la méthode des coefficients de capital (cette
méthode a été présentée dans une section antérieure du présent

chapitre).

3.5.1 - Concept et méthodologie du TUC du modéle MACE

Le modéle MACE de 1l'économie canadienne partage plusieurs des
spécifications théoriques de la fonction de production du modéle
SAM. Le concept de TUC qui est utilisé dans MACE est inspiré du
concept définit par Helliwell et Chung (1986); ceux-ci définissent
un concept de taux d'utilisafion des facteurs de production qui
fait référence non pas a4 la capacité maximale de production, mais

& la capacité "normale" de production. Celle-ci est définie :

in terms of the underlying production function at normal
utilisation rates, where "normal" is taken as the actual
average over a period long enough to reduce the likely impact
of cyclical factors. The temporary equilibrium level of output
will then differ from normal output in a manner determined by

the utilization or operating rate decision *.

47 _ Helliwell et Chung (1986), p.287.
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Le taux d'exploitation (ou taux d'utilisation des facteurs) est
alors une variable décisionelle du producteur qui détermine le
niveau de production de court terme. Ce raisonnement est basé sur
deux hypothéses centrales, soit la quasi~fixité 3 court terme des
facteurs de production, non seulement le capital mais aussi 1le
travail (de tous les types), et l'existence de flexibilité dans le
design des wusines. Lorsque 1le producteur fait face & des
fluctuations inattendues ou temporaires de 1la demande & court
terme, il peut alors adapter son niveau de production en faisant
varier le taux d'utilisation des facteurs quasi-fixes & la hausse
ou & la baisse. Ainsi, la décision d'acquérir des stocks de ces
facteurs est prise par le producteur dans le contexte de 1la
minimisation des cofits non pas & court terme mais sur une période
de planification & long terme. Le niveau moyen ou "normal"
d'utilisation est donc celui qui minimise les cofits moyen de longue
période. La décision d'acquérir les quantités optimales de
facteurs de production est prise par le producteur en fonction de
Ce niveau "normal" d'utilisation satisfaisant 1'équilibre de long
terme. Le producteur ne changera sa capacité "normale" que
lorsqu'il pergoit des changements de nature permanente dans 1la

demande ou dans les colts de production.
Ce concept de production "normale" est intégré dans le modéle MACE

de l'économie canadienne par Helliwell et al. (1987). Le concept

Yy est alors défini comme suit :
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the level of output which would be produced at normal rates
of factor utilisation ... given the current stock of capital,

energy and labour “8,

Ce modéle contient deux fonctions de production : une & long terme
et une & court terme. La fonction de production & long terme est
déterminée exclusivement par des facteurs d'offre, alors que celle
& court terme fait intervenir des considérations a4 la fois d'offre
et de demande.

La fonction de production & 1long terme exprime le niveau de
production non pas en terme de production potentielle, mais en
terme de production "normale®. A 1long terme, 1le niveau de
production "normal" (y,) est déterminé par le progrés technique et
par les facteurs de production, ceux-ci étant utilisés & des taux
"normaux".

La fonction de production & court terme définit la production
réalisée (y); celle-ci s'inscrit en terme de déviation & 1la
production "normale" de long terme. Les producteurs réagissent aux
variations temporaires ou inattendues i court terme de la demande
ou des colits de production en faisant varier le taux d'utilisation

des facteurs de production. Les stocks de produits sont aussi

utilisés par les producteurs pour faire face & ces situations.

“ - Helliwell et al. (1987), p.319.
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On fait 1'hypothése qu'en moyenne au cours de la période
d'observation, "y " égale "y". Ceci permet d'estimer la valeur des
coefficients de la fonction de production a& long terme. Il est
alors possible d'estimer les valeurs de "y, ", et donc de TUC.

Le taux d'utilisation des facteurs de production est un taux global
d'utilisation de la capacité de production (tg). Ce taux tg est
aussi défini comme le ratio de la production réalisé (y) a la

production "normale" de long terme (v,,), soit :

tg=y /vy, : (18)

Comme la production réalisée (y) est une variable observée et que
la production normale (y,) est une valeur dérivée par le modéle,
il est ainsi possible de générer une série de valeurs de TUC (tg).
Selon que le taux d'utilisation est plus élevé, égal ou inférieur
au taux "normal", la valeur de tg peut étre supérieure, é&gale ou

inférieure & un.

Le TUC (tg) est ensuite expliqué dans une équation de comportement

~

comme une décision explicite des producteurs en réponse 3 trois

variables cycliques, soit :

tg = (Y /Y¥y) = h (855 igp s S5 ) (19)
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ol Sgap est le ratio entre les ventes courantes et les
ventes "normales";
igap est le ratio entre le niveau courant des stocks de
produits et le niveau "normal";
et c est une mesure de profitabilité définie comme le
ratio du coQt de production courant au prix de

vente.

La premiére variable exprime l'effet des changements inattendus
dans la demande; la deuxiément variable exprime le rdle des stocks
de produits pour répondre & ces variations de 1la demande;
finalement, la troisiéme variable exprime les conséquenses sur le
co@t marginal de production de la détention des stocks de produits
et ainsi que du fonctionnement & un taux d'exploitation faible.
Notons que lorsque les niveaux des ventes, des stocks et des
profits sont & leur niveau normaux (donc égaux a l'unité), le TUC

est aussi & son niveau normal (donc aussi égal & l1l'unité).

Comme le TUC de MACE est ﬁn taux global d'exploitation, il
s'applique 3 la combinaison des facteurs de production; il ne se
limite donc pas au facteur capital. Il n'est donc pas étonnant que
ce taux soit estimé dans le modéle pour toute 1l'économie au lieu

de se restreindre aux industries productrices de biens non

agricoles (ol le capital est un facteur important).
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3.5.2 - Discussion

L'estimation économétrique de TUC a titre de variable endogéne dans
un modéle de production ouvre une nouvelle voie au développement
de méthodes statistiques. L'expérience du modéle MACE est
probablement le seul exemple publié au Canada; en plus de
1'approche économétrique, ce modéle incorpore d'autres éléments

particuliérement originaux, soit :

1- 1'incorporation des quantités des deux facteurs de

production (travail et capital) dans le calcul du TUC;

2- comme conséquence du point ci-dessus, la possibilité de

calculer le TUC pour les industries non-intensives en capital

(surtout les industries de services);

3- la définition d'un concept de taux normal au lieu de celui
de taux maximum (TUC = 100%). Ce concept est issu des
hypothéses théoriques sous-jacentes du modéle sur le
comportement des producteurs; il est é&galement issu de
considérations empiriques, étant donné qu'il est possible de
calculer directement une moyenne alors que le concept de

production potentielle n'est pas mesurable directement.

Il serait intéressant d'appliquer 1l'approche du modéle MACE & un

niveau désagrégé d'industries, incluant les industries de service.
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La méthodologie de calcul du TUC dans le modéle MACE, ou dans des

{j; modéles du méme type, est toutefois sujette & deux groupes de

critique®®, soit :

1- Spécifications théoriques du modéle : Le TUC est dérivé a
partir d'équations reflétant les spécifications théoriques
d'un modéle de production, basées sur diverses hypothéses sur
le comportement des producteurs et des marchés; les limites
inhérentes a ces spécifications constituent des limites aux

mesures de TUC dérivées d'un tel modéle.

2~ Spécifications économétriques du modéle : Le TUC est dérivé

a partir d'équations reflétant les spécifications

économétriques d'un modéle de production, notamment le choix

de la forme mathématique de la fonction de production; les
limites inhérentes & ces spécifications constituent des

limites aux mesures de TUC dérivées d'un tel modéle.

“ . Branson (1985) et Faini (1985) font la critique dfun

modéle trés similaire & MACE développé par Helliwell et al. (1985).
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4 - RELATIONS ENTRE LES MESURES DE TUC ET LA THEORIE DE LA

PRODUCTION

La présente section tente d'établir les liens entre les mesures de
TUC qui ont é&té étudiées au chapitre précédent et les différents
éléments de la théorie de la production mis en évidence au chapitre
2. On a vu que 1l'équilibre & court terme pouvait étre déterminé
par différents facteurs, qui sont exprimés ici en trois approches

concurrentes de la théorie de la production.

Premiérement, dans 1l'approche traditionnelle de 1l'équilibre court
terme, le capital est fixe et le travail variable. La fonction de

production peut s'écrire ainsi :
y=£ (K", 1) (20)

Idéalement, les deux facteurs sont utilisés & leur taux maximum
afin d'assurer la minimisation des colits. Les ajustements & des
variations & court terme de la demande peuvent étre faits au moyen
de variations des stocks de produits et de prix. Si toutefois 1la
quantité produite doit étre modifiée, le facteur variable (travail)
peut fluctuer et assurer une minimisation sous contrainte des

colits. Il n'y a donc pas de place pour des taux variables

d'utilisation des facteurs de production.
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Deuxiémement, il y a l'approche de 1l'équilibre court terme avec
flexibilité dynamique oQl le capital est constitué de maniére telle
4 permettre des variations dans son utilisation (x). La fonction

de production peut alors s'écrire ainsi :
y=£ (p, X, 1) (21)

Le facteur variable (travail) est utilisé & son maximum afin
d'assurer la minimisation des colits. Le facteur capital est utilisé
au taux g qui minimise les coQts & court terme é&tant donné 1la

demande.

La méthode des coefficients de capital s'inscrit parfaitement dans
cette optique. La capacité de production y est définie en terme de
stock de capital corrigé pour les variations technologiques. Le
travail n'entre pas dans la méthodologie et celd équivaut & poser
implicitement 1'hypothé&se que la quantité de ce facteur s'ajuste
positivement aux variations du taux d'utilisation du capital.

Notons que si cette hypothése ne se vérifie pas, la valeur du TUC

peut étre biaisée.

A titre d'exemple, considérons le cas d'une industrie ne
fonctionnant pas & la pleine capacité de son stock de capital et
pour laquelle on observe un accroissement de la production qui
résulte uniquement d'une augmentation de la quantité du facteur

travail utilisée (le taux d'utilisation du capital ainsi que 1le
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stock de capital sont fixes). Dans un tel cas, la méthode du TUC
basée sur le coefficients de capital attribuerait de maniére
erronée 1l1l'accroissement de la production & une hausse du taux
d'utilisation du capital; dans les faits, cette accroissement est
la conséquence de l'augmentation de la quantité du facteur travail
utilisée, et donc d'un changement dans le taux marginal de

substitution technique.

En se basant sur la description des concepts visés, on peut dire
qu'en théorie 1la méthode Wharton é'inscrit aussi dans cette
interprétation de la théorie de la production. Toutefois, ceci ne
peut &tre vérifié en se basant sur le description de 1la
méthodologie utilisée; en effet, aucune mesure de capital ou de
travail n'est utilisée, le TUC n'étant calculé qu~a partir de

données de production.

La description des concepts visés par Statistique Canada me laisse
croire que la méthode par enquéte directe se référe i cette méme
approche de la théorie de la production. Par contre, comme c'est
le Eas avec touté enquéte de ce genre, la définition précise des
concepts dépend de 1'interprétation qu'en font les répondants. Ils
fourniront donc des mesures de la capacité et de son utilisatioﬁ

qui réflétent leur propre vision de ces concepts.

Troisiémement, il y a l'approche de 1'équilibre court terme ol les

deux facteurs sont fixes (ou quasi-fixes) et ol il est possible
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d'ajuster le niveau de production au moyen de variations dans
l'utilisation des facteurs (u et €). La fonction de production
s'écrit soit de la maniére suivante :

, Kcsnt , lcsnt ) ( 2 2 )

ou en spécifiant un taux global d'utilisation des facteurs (tg) :
y =£ (tg , ", 15" (23)

En situation de demande normale, les facteurs sont utilisés & un
taux normal. Etant donné la possibilité de turbulance au niveau de
la demande, 1les producteurs s'assurent de 1l'existence de
flexibilité intrinséque aux facteurs de production. Les ajustements
d des variations & court terme de la demande se font en adoptant
les comportements qui minimiseront les colts : soit la variation

des stocks et des prix, soit la variation du taux d'utilisation des

facteurs.

La méthode développée dans le contexte du modéle MACE s'inscrit
dans cette vision de 1'équilibre court terme. Le TUC y est calculé
comme le ratio de la production réalisée & la production "normale",
cette derniére étant définie en fonction de 1'utilisation "normale"

des facteurs de production.

La méthode Wharton compare 1la production réalisée avec 1la
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production potentielle estimée & partir de 1l'interpolation des
pointes de production. On peut poser 1'hypothése que durant les
pointes de production les deux facteurs sont utilisés & leur
maximum, et qu'en dehors des‘pointes ces facteurs sont utilisés a
des taux moindres. Si on accepte cette hypothése, on peut dire que
la méthode Wharton peut aussi é&pouser cette vision de 1'équilibre

4 court terme.

Signalons finalement que les méthodologies de TUC ne prennent pas
en considération de maniére explicite certains facteurs liés i 1la
théorie de la production qui peuvent affecter la détermination de

la capacité et de son utilisation. Citons les facteurs suivants :

1- Changements dans les autres facteurs de production : C'est-

d-dire les entrées intermédiaires, le terrain, les rendements
& 1l'échelle, et 1l'efficacité de l'entrepreneurship et de
l'organisation. Ces facteurs ne sont pas pris en considération
dans les méthodologies de TUC bien qu'ils affectent le niveau

de production.

2- Goulots d'étranglement et pénuries : Une industrie peut

étre affectée par des facteurs qui lui sont externes®®, tels

que les gréves, les pénuries de main d'oeuvre spécialisée et

® - vVoir Glorieux et Jenkins (1974), p.1l1]; ou encore

Koumanakos (1984), p.xXxXXV.
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d'entrées intermédiaires“, etc.

3- Changements dans les conditions de la demande® : De telles

conditions comprennent la désirabilité des produits du point
de vue des consommateurs, l'existence de biens substituts, les
prix de vente des biens et services produits; par exemple,
notons que l'obsolescence de certains équipements est due &
la comparaison du colt unitaire de production au prix de

vente®.

4- Entreprises avec sorties multiples : Lorsqu'une entreprise

exploite une technologie par laquelle plusieurs sorties sont
produites & travers de la méme fonction de production, les
niveaux de capacité de production des différents produits sont

joints>.

' = I1 serait possible de tenir compte de 1l'effet des échanges

inter-industriels sur la capacité des industries individuelles en
utilisant par exemple les relations exprimées dans la comptabilité
entrées-sorties.

2 - Notons que le modéle MACE, certains aspects de la demande
sont incorporés dans une mesure de profitabilité qui constitue une
variable explicative du niveau d'utilisation des facteurs.

3 - Voir Shapiro (1989), pp.184-185 et Creamer (1961), p.l17.

% - vVoir Berndt et Fuss (1989) pour une discussion de ce

probléme.
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5 - ANALYSE DES DONNEES STATISTIQUES DE T.U.C.

5.1 - Comparaison des trois différentes séries statistiques

canadiennes de T.U.C.

Afin de comparer les différentes mesures de TUC, il serait possible
d'effectuer une analyse des donhées industrie par industrie.
Toutefois, je ne désire dans la présente section qu'établir 1les
grands traits comparatifs de ces séries. J'ai donc décidé
d'effectuer 1l'analyse & un niveau aggrégé, soit 1l'ensemble du
secteur manufacturier. L'aggrégation devrait permettre de faire
ressortir les caractéristiques les plus importgntes, au risque de

cacher les caractéristiques spécifiques & certaines industries.

L'appendice A présente les valeurs du taux d'utilisation de 1la
capacité pour le secteur manufacturier canadien selon les trois
sources statistiques disponibles : Statistique Canada (STC), la
Bangue du Canada (BDUC) et le Ministére de 1l'industrie, science et
technologie (ISTC). Le graphique & la page suivante compare ces
valeurs de TUC. Notons que deux séries (STC70 et STC80) sont
présentées pour Statistique Canada étant donné l'existence d'un
bris dans les séries dd & 1l'introduction de la Classification type
des industries 1980 (CTI-1980) et & certaines autres revisions
méthodologiques. Notons toutefois qu'il est possible de comparer

les trois sources statistiques pour la période du premier trimestre
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1962 au premier trimestre 1986 en utilisant la série de Statistique
Canada basée sur la CTI-1970; ainsi que pour la période du premier
trimestre 1971 au troisiéme trimestre 1988 en utilisant la série

de Statistique Canada basée sur la CTI-1980.

Le tableau 1 présente la moyenne et l'écart-type du TUC pour chaque
source, pour les deux périodes. Les moyennes se situent tous dans
les 80%; la mesure d'Industrie, science et technologie est la plus
élevée, suivie de celle de la Banque du Canada, puis de celles de
Statistique Canada. Dans chaque cas, l'écart-type est faible, soit

environ 6%.

TABLEAU 1 - STATISTIQUES DE DISTRIBUTION

MOYENNE ECART-TYPE

Période I-1962 & I-1986 :

- Statistique Canada CTI-1970 82,5 5,7

- Banque du Canada 85,3 5,2

- Industrie, science et tech. 88,2 6,2
Période I-1971 & III-1988 :

- Statistique Canada CTI-1980 83,5 5,8

- Banque du Canada 84,5 5,3

- Industrie, science et tech. 86,0 6,1

Les valeurs des coefficients de corrélation entre les différentes
séries sont trés élevées, variant entre un minimum de 0,859 (entre

BDUC et ISTC, période 1961 a 1986) et un maximum de 0,979 (entre
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STC80 et BDUC, période 1971 & 1988). La forte corrélation entre
les séries de Statistique Canada et de la Banque du Canada ne
constitue pas une surprise étant donné dque les méthologies
utilisées sont trés semblables, comme je 1l'ai démontré au chapitre
3 . Notons gque les révisions méthodologiques apportées par
Statistique Canada (de STC70 a STC80) semblent avoir augmenté 1la
corrélation avec la série de la Banque du Canada, ce qui n'est pas
surprenant étant donné que ces revisions ont rapproché les deux

méthodologies.

TABLEAU 2 - COEFFICIENTS DE CORRELATION

Période I-1962 & I-1986 :

STC70 BDUC ISTC
- Statistique Canada CTI-1970 1,000 0,873 0,951
- Banque du Canada 0,873 1,000 0,859
- Industrie, science et tech. 0,951 0,859 1,000

-~

Période I-1971 & III-1988 :

STC80 BDUC ISTC
- Statistique Canada CTI-1980 1,000 0,979 0,949
- Bangue du Canada 0,979 1,000 0,876
- Industrie, science et tech. 0,949 0,876 1,000

A partir de cette courte analyse, il semble que les trois sources
livrent sensiblement la méme information. Il n'est pas surprenant

que les points de retournement soient semblables dans les trois
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sources &tant donné l'utilisation des mémes données de production.
Certaines différences existent quand méme entre les différentes
séries, principalement sur le niveau du TUC; notons & ce sujet que
le graphique 2 semble indiquer que les séries convergent lentement
vers le méme niveau, les différences les plus importantes ayant &té

enregistrées au cours des premiéres années (entre 1962 et 1975)5.

5.2 - Relation & court terme entre les statistiques de T.U.C. et

celles de production

L'étude des méthodologies employées par Statistique Canada, 1la
Banque du Canada, et industrie, science et technologie Canada
indique 1'importance que jouent les données de production dans la
construction des statistiques de T.U.C.. On peut donc s'interroger
a savoir si, étant donné les méthodologies utilisées, les séries
de T.U.C. contiennent des é&léments d'information inédits par

-~

rapport & celles de production.

Shapiro (1989) s'est posé cette question lorsqu'il a effectué une
revue des mesures de capacité et d'utilisation du U.S. Federal
Reserve Board. Pour répondre a cette question, il a effectué une
régression linéaire simple entre le taux de croissance du T.U.C.
et celui de la production. Notons qu'il a utilisé des données

mensuelles lors de ses estimations. Ses résultats indiquent pour

- La corrélation entre STC80 et BDUC atteint 0,992 pour 1la
période I-1980 3 I-1990.
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différentes industries que le coefficient de la variable expli-

cative (production) est égal & 1l'unité. Shapiro en conclut que :

the growth rate in production explains virtually all the

month-to-month changes in utilization.®®

Le tableau 3 présente les résultats de l'application du test de
Shapiro 3 des données canadiennes pour le secteur manufacturier.
La premiére colone contient la valeur estimée du coefficient de la
variable explicative (production). La deuxiéme colone contient la
valeur du coefficient de détermination ajusté (R?). L'équation

estimée est donc la suivante :

(=== ) = a+b (--------- ) +p . (24)

¢ production
4 : terme d'erreur

Les régressions ont été effectuées avec les données couvrant la
période du premier trimestre 1971 au deuxiéme trimestre 1990 (78
observations) pour le total manufacturier et pour la majorité des
grands groupes (niveau & deux chiffres de la CTI-1980). Les données
de production sont celles du Produit intérieur brut désaisonalisé
en dollar constant de 1986, par industrie, par trimestre, de
Statistique Canada (matrice CANSIM 4671). Les données de T.U.C.

sont celles de Statistique Canada basées sur la CTI-1980 (matrice

% - shapiro (1989), p.192.
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TABLEAU 3 - REGRESSION DU TAUX DE CROISSANCE DU T.U.C.
SUR CELUI DE LA PRODUCTION

Industrie Coefficient de la -
manufacturiére : variable de production R®
Total manufacturier 0.990 .977
Grands groupes :

10 - Aliments 1.011 .988
11 - Boissons 0.998 .990
12 - Tabac 0.994 .974
15 - Produits en caoutchouc 0.977 .955
16 - Produits en plastique 0.992 .974
17 - Cuir 0.995 .993
24 - Habillement 0.996 .976
25 - Bois 0.998 .982
26 - Meubles 1.023 .987
27 - Pates et papier - 1.000 .987
28 - Imprimerie 1.046 .965
29 - lére transf. des métaux 1.012 .992
30 - Prod. en métal 0.975 .975
31 - Machinerie 1.014 .962
32 - Matériel de transport 1.025 .976
33 - Prod. électiques/troniques 0.987 .983
35 - Minéraux non-métalliques 1.021 .980
36 - Produits pétroliers ' 0.976 .986
37 - Produits chimiques 0.988 .914

CANSIM 3540). Le choix de cette source pour les données de T.U.C.
au lieu de la Banque du Canada ou encore de ISTC s'explique par le
fait que les données de production couramment publiées sont basées
sur la CTI-1980, tout comme celles de T.U.C. de Statistique Canada.
Ainsi, le T.U.C. de Statistique Canada assure une relation directe
au niveau des grands groupes d'industries avec les données de
production, ce qui n'est pas le cas pour les données de T.U.C. de
la Banque du Canada ou encore de ISTC. Notons toutefois que puisque
les données provenant des trois sources sont fortement correlées,
on devrait retrouver des résultats trés similaires peu importe 1la

source utilisée.
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Les données du tableau 3 indiquent que le coefficient de 1la
variable production est 1l'unité pour toutes les industries. Ceci
suggére que l'on peut tiré les mémes résultats que Shapiro, donc
que 1les statistiques canadiennes de T.U.C. ne renferment pas
d'information sur la situation & court terme qui n'est pas déja

disponible dans les statistiques de production.

5.3 - Utilisation des statistiques de T.U.C. pour prédire
celles de production

Shapiro (1989) s'interroge aussi & savoir si les statistiques de
T.U.C. peuvent renfermer des renseignements utiles & la prévision
de la production. Il spécifie une équation de prévision dans
laquelle le taux de croissance de la production est fonction des
taux des quatre périodes précédentes, ainsi que du T.U.C. de 1la
période précédente. Il effectue des régressions pour diverses
industries. Le résultat de ses régressions est que le coefficient
du T.U.C. décalé est significativement négatif pour presque toutes
les industries, ce qu'il interpréte en premier de la maniére

suivante :

there is a mean reversion in production where the Federal

Reserve's measure of capacity is the conditional mean®’.

7 - shapiro (1989), p.203.
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Voulant tester plus en profondeur ces résultats, Shapiro effectue
une deuxime série de régressions. A 1l'équation originale, il
ajoute une autre variable explicative, soit une mesure de 1la
production de laquelle la tendance & long terme a é&té enlevée
("detrended production"). En faisant cela, il désire tester

1'hypothése suivante :

The significance of capacity utilization in the growth rate
regressions could arise because some stationary function of
the level of output belongs in the equation rather than

because capacity is the appropriate detrending variable®®,

Les résultats de ces nouvelles régressions sont que le coefficient
de cette nouvelle variable explicative est significativement
négatif alors que le coefficient du T.U.C. décalé devient positif
et non-significatif. Shapiro conclu alors qu'il y avait donc une
variable omise dans 1la spécifidation originale de 1l'équation de
régression, et que le rdle de cette variable était alors capté par
la variable T.U.C.; cette derniére devenait alors significative.
Conségquemment, il semble que 1le T.U.C. du U.S. Federal Reserve
Board n'offre pas d'intérét pour prédire le niveau de production,

n'étant pas significative dans la deuxiéme série de régressions.

Le tableau 4 présente les résultats de l'application des deux

équations de prévision de Shapiro & des données canadiennes pour

le secteur manufacturier. Les six premiéres colonnes du tableau

8 - Shapiro (1989), p.203.
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contiennent 1l'estimé du coefficient pour les différentes variables
explicatives selon chacune des deux é&quations, de méme que la
valeur de leur écart-type entre parenthéses; une indication est
également fournie lorsque 1le coefficient est significatif. La
derniére colonne indique la valeur du coefficient de détermination

ajusté (R?. Les équations estimées sont les suivantes :

(log P, - log P,4,) = a, + Db, (log P, - log P.,)

+ ¢ (log P, , - log P, ,)

+ 4, (log P,y - log P,,)

+ £, (log P, , - log P, )

+ g, TUC,,

+ Uy (25)
(log P, = 1log P,4) = a, + b, (log P, - log P.,)

+ ¢, (log P,, - log P,;)

+ 4, (log P,y = log P,,)

+ £, (log P,., =~ log P,;)

+ g, TUC,.,

+ h, PST

+ U, (26)

ol ay, a, by, ... , h, : coefficients;
P : production;
Ky, B, t termes d'erreur;
PST : production sans tendance.

La variable de production sans tendance correspond au résidu de 1la
régression de la production sur le temps. Nous utilisons pour cela

l'équation spécifiée par Shapiro, soit :

log P, = a; + byt + py | (27)

oi t : temps (e.g., 1971-I=1, 1971-II=2, etc.)
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Les données utilisées sont les mémes que pour dans la section
précédente. Les résultats de la premiére série de régressions pour
le Canada indiquent que le coefficient du T.U.C. est significatif
pour le total manufacturier, et est significatif pour au moins la
moitié des différentes industries. Pour toutes les industries (sauf
1l'industrie du tabac), le signe de ce coefficient est négatif. Ces
résultats sont assez similaires & ceux de Shapiro, sauf pour le
fait que les coefficients semblent un peu moins significatifs; &
ce propos, notons que les estimations pour le Canada portent sur

un plus grand nombre d'industries.

Dans la deuxiéme série de régressions, les coefficients du T.U.C.
ainsi que de la production sans tendance sont significatifs pour
le total manufacturier ainsi gque pour presque toutes les
différentes industries. De plus pour toutes les industries, le
signe du coefficient du T.U.C. est négatif alors que celui du
coefficient de 1la production sans tendance est positif. Ces
résultats différent quelque peu de ceux de Shapiro dans deux
dimensions importantes. Premiérement, le coefficient du T.U.C.
reste significatif dans la deuxiéme régression. Ceci signifierait
peut étre qu'il y aurait plus d'information pour prédire 1la
production dans les statistiques canadiennes de T.U.C. que dans
celles américaines. Deuxiémement, le signe du coefficient de 1la
variable de production sans tendance (positif) est différent de
maniére consistente par rapport & celui obtenu par Shapiro
(négatif); on peut toutefois supposer que cette situation résulte

d'une différence dans la définition de résidu, c'est-a-dire qu'il

82



serait possible que Shapiro ait utilisé "valeur estimée moins
é:é valeur vraie" comme définition du résidu, soit 1l'inverse de 1la

définition que j'ai utilisée.
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6 - CONCLUSION

Au niveau théorique, le T.U.C. est un élément que l'on retrouve
dans les formulations récentes de la théorie de la production.
Traditionnellement, la théorie de la production spécifie que 1le
capital est un facteur fixe & court terme et le travail un facteur
variable. Dans ce contexte, il n'y a pas de place explicite pour
un taux variable d'utilisation des facteurs de production dans le
processus de minimisation des colts de production. Toutefois, des
spécifications plus modernes de la théorie de 1la production
intégrent l'idée d'une telle variabilité dans le cheminement du
producteur, c'est-d-dire que le T.U.C. est une décision endogéne
de 1l'entreprise, par laquelle 1le niveau de production de
l'entreprise est établi en fonction de la minimisation des colts

de production.

Dans un premier temps, on reconnait que 1l'existence de flexibilité
4 l'utilisation dans le design de diverses composantes du stock de
capital des entreprises. Cette flexibilité donne au producteur le
choix de faire varier 1l'utilisation du facteur capital comme
é€lément de décision dans le processus‘de minimisation des coits.
Dans ce contexte, on définit la capacité de production comme une
contrainte de court terme qui est fonction de la quantité et de
l'efficacité technologique du stock de capital que détient
l'entreprise. Le facteur travail ne rentre pas en considération

étant donné la possibilité d'ajustements & court terme.
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Dans un deuxiéme temps, certains auteurs reconnaissent maintenant
que le stock de travailleurs employés par l'entreprise est quasi-
fixe & court terme, ceci étant donné 1l'importance des colts
d'ajustements 3 court terme. Comme conséquence, le facteur travail
doit étre aussi pris en considération lors du calcul de la capacité

de l'entreprise.

Au niveau empirique, il existe plusieurs méthodologies statistiques
utilisées pour la mesure du T.U.C., les plus courantes étant la
methode basée sur les coefficients de capital, celle basée sur la
tendance ajustée aux sommets conjoncturels, et celle par enquéte
directe. Le T.U.C. y est généralement mesuré comme le ratio de la
production & celui de la capacité. Cette derniére y est définie en
terme du facteur capital seulement. L'analyse des différentes
méthodologies et des statistiques produites indique clairement que
les statistiques de T.U.C. ne comprennent pas beaucoup plus

d'informations que celles de production.

Une approche originale a la mesure du T.U.C. est celle produite
dans le cadre du modéle MACE de 1l'économie canadienne. Un des
aspects originaux est l'utilisation de méthodes économétriques pour
l'estimation des données. Une autre particularité est que 1le
travail y est considéré comme un facteur quasi-fixe a court terme.
L'aspect le plus original de la méthodologie utilisée dans ce
modéle est le fait que le T.U.C. est représenté comme une décision
endogéne du producteur dans le processus de minimisation des coits.

=~

Le T.U.C. est calculé en comparant la production & court terme a
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une fonction de production & long terme. Cette derniére estime le
niveau de production si les stocks des facteurs de production sont
utilisés 3 un taux moyen d'exploitation. Les valeurs obtenues sont
donc des déviations par rapport & l1l'unité&, au lieu d'étre des
pourcentages avec une valeur plafond de 100% comme c'est le cas
dans les méthodes statistiques habituelles. Il serait intéressant
de reprendre l'ensemble des équations du modé&le MACE qui traitent
du T.U.C. et d'effectuer des estimations & un niveau
industriellement désagrégé. Notons dans ce contexte qu'il serait
possible de produire des statistiques de T.U.C. pour les industries
peu intensives en capital, étant donné 1l'introduction du facteur

travail dans la mesure de la capacité.
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APPENDICE A - VALEURS DU TUC SELON LES8 DIFFERENTES SOURCES

Al S D UcC S FACTURIER AU CANAD
59 (1) (2) (3) (4)
série’ : STC80 STC70 BDUC ISTC
no. CANSIM : D883616 D883590 B60003
trimestre :
610300 71.8 84.7
610600 73.2 85.5
610900 74.7 86.3
611200 75.8 87.1
620300 76.5 81.1 87.1
620600 78.2 83.3 88.4
620900 78.9 84.3 88.3
621200 78.7 83.6 87.6
630300 79.0 83.8 87.4
630600 80.1 84.9 87.9
630900 80.2 85.1 87.3
631200 82.2 86.9 89.1
640300 84.2 88.8 90.6
640600 84.2 89.1 90.6
640900 84.3 89.2 90.4
641200 85.5 90.5 91.3
650300 86.3 91.2 92.1
650600 86.7 91.9 92.9
650900 87.2 92.3 93.5
651200 89.3 93.7 96.1
660300 89.8 93.2 96.5
660600 88.6 91.7 95.5
660900 87.1 90.0 94.4
661200 87.1 89.3 94.9
670300 85.7 87.9 93.9
670600 84.7 86.3 93.1
670900 84.9 86.0 93.3
671200 84.2 85.4 92.7
680300 83.6 85.0 91.5
680600 85.4 87.1 93.8
680900 85.7 87.2 94.0
681200 87.7 88.8 95.7
690300 88.5 89.8 96.5
690600 88.5 90.0 96.5
690900 87.7 88.9 85.7
691200 86.4 86.8 94.0

¥ - STC80 et STC70 sont les séries de Statistique Canada

calculées sur la base de la Classification type des industries 1980
et 1970 respectivement; BDUC est la série de la Banque du Canada;
ISTC est la série du Ministére de 1'industrie, de la science et de
la technologie.
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700300
700600
700900
701200
710300
710600
710900
711200
720300
720600
720900
721200
730300
730600
730900
731200
740300
740600
740900
741200
750300
750600
750900
751200
760300
760600
760900
761200
770300
770600
770900
771200
780300
780600
780900
781200
790300
790600
790900
791200
800300
800600
800900
801200
810300
810600
810900
811200
820300
820600
820900
821200
830300
830600

830900 -

8l1.2
82.4
84.1
84.8
83.9
85.8
86.8
89.1
92.1
91.7
91.6
93.0
94.7
92.6
90.4
87.5
82.4
80.6
80.3
8l.1
83.1
85.7
85.3
84.5
86.0
85.6
85.3
85.0
85.3
87.5
88.0
89.7
89.9
89.0
88.7
87.5
86.4
81.7
80.7
82.9
83.8
85.2
81.3
77.6
73.7
69.4
67.7
66.4
68.6
70.9
73.4

85.9
83.1
81.8
80.6
81.5
82.6
84.4
85.0
84.1
85.9
86.7
88.9
91.6
91.0
91.2
92.3
93.9
91.6
89.5
87.0
82.1
81.0
80.8
81.2
82.6
84.6
83.8
82.3
83.4

82.6

82.0
81.7
81.8
83.6
84.4
86.8
87.7
86.9
86.7
85.6
84.9
80.5
80.0
81.2
81.1
82.2
78.9
75.4
71.6
69.3
68.0
65.3
68.4
69.7
71.5

97

85.3
81.9
80.3
79.8
80.6
81.5
83.2
84.0
83.3
85.1
86.1
88.5
91.1
90.9
90.8
92.1
94.0
92.1
90.0
87.3
82.1
80.5
80.2
81.0
83.1
85.8
85.4
84.5
86.3
86.1
86.0
85.8
86.2
88.3
88.7
90.5
90.8
90.1
89.9
88.5
87.2
82.4
81.8
84.2
85.3
86.6
82.6
79.1
75.3
71.0
69.4
67.8
70.5
73.0
75.8

93.1
89.8
88.4
87.0
88.0
88.8
90.7
90.9
89.9
91.2
91.8
93.2
96.2
95.6
95.6
97.1
98.3
96.0
24.0
91.6
86.8
85.6
85.6
85.9
86.9
88.8
88.1
86.2
87.2
86.4
85.8
85.2
85.3
87.2
87.7
89.7
90.3
89.8
89.5
88.1
87.5
83.5
82.9
84.4
87.5
89.1
85.2
81.5
77.2
72.4
70.6
68.9
71.2
73.2
75.8



i g

831200
840300
840600
840900
841200
850300
850600
850900
851200
860300
860600
860900
861200
870300
870600
870900
871200
880300
880600
880900
881200
890300
890600
890900
891200
900300

76.1
78.1
80.3
81.5
81.9
82.7
83.1
84.4
84.5
84.1
83.3
81.7
81.5
82.9
83.3
84.5
86.2
85.8
86.0
85.9
85.0
84.5
84.3
83.5
82.0
80.4

74.2
74.3
74.3
76.2
75.7
75.4
76.4
77.9
78.3
78.2

98

78.9
81.0
83.4
84.8
85.0
85.5
86.1
87.4
87.3
86.7
85.9
84.1
83.8
85.0
85.1
86.0
87.6
87.1
87.4
87.5
86.8
86.3
86.3
85.3
83.8
82.6

77.8
79.2
81.4
82.3
82.0
82.0
82.6
84.1
84.8
84.1
84.0
83.0
83.2
84.5
85.0
86.2
88.3
88.4
88.5
88.6



