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Padrões de resposta à demanda

 Modos básicos de operar um sistema de 
produção em resposta à demanda

 Obter-recursos-contra-pedido

 Fazer-contra-pedido

 Fazer-para-estoque

Resource-to-Order (RTO)

Make-to-Order (MTO)

Make-to-Stock (MTS)
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Razão P:D

 Propósito: comparação do tempo D com 
o tempo P
 D = Tempo total de espera dos consumidores, 

desde a colocação do pedido do produto (ou 
serviço) até a sua entrega

 P = Tempo total que a operação leva para 
obter/comprar os recursos, produzir e entregar 
o produto (ou serviço)
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Razão P:D

 P e D no planejamento e controle do tipo 
fazer-para-estoque (MTS)*

Comprar Fazer Entregar

D
Tempo de espera do cliente

P

* Make-to-Stock (MTS)

Tempo de produçãoTempo de suprimento

Estoque de 
Produto Acabado
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Estoque de Matérias Primas/
Componentes prontos

Razão P:D

 P e D no planejamento e controle do tipo 
fazer-contra-pedido (MTO)*

Comprar Fazer Entregar

D
Tempo de espera do cliente

P

* Make-to-Order (MTO) também 
chamado de “Produzir sob Encomenda”
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Estoque de Materiais 
Semiacabados

Razão P:D

 P e D no planejamento e controle do tipo 
fazer-para-estoque, montar-contra-pedido*

Comprar Fazer 
peças

Montar

D
Tempo de espera do cliente

Entregar

P

*Denominações alternativas:
Assembly-to-Order (ATO)
Build-to-Order (BTO)

Obs. Sistema “híbrido”: parte das operações são feitas 
para “estoque” e parte “contra pedido”
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Razão P:D

 P e D no planejamento e controle do tipo 
obter-recursos-contra-pedido (RTO)*

Comprar Fazer Entregar

D

P
Tempo de espera do cliente

* Resources-to-Order (RTO) também 
chamado de “Obter recursos sob 
encomenda”

Obs. Notar que os recursos requeridos 
podem ser do tipo “transformadores” 

ou a serem “transformados”
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Razão P:D – Uma possível extensão

 Além dos tipos discutidos anteriormente, podemos 
considerar a existência do sistema projetado-e-
produzido-contra-pedido*

Comprar Fazer Montar

D

P
Tempo de espera do cliente

EntregarProjetar

*Denominação alternativa:
Engineered-to-Order (ETO)
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Razão P:D

 Se P = D tudo é feito contra um pedido firme

 Normalmente P > D (ou D < P)

 Quanto maior o P em relação a D, maior a proporção de 
atividades “especulativas”, executadas na expectativa de 
eventualmente receber pedido(s) firme(s)

 Quanto maior o P em relação a D, maior o risco corrido 
pela operação

 Este risco pode ser controlado com previsões de demanda 
mais precisas e confiáveis
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Razão P:D

* Make-to-Order (MTO)

 Processo executado antes e depois da 
captura do pedido do cliente no modo MTO*

Tempo das atividades 
executadas antes da 

captura do pedido Tempo de produção e entrega para atendimento do pedido

D
Estoque de 

matérias primas
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Razão P:D

 Processo executado antes e depois da 
captura do pedido do cliente no modo ATO*

* Assembly-to-Order (ATO)

Tempo de produção e entrega para 
atendimento do pedido

Tempo das atividades executadas antes da captura 
do pedido

D
Estoque de

itens intermediários
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Razão P:D

 Processo executado antes e depois da 
captura do pedido do cliente no modo MTS*

* Make-to-Stock (MTS)

Tempo das atividades executadas antes da captura do pedido
Tempo de entrega para 
atendimento do pedido

D
Estoque de

produtos acabados
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Ponto de Desacoplamento
Alternativas para posicionar o Ponto de Desacoplamento (PD) 

em uma cadeia de suprimentos

Insumos 
comprados

Submontagens Produtos 
acabados

Produtos 
acabados

Fonte: Hoekstra, S.; Romme, J. (Ed.)  (1987) 
Integrated Logistic Structures: developing customer-
oriented goods flow. Industrial Press, New York, NY.

DistribuidorProdutorFornecedores Consumidores
Centro de 

Distribuição
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Ponto de Desacoplamento

Insumos 
comprados

Submontagens Produtos 
acabados

Produtos 
acabadosEscopo das 

operações 
de uma 
empresa

Fonte: Hoekstra, S.; Romme, J. (Ed.)  (1987) 
Integrated Logistic Structures: developing customer-
oriented goods flow. Industrial Press, New York, NY.

Alternativas para posicionar o Ponto de Desacoplamento (PD) 
em uma cadeia de suprimentos

DistribuidorProdutorFornecedores Consumidores
Centro de 

Distribuição
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Ponto de Desacoplamento

MTS

ATO

MTO

RTO

Duração do tempo 
de espera D

Insumos 
comprados

Submontagens Produtos 
acabados

Produtos 
acabados

Fonte: Hoekstra, S.; Romme, J. (Ed.)  (1987) 
Integrated Logistic Structures: developing customer-
oriented goods flow. Industrial Press, New York, NY.

Alternativas para posicionar o Ponto de Desacoplamento (PD) 
em uma cadeia de suprimentos

DistribuidorProdutorFornecedores Consumidores
Centro de 

Distribuição
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Ponto de Desacoplamento

MTS

ATO

MTO

RTO

Fonte: Hoekstra, S.; Romme, J. (Ed.)  (1987) 
Integrated Logistic Structures: developing customer-
oriented goods flow. Industrial Press, New York, NY.3

Alternativas para posicionar o Ponto de Desacoplamento (PD) 
em uma cadeia de suprimentos
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Combinação de diferentes modos de 
atendimento da demanda

Insumos 
comprados

Submontagens

DistribuidorProdutorFornecedores Consumidores
Centro de 

Distribuição

MTS MTO

ETO

Produtos 
acabados

Exemplo da forma de 
operação de uma loja 
(“distribuidor”) de 
mobiliário e objetos de 
decoração sofisticados com 
design original

Notar que:
Preços de itens MTS < 
preços de itens MTO

Itens ETO demandam 
interação com o cliente 
para verificação das 
características a serem 
customizadas

MTO

Fonte: https://www.studiomassa.com.br/
acesso em 31/08/2022
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Modos de resposta à demanda

Fonte: Adaptada da Fig. 10.5 de Nigel Slack et al. (1999)
Administração da produção - Edição compacta. p. 238 

Modos de atendimento da demanda em função da natureza da demanda e 
complexidade/dimensões do produto/serviço

Obter recurso contra 
pedido (RTO)

Fazer contra pedido 
(MTO)

Fazer para estoque 
(MTS)

Demanda 
dependente

Demanda 
independente

Produto/Serviço 
grande em relação à 
capacidade total da 

operação

Produto/Serviço 
pequeno em relação 

à capacidade total 
da operação

Parcela da capacidade total 
ocupada para se produzir uma 

unidade do produto/serviço


