Anvendelsen af lineser
programmering
i kadindustrielle virksomheder

Af Keld Berg Poulsen?) og Knud Simonsen?

Indledningsvis beskaftiger artiklen sig med afgransning af problem-
omrddet, bl. a. ved en frembeavelse af den forbundne produktion o g de
knappe kapaciteter, der begrunder anvendelse af linear programme-
ring. De to folgende afsnit er en enkel introduktion til linewr pro-
grammering, herunder indforelse af begrebet procestrin,
Hovedvegten 1 ariiklen er lagt pa hvordan man designer modeller ud
fra flowet af rd- og fardigvarer gennem virksombeden og dennes or-
ganisatoriske opbygning. Desuden anskueliggores det bvorledes den
J—:a'm;idige planiegning af indkob, produkiion og salg forer til et bud get
for virksombeden. 1 forbindelse med budgetudskrivning introdnceres
begrebet pokonomirawkkery.

1. Problemomtidet og formilet med attiklen

Baggrunden for artiklen er det arbejde operationsanalyseafdelingen ved
Landbrugets EDB-Centraler har udfert pd en del af landbrugets kad-
forarbejdende virksomheder, det vil sige slagterier og kedkonserves-
fabrikker,

Problemstillingen i en kodforarbejdende virksomhed er, at man fra
virksomhedens ejere fir leveret en vis mengde rdvarer eller har mulig-
hed for i et mere eller mindre gennemsigtigt marked at kebe rdvarer.
I et slagteri er der tale om forskellige kvaliteter svin og i en konserves-
fabrik skinker, forender og andre dele af svinet. Disse rivarer har hver
iseer en rekke alternative opskaeringsmuligheder. Ved opskaring kan
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der ialt fremkomme 50-60 rivaredele. Disse rivaredele kan nu enten
selges ud af virksomheden eller anvendes i produktionen, hvor der for
hvert enkelt produkt er en rzkke alternative recepter. D.v.s. at en pro-
duktion af en fardigvare kan fremstilles udfra alternative rivaredele i
et variabelt blandingsforhold. Samtidig mé det fremhaeves, at rivarerne
udger 80-90 % af de samlede omkostninger




Kedforarbejdende virksomheder er altsi karakteriseret ved, at de ar-
bejder 1 forbunden produktion med meget heje rivareomkostninger.
Da en del af rédvaredelene, der fremkommer ved opskeringen ikke er
handelsvarer, opstir der problemer ved fastsattelse af disse rdvaredeles
veerdi for virksomheden (intern afregningspris). Der eksisterer dog
et marked for de fleste rivaredele, men priserne pd markedet er meget
telsomme overfor de mangder, der udbydes, d.v.s. en ekstern pris
alene af denne grund er begrznset anvendelig som intern afregnings-
pris.

De fleste virksomheder er derudover lkarakteriseret ved, at de har en
rckke knappe kapaciteter i produktionsleddet, f.eks. opskeringskapa-
citet, autoklaver, lukkemaskiner etc.

Den forbundne produktion og de knappe kapaciteter medferer, at det
er vanskeligt at finde frem til den produktions- og afsztningsplan som
bedst muligt udnytter de givne ressourcer, d.v.s. giver det starst mulige
dzkningsbidrag. Optimal udnyttelse af knappe ressourcer er meget
vaesentlig i kadbranchen, da fortjenstmarginen er lille og priskonkur-
rencen udtalt.

Styringsproblemet leses normalt i kedvirksomheder ved en stringent
afdelingsopdeling, hvor de enkelte afdelinger i virksomheden keber og
selger til hinanden til interne afregningspriser. Dette giver en uhen-
sigtsmeessig sammensztning af produktion og salg i1 det omfang, de
interne afregningspriser afviger fra den wsande« vardifastsettelse og
man ikke tager hensyn til den bedst mulige udnyttelse af knappe ka-
paciteter. Hvis der er mere end én knap kapacitet er det umuligt ma-
nuelt at finde den optimale produktionssammensztning.

Man ber i styringen anlegge en helbedsbetraptning for virksomheden.
En helhedsbetragtning — pd tveers af afdelingerne — hvor man seger
den indkebs-, produktions- og salgsplan, der giver det storst mulige
dzkningsbidrag til virksomheden. En sidan helhedsbetragtning kan
kun gennemferes, nir man samtidig betragter alle virksomhedens hand-
lingsmuligheder under ét. Linexr programmering er et anvendeligt
veerktaj, da praktisk taget alle relationer er linexre.

Formilet med artiklen er at vise, hvorledes man kan angribe oven-
ne&vnte styringsproblem pd mineds- og kvartalsbasis ud fra en linewr
programmeringstankegang.

2. Verktgjet

Det er ikke tanken her at fere en lengere teoretisk diskussion om
linezr programmering, men blot at give en introduktion til vark-
tojet, ved hjzlp af et enkelt eksempel.

Ejeren af »Solgaard« har to muligheder for produktion, nemlig KORN



og ROER. Bidraget ved dyrkning af KORN er 2 (1000 kr.), mens det
for ROER er 3. P4 girden findes tre knappe ressourcer, nemlig AREAL
(10 enheder), ARBEJDE (24 enheder) og MASKINER (16 enhe-
der).

D_!,rr)kning af 1 enhed KORN kraver | AREALENHED, 1 ARBE]DS-
ENHED og 2 MASKINENHEDER. Dyrkning af 1 enhed ROER
krever 1 AREALENHED, 3 ARBEJDSENHEDER og 1 MASKIN-
ENHED. Opgaven er nu at finde den produktionssammensztning, der
giver det starst mulige daekningsbidrag.

Forst formuleres problemet i nedenstiende matrice.

Produkter
KORM ROER Begransninger
Ressourcer
BIDRAG 2 3 MAX
AREAL 1 1 = 10
ARBEJDE 1 3 = 24
MASKINER 2 1 = 16

I sejlerne KORN og ROER er angivet produkternes dakningsbidrag
og kapacitetstrekket for at producere én enhed. Den hejre sojle an-
giver de totale ressourcer.

Da der kun er to beslutningsvariable kan problemet leses grafisk.
Forst afbildes de handlingsmuligheder der rent fysisk eksisterer ved at
indlegge begrensningslinier for AREAL, ARBEJDSKRAFT og MA-
SKINER. (Figur 1). Ser man f. eks. pd kapaciteten ARBE]JDE ses det,
at nir man udelukkende betragter denne kapacitet kan man have 24
enheder med KORN (1 kornenhed krazver 1 arbejdsenhed) eller 8
enheder med ROER (1 roeenhed kraever 3 arbejdsenheder). Begrens-
ningslinien for ARBEJDE legges nu ind ved at forbinde punktet 24
pd kornaksen med punktet 8 pd roeaksen. Punkter pd begransnings-
linien er ensbetydende med fuld kapacitetsudnyttelse, mens punkter til
venstre for linien er udtryk for ledig arbejdskapacitet og punkter til
hojre for linien at kapacitetsbegraensningen pi 24 er overskredet. Pd
lignende mide indlegges de pvrige begrensningslinier,
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Femkanten OABCD angiver manevreomridet, d.v.s. det omride, hvor
alle kapacitetskrav er opfyldt. Linien ABCD at én eller flere af kapa-
citeterne er fuldt udnyttet.

Det optimale punkt findes nu ved av indleegge en rekke linier, der
afspejler det relative bidrag fra de to produktioner. (Se de stiplede li-
nier i figur 2). Ser man f. eks. pd linien, der forbinder punkterne 4 pd
roeaksen og 6 pd kornaksen, konstateres det at man overalt pd linien fir
et bidrag pd 11. Jo lzngere denne linie parallelforskydes udad i manev-
reomrddet des sterre bliver dekningsbidraget. Af figuren ses det di-
rekte, at linien kan flyttes ud til punktet C og stadig vaxre i manevre-
omridet. C er altsi optimalpunktet, d.v.s. det punkt, der giver den eko-
nomisk bedste sammensetning af korn og roer. Dakningsbidraget er
her 27.
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Havde man fulgt en traditionel dazkningsbidragstankegang ville man
udelukkende have produceret roer, da det giver storst dekningsbidrag
pr. enhed, og man ville have produceret 8 enheder med roer med et
dekningsbidrag pi 24.
Néir man har fundet den optimale lesning vil man vere interesseret i
at vide, hvor folsom ens lesning er. Hvad betyder det at prisen pd korn
falder eller en maskine bryder sammen? Disse oplysninger kan man fi
i modellens felsomhedsanalyse. Hvor man dels ser pd bidragsfunktio-
nens og dels pd kapaciteternes folsomhed. I falsomhedsanalysen for
bidragsfunktion fir man oplysninger om, hver meget bidraget for de
enkelte aktiviteter (korn og roer) kan svinge uden der sker ®ndringer
i den optimale lesning, men nok i dzkningsbidraget. I felsomheds-
analysen for kapaciteterne kan man se hvad en udvidelse eller ind-
skreenkning af kapaciteterne betyder skonomisk.
Har man flere end to variable md problemet loses numerisk, d.v.s. ved
hjzlp af ligninger. Anvendes X, for korn og X, for roer kan proble-
met formuleres siledes:
— overhold X+ X,=10
X, +3¥X, =24
2X, + X,=16

— idet 2X, + 3X; skal vare storst mulig.

Beregning af den optimale lesning og felsomhedsanalysen foregdr ved
hjzlp af at den sdkaldte simplexalgoritme, som ikke vil blive gennem-
giet. Hovedfremgangsmiden er den samme som ved de grafiske los-
ninger, forst findes manevreomridet, dernzest optimalpunktet.

3. Begrebet procestrin

I eksemplet i sidste afsnit havde man to processer nemlig KORN og
ROER. Hver sojle er et procestrin, og i sojlen beskrives konsekvenserne
af at dyrke én enhed med KORN eller ROER. I eksemplet er der et
bidragsbelsb og tre kapacitetstrzk for hvert procestrin, Generelt giver
sojlens elementer (de tekniske koefficienter) udtryk for hvad der sker,
nir sojlen antager vardien 1. Det aktuelle kapacitetstrzk eller forbrug
fis si ved at multiplicere den tekniske koefficient med sejlens verdi i
den optimale losning.

En given proces kan normalt opdeles i flere processer (sejler). F. eks.
kan processen KORN opdeles i indkeb af rivarer (korn og kunstged-
ning), produktion pd en arealenhed (rdvareforbrug, arbejdsindsats,
maskinindsats og ferdigproduktudbytte) og salg af ferdigvarer. Her
har vi fiet opdelt processen i tre trin. Den ene sojle er erstattet af tre
sajler, d.v.s. man har eget modellens detaljeringsniveau.



I en kedforarbejdende virksomhed kan man anvende samme frem-
gangsmdde ved opsplitning 1 procestrin, Ved fastsattelse af detalje-
ringsniveauet ser man dels pd den detaljeringsgrad, man bruger i virk-
somhedens planer og registreringer og dels pd den organisatoriske op-
deling i ansvarsomrider.

Processen »K@B AF SKINKER« kan beskrives pi folgende mide i en
sojle; :

KB AF SKINKER
BIDRAG -+ 8.00
SKINKER -1
MIN. 0
MAX. 25000

Skinker kan kebes til 8 kr. pr. kg indenfor grenserne nul til 25000 kg.
I BIDRAGS-rekken anvendes = for udgifter og + for indtegter. Mi-
nusset 1 skinkerzkken betyder tilgang og plus tilsvarende afgang af
rivarer, !

Opskzring af en skinke kan beskrives 1 en sojle pd folgende médde:

SKINKEOPSK/ERING
BIDRAG -+~ 0.20
SKINKER +1
SKINKEK@D 1 == 0.400
SKINKEK@D 2 - 0.500
SKINKEK@D 3 =+ 0.075
SKAREKAPACITET 0.0




Opskzringen foregdr under afholdelse af en akkordlenomkostning pi
0,20 kr. pr. kg. Skinkerne modtages fra indkeb ved et + 1 skinke-
rekken og udbyttetallene ved opskaringen er anfert i rekkerne SKIN-
KEK@D 1, 2 og 3. Det bemerkes, at tallene ikke summerer til 1.000
hvilket skyldes, at der er et svind ved opskzringen. I skarekapacitets-
reekken er angivet forbrug af skeerekapacitet ved opskering af 1 kg.
Pi lignende mide beskrives produktionssejlerne, der indeholder vari-
able omkostninger ved produktion af én enhed og recepterne. Salgs-
sojlerne indeholder tilsvarende salgspris -+ salgsomkostninger og for-
brug af ferdigvarer pr. salgsenhed. Sammenh®ngen mellem proces-
trinene er beskrevet i raekkerne, hvor bidragsreekken giver de skono-
miske konsekvenser af de enkelte handlinger, mens balancerzkkerne
serger for at tilgang og afgang er lig hinanden.

Sammenfattende for procestrin kan det siges, at det er samtlige vari-
abilitetsfaktorers kvantitative storrelser, der skal afspejles 1 hvert enkelt
procestrin.

4. Formulering af procestrin i en model

Ovenstiende kan illustreres med et lille udsnit af en kedforarbej-
dende virksomhed. Tager man et pslsemageri, kan dette illustreres ved
folgende prototype: Til pelsemageriet fores 11 rdvarer og der pro-
duceres 5 ferdigvarer. Vare nr. 2 kan fremstilles pi to alternative re-
cepter. Varerne selges til forskellige kunder (afs@tningskanaler). Der
er én knap kapacitet 1 afdelingen, nemlig pelsesprojterne. (Se figur 3).
Ndr man ser pd et udsnit af virksomheden i en model, er man nedt
til at afpraense aktiviteterne egkonomisk overfor omverdenen, d.v.s. man
er nedt til at prissette tilgangen til afdelingen. Dette er her kun fore-
taget af illustrationsmassige grunde.

Det bemzrkes, at bidragsrzkken 1 modellen er et sammendrag af de
sikaldte »ekonomirzkker«, RAVAREPRIS, HJALPESTOF, etc. @ko-
nomirekkerne kan siges at veere en slags forenklet kontoplan.
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Det interessante i denne model er at fyldekapaciteten ikke razkker til
fuld mengdemeessig udnyttelse af alle salgsmuligheder og at alle pro-
dukter giver et positivt deekningsbidrag.

Det storst mulige deekningsbidrag indtjenes ved bedst mulig udnyttelse
af den knappe kapacitet, fyldekapaciteten. Det sker ved ferst at reser-
vere kapacitet til minimumsafsetningen i de enkelte kanaler og der-
efter rangordne produktsalgskanalkombinationerne efter faldende dzk-
ningsbidrag pr. time af fyldekapaciteten og udnytte salgsmulighederne
i denne rzkkefalge indtil fyldekapaciteten er fuldt udnyttet, Man rang-
ordner altsd ikke efter dekningsbidrag pr. produktenhed, men efter
den knappe kapacitet.

TIL OPFYLDELSE AF

MINIMUMSSALG
:‘: PRODUKT 1 KANAL 3
' PRODUKT 5
KANAL 1
/ — |
'— KAPACITETSGRENSE
PRODUKT 4 !
. KANAL 1 F >
0 140 Timer

Salget af PRODUKT 1 KANAL 3 afsattes ikke op til maksimum,
men dog over minimum, dette produkt kaldes flaskehalsproduktet.
Det er det sidste produkt, hvis bud i konkurrencen om kapaciteten er
stort nok til at opnd afsztning udover minimumsafsztningen. Det er
siledes det okonomisk dirligste af de produkter, der har afs®tning
over minimumsafsetningen. Flaskehalsproduktet sztter derfor prisen
pd en time af fyldekapaciteten og er neglen til svar pd spergsmil af
typen: Hvad er yderligere en time af fyldekapaciteten verd? Hvad kan
tjenes ved nedsattelse af kravene om minimal afsztning for de pro-
dukter, som er pd nedre grense?

Efter ovenstiende princip beregnes den handleplan, som giver det
maksimale dxkningsbidrag, Dette sker ved en samtidig hensyntagen
til alle de konsekvenser, som en given handling medferer. Man fir nu
en optimal indkebs-, produktions- og salgsplan. Hvis den optimale
indkebsplan foreslir indkeb af en given rivare pd 0 kg, fir man sam-
tidig at vide, hvor meget prisen skal falde, for det kan betale sig at
kobe rdvaren. Pi samme méde giver produktionsplanen oplysninger om
de okonomiske konsekvenser af at foretrmkke én recept for en given
feerdigvare frem for en anden.
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Ser man pd salgsplanen for PRODUK'T | konstaterer man, at salget i
KANAL 1 og 2 er giet pd maksimum, Det er derfor skonomisk fordel-
agtigt at preve at sxlge mere i disse kanaler. Det modsatte ger sig
geldende for kanal 4 og 5, hvor en formindskelse af afsztningen vil
vaere okonomisk. Man vil her kunne overlade den frigjorte kapacitet
til mere lonnende produkter. For kanal tre kan det hverken betale sig
at oge eller mindske afsatningen. Begge dele resulterer i et tab 1 for-
hold til det optimale. Kanal tre er flaskehalsproduktet, der er tilpasset
optimalt. Udfra den optimale plan og wekonomirzkkeoplysningerne.
kommer felgende budget:
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5. En model for hele den gkonomiske enhed

5.1. Intern prisfastsztielse

I en kodforarbejdende virksomhed udger rivareomkostningerne som
nzevat 80 9. Det er derfor dbenbart, at den interne prisfastszttelse —
som f, eks. den der er foretaget ved indgangen til den pelsemageri-
prototype, der er omtalt i foregiende punkt — sver overmide stor ind-
flydelse pd lesningen; valg af rdvarer i alternative recepter. Netop den
interne prisfastszettelse er vanskelig og problematisk, Hvis et svin ko-
ster 400, kr. 1 indkeb, og man tredeler dette 1 to forender, to midter-
stykker og to skinker + diverse affald, hvad koster da et kg af ked-
art 3, som fremkommer ved at tage en forende og udskere den efter
udbeningsforskrift nr. 2 af fem mulige? Helt uigennemtrangelig bliver
sagen, hvis der optreder knappe kapaciteter som f. eks. knap kapacitet
pd skxrebindene og de forskellige udbeninger belaster bindene for-
skelligt. I en rekke tilfzlde vil man med god mening kunne sztte den
interne vardi efter de priser, der eksisterer i markedet. Dog er der i
mange tilfzlde tale om si store kvantiteter, at man vil pdvirke hele
markedssituationen om man begynder at handle, hvorfor prisfastszt-
telse efter markedsveerdi har en begrensning.

Man kunne sd sporge, hvorfor der arbejdes s meget i praksis med in-
tern prisfastsettelse. Svaret ligger formentlig i, at den eneste mide,
man med blyant og papir kan styre en sd kompliceret enhed, som en
kedforarbejdende virksomhed, er at dele den op i afdelinger og be-
tragte hver afdeling som en ekonomisk enhed, der afgrenses overfor
andre afdelinger ved hjzlp af intern prisfastszttelse.

5.2. Fra intern prisfasiseetielse 1il model

En rigtig lesning pd styringsproblemerne fir man ferst, nir man be-
tragter hele virksomheden under et, siledes at de skonomiske oplys-
ninger, der indgir, er de objektivt konstaterbare som kebspriser, salgs-
priser, akkorder etc. Vaerktejet, der skal bruges til dette, er en total mo-
del for virksomheden. Der er altsd tale om, at alle virksomhedens pro-
cestrin hagtes sammen, som vi sd pelsemageriets procestrin var hazgtet
sammen. I skematisk form kan dette illustreres som vist i figur 11.
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Afhengig af virksomhedens markedssituation kan modellen dakke
en minedsperiode eller en kvartalsperiode. Der er 1 praksis tale om
modeller af sterrelsen 700-1000 sejler (procestrin) og 400-700
rekker.
@verst til venstre i figur 11 ser man rdvaretilgangssiden. Af rdvarer
er der tale om hele svin eller store stumper (forender, midterstykker,
skinker) indkebt fra andre virksomheder.
Fra rdvaretilgangssiden kan man felge flowet gennem opskaringsdel,
produktionsdel (produktionen er oftest delt i flere grupper af proces-
trin) til salgsdelen og ferdigvarelagerdelen nederst til hojre 1 figuren.
Man bemrker, at kapaciteterne rent modelteknisk er lagt ind som
sojler, siledes at samtlige raekker kan swmttes = 0. Nederst i figuren
finder man begrebet bounds. Bounds er en art klemmer, man legger
pid de enkelte sejler. Ved hjzlp af bounds specificerer man de kvan-
titative greenser, den enkelte sojle skal ligge imellem. Man kan mdske
kebe forender til 63— kr. pr. stk. indenfor grenserne 1200 minimalt
(en kontrakt vi tidligere har indgiet) og 6000 maximalt (hvad der
realistisk er at f4 1 markedet til prisen 63,— kr.).
Generelt gelder det i modellen, at et procestrins ekonomiske konse-
kvenser afbildes 1 en ekonomirazkke. Ved at addere en sojles skonomi-
rekkeoplysninger kommer man til modelbidraget (kriteriefunktions-
elementet). @konomirxkkerne kan siges at veere en slags forenklet
kontoplan, nemlig de ekonomiske variable man vil anvende ved ud-
skrivningen af budgettet for planperioden. Eksempelvis kan man valge
at arbejde med folgende skonomirzkker:

SALGSPRIS

SALGSFRAGT

FORSIKRING

AKKORDARBEJDE

DETAILEMBALLAGE

GROSSISTEMBALLAGE

HJALPESTOFFER

FRYSEOMKOSTNINGER

AFGIFTER/TILLEG

K@B AF RAVARER

Efter at have beregnet den optimale lesning for modellen, kan man
gange de optimale sojleverdier pd skonomirzkkeoplysningerne og
derved fd et kr.-udtryk (budget) for vitksomheden totalt af konsekven-
serne af den optimale plan sluttende med et bidrag til dzkning af
periodens faste omkostninger. Ud over totalbudgettet kan man lave
delbudgetter ud fra grupper af sojler, idet sojlerne grupperes efter
virksomhedens ansvarsomrdder, F. eks. kan der blive tale om et budget
for salgsomridet ialt med delbudgetter pr. salgschefomride.



Ud over budgettet i kr. udskriver man til de enkelte ansvarlige planen
(i stk. kg etc.) og planens falsomhed. F. eks.: Hvor meget tjener vi/
taber vi ved at &ndre en variabel en enhed?

Sammenfattende kan vi sige, at inddaraene til modellen kan opdeles i
to grupper og uddataene i tre grupper:

Inddata:

— En fast del som kun @ndres en gang imellem.
(Opskaringsudbytter, akkordtids- og kapacitetsforbrug,
produktionsrecepter etc.).

— En variabel del som w®ndres fra periode til periode.
(Indkebs- og salgspriser med dertil herende kvantitative
muligheder; bounds).

Uddata: (opdelt pd ansvarsomrdder)

— Budgetter 1 kr. ’

— Planer i stk., kg etc,

— Folsomhedsanalyser pd de enkelte variable.

6. Den praktiske anvendelse

6.1. Modellen og virksombedens organisation

Betragter man en kedforarbejdende virksomheds organisation, finder
man den traditionelt opdelt i fire hovedansvarsomrider nemlig indkab,
produktion, salg og ekonomi, Produktion og salg er oftest opdelt i
en raekke underansvarsomrdder, Indholdet | skonomifunktionen veksler
fra virksomhed til virksomhed. Fra at vare en passiv registrerende
funktion til en aktiv koordinerende funktion.

Sorterer man modellens procestrin op efter handlingsvariable pd an-
svarsomrider, fir man et billede som vist i figur 12.
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Lederne af de enkelte ansvarsomrdder har altsd i modelmeessig hen-
seende en rakke procestrin eller sojler at bestyre. Modellen skal nu
bruges til at koordinere de enkelte ansvarsomrdders procestrin, si man
finder frem til den handleplan, der giver virksomheden det sterst mu-
lige deekningsbidrag for planperioden.

6.2. Budgetkomiteen

Koordinationsarbejdet foregir i en gruppe vi kan kalde budgetkomi-
teen. Budgetkomiteen bestir af funktionscheferne fra de enkelte hoved-
omrider plus eventuelt en hjzlper for hver chef. Til formand for ko-
miteen velges den funktionschef, der er bedst til at kommunikere med
de andre. Set fra et teoretisk synspunkt ville man formentlig valge
okonomichefen eller budgetchefen, om man har en sidan funktion i
organisationen. Som hjelper for komité-formanden ser man ofte lede-
ren af virksomhedens ugeplanlegningsafdeling eller produktionskon-
trolafdeling. Det er som regel denne hjzlper, der forestir den lebende
djourfering af de faste dele i modellen (udbytter, recepter etc.). Den
periodespecifikke variable del af modellen (priser, mengder) hagtes
pd i felgende procedure:

6.3, Plan )4 rocedure

Afhengig af modelperiodens lengde (mined, kvartal) anbringes
punkterne 1-6 i tid.

MODELK@RSLER PLANPERIODE
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1. Budgetkomiteen fdr en briefing af direktionen vedrarende politik-
bestemte forhold for planperioden. Der er her navanlig tale om de
afsetningshensyn man mi tage i planperioden henset til den lang-
sigtede markedsfering.

2. Budgetkomiteens medlemmer afleverer deres skan for de proces-
trin, de har ansvaret for.

3. Modellen kores og droftes med formanden for budgetkomiteen
samt dennes hjzlper, Eventuelle inkonsistente forhold rettes op.

4. Nir der foreligger en rimeligt udseende plan med budget, foreleg-
ges dette i budgetkomiteen. Der redegeres for de under 3. nzvnte
eventuelle inkonsistente forhold, der har givet anledning til @n-
dringer i de afgivne skon. Eksempler pd udskrifter fra en model-
korsel ses i figurerne 13 og 14.
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Forste sektion bestir af budgettet. Udover totalbudgettet (figur 13)
findes der delbudgetudskrifter pr. ansvarsomride,

Anden sektion vedrerer rdvaretilgangsmulighederne. (Figur 14
overst). Udover planforslaget bemaerker man »Skyggepris«. Si-
fremt variablen »FLAESKESMAK®D« er glet pd evre graznse,
siger skyggeprisen noget om, hvor meget man kan tillade sig at
give for et kg fleskesmikod mere. Man bemerker, at der ikke i
denne udskrift er udskrevet nogen tal for hvor langt skyggeprisen
gelder kvantumsmessigt. Denne cplysning md hentes fra en an-
den udskrift, om man er interesseret. Skyggeprisen her er kun at
betragte som en pegepind. Er der noget interessant, der skal for-
felges nermere?

Tredie sektion indeholder produktionsplanen for de enkelte pro-
duktionsafdelinger. (Figur 14, midterste del).

Fjerde sektion indeholder salgsplanen for de enkelte szlgeransvars-
omrider. (Figur 14 nederste del). 1 denne sektion merker man
sig ogsd skyggeprisoplysningen. Kedpelse er médske giet i max.
Hvor stor er afstanden fra nettopris til skyggepris? Er der bag-
grund for at udfolde afsztningsmassige anstrengelser?

Femte sektion giver en oversigt over kapacitetsudnyttelsen pd virk-
somhedens maskiner.

Budgetkomiteen gennemgir resultaterne og overvejer handlings-
mulighederne ved de variable, hvor der er tale om »store« skygge-
priser. Der afgives eventuelt bestilling pi en rekke alternativbereg-
ninger.

5. Modellen kores med de @ndringer og alternativer, budgetkomiteen
har bedt om.

6. Resultaterne forelmpgges i budgetkomiteen til dreftelse. Der kan
blive tale om at foretage yderligere korsler. Nir budgetkomiteen
er kommet frem til den plan, man mener er den bedste for plan-
perioden pd de foreliggende praemisser, forelegges planen for di-
rektionen til godkendelse.

Efter gennemlobet af denne plan-procedure har man kvartals- eller
ninedsplan, der nu kan danne grundlag for ugeplanerne, Sammen-
wengen mellem kvartals-minedsplanen med ugeplanen skal ikke dref-
‘es nermere 1 denne artikel, Blot skal det n®vnes at anvendelsen af LP
>3 ugebasis kun kommer pi tale med delmodeller til bl. a. optimalt
7alg af blanderecepter.



7. Udbygning, yderligere anvendelsesomrider
og erfaringer

Med den sterrelse totalmodellerne har, er det dbenbart, at hindteringen
kan vare en besvaerlig — og najagtighedskraevende — sag. Udviklingen
har derfor krzvet udarbejdelse af en rakke forkerselsprogrammer, som
ud fra kartoteksoplysninger om de faste dele af modellen (recepter
m.v.) og et periodespecifikt input om pris-mazngde forventningerne
generer modellen, Det nwste trin er samlingen af kartoteker til en
egentlig modelbase med adgang via teleprocessing sdledes at djourfe-
ringen af virksomhedens produktionsforskrifter lettes.

Udover anvendelse til mineds-kvartalsplanleegning kan modellen bru-
ges som en art simuleringsinstrument, nir man skal vurdere anlegs-
endringer og vurdere hvorledes nye produktkombinationer passer ind i
det nuverende rivare-produktions-salgsbillede. Ved opstilling af irs-
budgetter er modellen et nyttigt hjelpevarkto]. Her hzgter man blot
fire kvartalsmodeller sammen til en model og udskriver de fire kvar-
talsbudgetter plus et totalbudget for dret,

Hvad er si erfaringerne med anvendelse af mineds-kvartalsmodel-
lerne? Erfaringerne kan ikke udtrykkes i kr. besparelse eller kr. ind-
tjening, for man har ikke den alternative situation at sammenligne
med. Var det en modelkorsel af en enkelt foderblanding kunne man
tage den yhindkalkulerede« blanding og sammenligne med model-
resultatet, og derved komme frem til et tal. Den hindkalkulerede plan
for en stor kodindustriel virksomhed i den form som meodellen har
eksisterer bare ikke. Resultaterne ved at kere med modellerne er fol-
gende:

For det farste fir man gennem helhedsplanlegningen vurderet
de enkelte produkter op mod hinanden (skyggepriser), s man
bedre er 1 stand til at styre salget.

For det andet fir man planlagt rivareudnyttelsen i sammenhang
uden brug af interne afregningspriser.

For det tredie fir man et meget bedre plan- og budgetgrundlag
at felge op pi.

Sidst, men ikke mindst, fir man en bedre virkende koordination
mellem de enkelte afdelinger. Lederne af afdelingerne bliver
mindre afdelingsbevidste og mere virksomhedsbevidste.



