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Fa foreteelser inom omradet materialstyrning har diskuterats sa mycket som begreppen pull
och push. Inget inom omradet har heller enligt min uppfattning varit sa férvirrande och mot-
sagelsefullt som karakteriseringen av materialstyrningsmetoder som varande av pull- eller
pushtyp. Det som kanske &r mest anmérkningsvért i den diskussion som forts &r att pullprin-
cipen av véldigt manga star for nagot som per definition ar bra. Pushprincipen star pa motsva-
rande satt mer eller mindre definitionsméssigt for nagot som ar gammaldags och daligt.

Under ett konsultuppdrag pa ett vastsvenskt foretag for ett antal ar sedan visade foretagets
planeringschef upp deras metod for att styra tillverkningen av detaljer och halvfabrikat i
verkstaden. Nar han under visningen beskrev metoden anvande han vid ett flertal tillfallen
ordet pull for att karakterisera dess egenskaper. Den planeringsmetod de anvande fungerande
synbarligen bra men jag tyckte att det k&ndes tveksamt att rubricera den som en pullmetod.
Nar vi efterat fick tillfalle att ensamma diskutera fragade jag hur han kunde kalla deras satt att
planera for en pullmetod nér det enligt min uppfattning snarast kunde betecknas som tvéttakta
pushplanering. Planeringschefen holl i allt vasentligt med men sa tillade han: ”Hade jag be-
tecknat den har planeringsmetoden som nagot annat an en pullmetod hade jag aldrig fatt fore-
tagsledningen med mig pa att infora den. Formodligen inte heller de arbetsledare som nyligen
har gatt en leankurs .

Denna upplevelse tycker jag & mycket talande for det synsétt som har ratt under senare ar.
Man blir inte heller mycket klokare av att studera litteratur och facktidskrifter. Det finns at-
skilliga sa kallade auktoriteter som anser att exempelvis bestallningspunktssystem ar av pull-
typ och att materialbehovsplanering &r av pushtyp. Det finns emellertid ocksa tamligen
manga som har motsatt uppfattning. Exempelvis har materialbehovsplaneringens fader Jo-
seph Orlicky karakteriserat MRP som en pullmetod medan Richard Schonberger betecknat
det som det mest typiska exemplet pa en pushmetod.

Kanbansystem betraktas av de flesta som urtypen for ett pullsystem men inte heller detta har
fatt std oemotsagt. Eli Goldratt karakteriserar exempelvis kanbansystem som ett pushbaserat
system och menar att kanbankortens funktion primart ar att hindra att det blir fér mycket push
snarare an att de skulle fungera som pullsignaler. Hans tolkning av kanbananvandning &r att
om det inte finns nagra fria kanbankort sa skall man inte producera mer. Det finns da tillrack-
ligt med material i lager och foljaktligen skall man inte trycka in & mer. Kan forvirringen bli
storre. Det ar i litteraturen lattare att finna exempel pa motstridiga uppfattningar an att hitta
ett konsekvent och logiskt resonemang som man kan halla sig till. Praktiker som jag genom
aren har traffat och diskuterat pull kontra push med har ocksa valdigt olikartade uppfattning-
ar.

Jag har for min del alltid haft svart att mentalt forsta att en behovsorienterad och proaktiv
metod som materialbehovsplanering skulle vara en pushmetod medan reaktiva och forbruk-
ningsorienterade metoder som bestallningspunktssystem och kanbansystem skulle vara pull-
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metoder. Ett forbrukningsorienterat system karakteriseras ju av att nya bestéllningar initieras
darfor att forbrukning skett, inte for att det foreligger nagra behov.

En aspekt som ofta gléms bort i diskussionen om pull och push &r de orderkvantiteter som
anvands. Det man tar fasta pa ar hur och nar nya berodringar kommer till stand, inte hur
mycket som beordras. Att tillverka mer an for det omedelbara behovet innebér ju att tillverka
mot prognos. Ar det dé verkligen mindre pull att leverera kvantiteter motsvarande det direkta
kundbehovet enligt plan men for tidigt jamfort med att i tid leverera kvantiteter som lagret
har bestallt sjalva men som 6verskrider det direkta behovet fran aktuella kundorder.

Man kanske kan sdga som den japanske just-in-time gurun Shigeo Shingo. Att kategorisera
produktionssystem som pull eller push dr meningslost.” Som diskussionen hittills forts kan
man inte annat &n att halla med. Trots detta tror jag att det kan vara av intresse att anvanda
pull- och pushbegreppen for att karakterisera hur materialfloden kommer till stdnd. Det miss-
tag som gjorts &r att karakterisera planeringsmetoder som pull eller push. Det &r inte meto-
derna i sig som kan vara pull eller push. Det &r hur de anvénds, dvs tillampningen av dem
som avgor om det ar fraga om pull- eller pushbaserade materialfléden. De bada begreppen
kan da definieras pa féljande sétt.

o Ett materialflode ar av pulltyp om produktion och materialforflyttning endast sker pa initi-
ativ av den forbrukande kunden eller avdelningen

e Ett materialflode ar av pushtyp om produktion och materialférflyttning auktoriseras via
centralt fattade managementbeslut i form av planer eller beordringar

Med utgangspunkt fran dessa definitioner och detta synsatt kan i princip alla materialplane-
ringsmetoder anvandas bade som pullsystem och pushsystem. Exempelvis innebar anvand-
ning av ett gemensamt bestallningspunktssystem for att pa en central planeringsavdelning
skapa nya order en tillampning av pushprinciper. Anvander en flédesgrupp eller avdelning ett
eget bestallningspunktssystem av samma typ for att lokalt bestalla nytt material frn externa
leverantorer eller fran andra avdelningar &r det fraga om en pulltillampning.

Inte heller med detta perspektiv pa vad pull och push star for bor vi falla for att karakterisera
det ena eller det andra alternativet som bra eller daligt per definition. Som alltid annars i styr-
ningssammanhang beror det pa den miljo och planeringssituation man befinner sig i om nagot
kan fungera bra eller daligt. Pullprincipen har tvekldst fordelar i manga situationer men alla
som har erfarenheter av lagerstyrning i distributionsnatverk torde kunna halla med om att
pullprinciper i detta sammanhang inte alltid ar nagot sjalvklart basta alternativ. Ett vanligt
problem i sadana distributionslagersystem nar pullprinciper anvands ar att det pa vissa lager-
stallen finns alldeles for mycket i lager samtidigt som det uppstar bristsituationer pa andra.

Som alltid nér det galler att vardera och valja lampliga system och metoder for materialstyr-
ning bor man utga fran den situation man befinner sig i, inte falla for nagra schablonmassiga
inneforeteelser. Kanske det ar lattare att salja in idéerna hemma pa féretaget om man tar till
sig ndgot modernt och omtalat. Men i slutdndan &r det anda verkligheten som avgoér. Det ar
endast de resultatforbattringar som man kan uppna som i grunden ar intressanta och som man
maste kunna sta till svars for.
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