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Após decidir sobre a integração vertical (nível de verticalização ou horizontalização) da empresa e a localização de suas instalações na rede de operações produtivas, o próximo conjunto de decisões diz respeito ao tamanho ou à capacidade de cada parte da rede. Aqui trataremos da capacidade a longo prazo.

NÍVEL ÓTIMO DE CAPACIDADE

Consideremos uma determinada instalação de manufatura de aparelhos de ar condicionado que opere com uma capacidade de 800 unidades por semana. Com níveis de atividade abaixo deste, o custo médio de produção de cada unidade aumentará, porque os custos fixos da fábrica estarão sendo cobertos por menor número de unidades produzidas.

Os custos totais de produção da fábrica têm alguns elementos fixos – elementos de custo que independem da quantidade produzida. Outros custos são variáveis – são os elementos de custo que a fábrica tem para cada unidade produzida. Juntos, os custos fixos e variáveis abrangem o custo total de qualquer nível de output. Dividindo este custo total pelo nível de output, teremos o custo teórico médio de produção de unidades para aquela taxa de output (linha maior no gráfico abaixo).
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Na prática, a curva de custo médio real pode ser diferente da curva teórica, por diversas razões:

a) os custos fixos não são todos incorridos de um uma vez quando a fábrica começa a operar. Ocorrem em vários momentos – chamados de pontos de quebras de custos fixos – à medida que o volume de produção aumenta. Isto torna mais descontínua a suave curva  teórica de custo médio;

b) os níveis de produção podem ser aumentados acima da capacidade teórica da planta, por meio de horas extras, aumento da jornada de trabalho, contratação de empregados temporários ou subcontratação de alguma parte do serviço de manufatura;

c) pode haver penalizações menos óbvias em custo ao se operar a fábrica em níveis próximos ou acima de sua capacidade nominal: longos períodos de horas extras podem reduzir os níveis de produtividade, com maior custo devido ao pagamento extra ao pessoal; operar a planta durante longos períodos com tempo reduzido de manutenção pode aumentar a probabilidade de quebras, e assim por diante. Isto pode significar que os custos médios começam a aumentar depois de um ponto que, em geral, será menor do que a capacidade teórica da fábrica.

O gráfico acima também mostra que uma relação similar ocorre entre as curvas de custo médio para a fábrica de tamanho crescente: à medida que a capacidade nominal da fábrica aumenta, os pontos de custo mínimo reduzem-se. Há duas razões para isso:

1. os custos fixos de uma operação não aumentam proporcionalmente a sua capacidade. Os custos fixos de uma fábrica de 800 unidades semanais são menores do que o dobro do custo de uma de 400 unidades;

2. os custos de capital para constituir-se uma fábrica não aumentam proporcionalmente a sua capacidade. Uma fábrica de 800 unidades semanais custa menos para construir do que duas vezes o custo de construção de uma fábrica de 400 unidades.

Estes dois fatores, considerados conjuntamente, normalmente são denominados de Economias de Escala. Acima de certo tamanho (capacidade), entretanto, o ponto de custo mínimo pode aumentar. No gráfico anterior, isto ocorre em fábricas com capacidade acima de 800 unidades semanais, devido ao que denomina Deseconomias de Escala, das quais duas são especialmente importantes:

1. os custos de transporte podem ser altos para operações grandes: se um fabricante fornecer a todo o mercado europeu, de um fábrica grande na Dinamarca, todos os insumos deverão ser trazidos de diversos países para a única fábrica e todos os produtos acabados enviados de lá para toda a Europa;

2. os custos de complexidade aumentam com o tamanho (capacidade) da fábrica: os esforços de comunicação e coordenação necessários para gerenciar um operação produtiva tendem a aumentar mais rapidamente do que a capacidade. Embora não considerados como um custo direto, podem ser muitos significativos.

ESCALA DE CAPACIDADE E O EQUILÍBRIO DEMANDA-CAPACIDADE – EXPANSÃO DE CAPACIDADE

Unidades com grande capacidade produtiva também apresentam algumas desvantagens quando a capacidade está sendo alterada para atender a uma demanda que está mudando. Por exemplo, suponha que o fabricante de ar condicionado faça uma previsão de demanda crescente para os próximos três anos, conforme indicado no gráfico abaixo, para atingir um patamar em torno de 2.400 unidades semanais.

Se a empresa procurar satisfazer a toda a demanda construindo três plantas, cada uma com capacidade de 800 unidades, a companhia terá um sobrecarga (baixa utilização de capacidade que, por sua vez, significa maiores custos unitários) durante a maior parte do período em que a demanda estiver crescendo.

Se a empresa construir fábricas menores, digamos de 400 unidades semanais, ainda haverá sobrecarga, mas em menor grau, o que significa maior utilização de capacidade e, possivelmente, menores custos unitários.
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BALANCEAMENTO DE CAPACIDADE

Todas as operações de um sistema de produção são constituídas de microoperações (processo maior constituído por vários sub-processos menores) e cada microoperação tendo sua própria capacidade.

Assim, a fábrica de aparelhos de ar condicionado com capacidade de 800 unidades semanais não somente monta os produtos mas, provavelmente, também fabrica a maior parte das peças que o compõem. No caso, a seção de manufatura das peças deve ser capaz de produzir um volume suficiente de peças para que o Departamento de Montagem possa produzir peças por semana, de forma que o volume de produção de toda a fábrica não tenha que ser reduzido.

Analogamente, na rede de operações internas, os aparelhos de ar condicionado são transportados para o armazém depois de montados, onde são encaixotados, armazenados e carregados em caminhões conforme as necessidades de distribuição (atacado / varejo / clientes).

Esta é uma rede de operações de três etapas: a manufatura de peças alimenta a montagem, que alimenta o armazém, que alimenta a distribuição. Para que a rede opere eficientemente, todas as suas etapas deveriam ter a mesma capacidade (o que nem sempre é possível de se ter).  Se possuírem capacidades diferentes , a capacidade total será a de seu elo mais lento (o gargalo, o de  menor capacidade) – Teoria das Restrições.

DETERMINAÇÃO DO MOMENTO DE ALTERAÇÃO DA CAPACIDADE – ESTRATÉGIAS

Alterar a capacidade de uma operação não é somente uma questão de decidir a respeito do melhor tamanho do incremento de capacidade. È preciso, também, decidir quando colocar para funcionar a nova capacidade.

Por exemplo: no exemplo anterior, a Companhia decidiu construir plantas de 400 unidades por semana para atender ao aumento da demanda. Para decidir quando as novas fábricas devem ser introduzidas, a empresa deve escolher uma posição entre as estratégias abaixo:

a) Estratégias de antecipação à demanda – programar a introdução de capacidade de forma que sempre haja capacidade suficiente para atender à demanda prevista (em vermelho, no gráfico abaixo);

b) Estratégias de acompanhamento da demanda – a programação da introdução de capacidade de forma  que a demanda sempre seja igual ou maior que a capacidade (em azul, no gráfico abaixo).

Na prática, a empresa provavelmente adota uma estratégia mista – Ajuste com estoques, definida em função das vantagens e desvantagens de cada uma das estratégias acima descritas (em marno, no gráfico abaixo).
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ANÁLISE DO PONTO DE EQUILÍBRIO PARA EXPANSÃO DE CAPACIDADE

Uma visão alternativa sobre a expansão de capacidade, baseada no ponto de equilíbrio, 

pode ser obtida examinando-se as consequências nos custos em virtude da adição 






de incrementos de capacidade. O gráfico ao lado mostra como a forma de aumentar a
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capacidade pode levar uma operação do lucro ao prejuízo: cada unidade adicional de

capacidade resulta em um ponto de descontinuidade (quebra de custos fixos), isto é,





um gasto adicional passa a ser incorrido na operação. A operação tem, por isso, pouca
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probabilidade de ser rentável com volumes de Produção muito baixos. O nível de

rentabilidade no ponto no qual o nível de produção é igual à capacidade de Produção



pode não ser suficiente para absorver todos os custos fixos extras de um incremento
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na capacidade. Isto tornaria a operação não rentável em algumas etapas de sua expansão.

