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Kan och bor man planera mot kapacitetstak?

Stig-Arne Mattsson

Skall man ta hansyn till kapacitet eller inte vid inplanering av tillverkningsorder? Det finns
nog ingen fragestallning inom produktionslogistikomradet som det vid ytligt paseende &r sa
uppenbart att svara ja pa. Sjalvklart skall man gora det. Idealt sett kan optimala planer endast
astadkommas genom en samtidig optimering baserad pa materialtillgang och kapacitetstill-
gang. Trots det vill jag pasta att i merparten av alla foretag beaktas tillgdngen pa kapacitet
endast i begransad utstrackning. Ar detta helt fel och skall vi i stallet dverga till att anvinda
nagot av alla de kapacitetstaksplanerande system som kommit fram under 90-talet som kom-
plement till eller som erséttning for de MPS-system som redan anvands.

Jag tror att det finns tva huvudanledningar till att det tas forhallandevis begransad kapacitets-
hansyn vid planering. En anledning &r att det &r utomordentligt svart att vid inplanering av
nya tillverkningsorder pa ett optimalt stt beakta kapacitetshegransningar och materialbehov
samtidigt. Inte minst galler detta vid planering av artiklar som ingar i produktstrukturer. LGs-
ningsmetoder finns endast utvecklade for ytterst férenklade modeller av den bakomliggande
verkligheten. Metoderna bygger dessutom pa for de flesta alltfor svartillganglig och avance-
rad operationsanalytisk teori. De ar darfor inte i egentlig mening anvandbara i en reell och
praktisk verklighet. De system som finns pa marknaden &r dessutom i de flesta fall inte opti-
merande dven om detta i bland framférs i annonser och dylika sammanhang. | stallet bygger
de l6sningar som genereras av systemen oftast pa anvandning av prioritetsregler av olika slag.
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Till svarigheterna att hitta optimala losningar hor ocksa problemen med att avgora vad som
skall optimeras och hur man skall vaga samman olika faktorer som paverkar sadana optime-
ringskriterier. Det tangerar det omojliga att uppskatta och véga kostnader for extra uppsétt-
ningstider mot kostnader for kortare genomloppstider eller att uppskatta och vaga kostnader
for brister och leveransforseningar som kan uppsta pa grund av for lite kapacitet mot kostna-
der for att 6ka kapaciteten genom évertidsarbete eller utlego. Dessutom &r sadana kostnader
alltid situationsspecifika och de kan darigenom inte bestammas generellt och inte heller pa
planeringsstadiet langt i forvag. | manga system I6ses detta problem genom att anvandaren
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far ange procentuella vikter for olika optimeringsvariabler. Detta tycker jag mest handlar om
att flytta ett omajligt problem fran systemkonstruktorer till planerande anvéandare.

En andra anledning r att det enligt min uppfattning inte ens &r sarskilt sjalvklart i vilken ut-
strackning man skall ta hansyn till kapacitet vid huvudplanering och materialplanering. Att
planera in tillverkningsorder mot kapacitetstak representerar ett produktionsorienterat synsatt.
Effekterna blir ju i slutdndan att tillgang pa kapacitet avgor nar kunder skall fa sina leveranser
eller alternativt om uppgjorda 6verordnade och av foretagsledningen faststallda produktions-
planer skall kunna innehallas eller €j. Inte tvartom, dvs att man i forsta hand skall forsoka
skaka fram kapacitet sa att kundleveranser skall kunna ske enligt onskemal alternativt pro-
duktionsplaner uppfyllas. Detta senare forfaringssatt representerar ett mer kund- och mark-
nadsorienterat synsatt som ar mer forenligt med de marknadskrav som &r vanliga i dag och
med de forestallningar som rader inom de flesta foretagsledningar. Man kan inte samtidigt
tala om att kunden betyder mest, att kunden alltid har rétt och att kundens dnskemal sa langt
som majligt skall uppfyllas om man later interna effektivitetskriterier som kapacitetsutnytt-
jande avgora nar tillverkning skall ske.

Att forsoka optimera inplaneringen av tillverkningsorder mot kapacitetstak kan ocksa ifraga-
sattas av andra skal. Det kravs tre saker for att inplanering av tillverkningsorder pa ett rimligt
optimalt satt skall kunna ske med hansyn till tillganglig kapacitet. Dels maste man ha nagor-
lunda sékra uppgifter om aktuell kapacitetstillgang, dels maste man vara nagorlunda séker pa
vilka materialbehov som foreligger och slutligen maste man med acceptabel noggrannhet
kunna uppskatta belaggningskonsekvenser fran dessa materialbehov, dvs ha tillfredsstallande
operationstider. | manga foretag ar ingen av dessa forutsattningar sarskilt val tillgodosedda.
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Framtida kapacitetstillgang ar i manga fall tamligen oséker. Inte minst galler detta i foretag
dar tillgdng pa personal dr kapacitetsavgérande. Aven om korttidsfranvaron har minskat un-
der senare ar representerar den fortfarande ett icke forsumbart osakerhetsmoment. Tillganglig
kapacitet ar dessutom paverkbar om det via planeringen finns en framférhallning rérande
vilka behov som foreligger. Den kapacitet som kan disponeras bor darfor inte langt i forvag
Iasas till givna nivaer.

Pa grund av ledtidsforskjutningar i produktstrukturer ar mycket av det som tillverkas i nuet
baserat pa materialbehov som harror fran prognoser tamligen langt in i framtiden. Dessa ma-
terialbehov ar darigenom inte sérskilt sékra vilket gor att kapacitetsbehovet for att tillverka
dessa artiklar inte heller &r sarskilt sakra. Till detta kommer osékerheter i form av kassation,
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felaktigheter i saldouppgifter och dylikt. De orderkvantiteter som utgor en av baserna for be-
laggningsberakning ar darmed inte alltid baserade pa ett sarskilt sékert underlag.

Den andra basen for belaggningsberakning ar operationstiderna. Ett stort osékerhetsmoment
foreligger oftast ocksa i detta avseende. Under mer &n tva decennier har produktionstekniska
insatser varit starkt eftersatta i svensk industri. Det finns darfor knappast nagra skal att fore-
stélla sig att de operationstider som anvands for optimeringen och inplaneringen mot kapaci-
tetstak har en speciellt tillfredsstéllande noggrannhet.

Dessa osakerheter tar pa intet sétt ut varandra, snarare tvartom. Man kan dessutom med enkel
statistisk teori pavisa att det &r den variabel som ar mest felaktig som avgor precisionen i slut-
resultatet, i det har fallet summa belédggning stéllt mot disponibel kapacitet. Det racker med
andra ord att en av de tre variablerna ovan har en otillfredsstéllande noggrannhet for att slut-
resultatet skall bli otillfredsstallande. Lite tillspetsat kanske man skulle kunna saga att vara
planeringssystem har blivit mer och mer kvalificerade och avancerade medan de indata de
anvander har fatt samre och samre kvalitet. Vi kanske kan vara Gverens om att det inte dr sar-
skilt meningsfullt att genomféra avancerade och optimerande inplaneringar av order mot ka-
pacitetstak med ett sa brackligt och osakert beslutsunderlag. Nog ar den gamla SISU-
principen, dvs skit in — skit ut, tillamplig &ven har.

Det kan ocksa tillaggas att inplanering mot kapacitetstak latt forleder planerare och produk-
tionspersonal till att inte l16sa de verkliga kapacitetsplaneringsproblemen, exempelvis genom
att bli flexiblare sa att en 6kad variation i efterfragan kan tillatas eller genom att reducera
orderstorlekar sa att sjalvgenererade efterfragevariationer kan elimineras. | viss utstrackning
kan inplanering mot kapacitetstak darfor mer karakteriseras som symtombehandling &n reell
problemldsning.

Ovanstaende synpunkter ar i forsta hand tillampliga pa den medel- och langsiktiga plane-
ringshorisonten, dvs for materialplanering och huvudplanering. For kortsiktig detaljplanering
som mer har karaktar av att verkstélla planer ar forhallandena i manga fall annorlunda. Ex-
empelvis ar tillganglig kapacitet mer forutsagbar och betydelsen av att synkronisera material-
floden storre. Det ar ocksa i det korta perspektivet mer véasentligt med en sa effektiv priorite-
ring som mojligt.

Som alltid i logistiksammanhang finns det undantag och dar det férda resonemanget inte ar
tillampligt. Inte minst kan detta gélla for foretag inom process-, stal- och pappersindustrin dar
kapacitetskostnaderna kan ha ett avgérande inflytande pa konkurrenskraften och dér tillgang-
lig kapacitet pa ett mer patagligt satt ar given pa forhand. Oftast tror jag emellertid att vi be-
gar ett misstag om vi envisas med att lata en tveksamt korrekt kapacitetsplanering avgora nar
vi skall planera in nya order och leverera till kund. Med den 6kande globala konkurrens som
rader inom de flesta branscher tror jag att det ar viktigare att flexibelt férsoka anpassa sin
kapacitet till de behov och den efterfraga som foreligger i stallet for att lata kunder anpassa
sig till vad foretaget pa osékra beslutsunderlag tror sig kunna prestera. Produktion av varor
och tjanster kan endast motiveras av kunders efterfragan.
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