Anvendelse af normative modeller i
strategisk planlaegning

Af Ove Hedegaard’)

De fleste eksempler pd anvendelse af OR-modeller finder man inden-
for den operative og til dels indenfor den taktiske planlegning. Det
er derimod ret sjeldent, at man ser rene OR modeller anvendt som
led i en strategisk planlegning. I artiblen beskrives hvordan en af de
nrest brugte OR teknikker, nemlig linexr programmering, kan bruges
1il at analysere og veelge produki-marked kombination. Artiklen afsiui-
tes med en diskussion af, bvordan modeller pd forskellige niveaner in-
teragerer, og bvordan man ved hjelp af systemtankegangen og en
soge-lere proces kan fi de forskellige delmodeller Hil at arbejde sam-
men miod el total eptimum.

Ansoff siger i sin bog »Strategisk Planlegninge, at slutproduktet af
strategiske beslutninger er yderst simpelt, en kombination af produkter
og markeder er valgt for den pigzldende virksomhed. Det er dog nok
et noget forenklet billede af strategisk planlzgning, og i hvert fald er
vejen lang, for man ndrc frem til valget af produkt/marked kombina-
tionen.
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Tager man udgangspunkt i figur 1, og siger, at strategisk planlegning
beskaftiger sig med virksomhedens strategier i relation til omgivel-
serne, er der her vist nogle af de elementer, der indgdr i den strategiske
planlzgningsproces. Ferst relationen omgivelser/mdl: Det er her et
spergsmil om, hvilken rolle virksomheden vil spille i relation til om-
givelserne, hvilket behov virksomheden vil opfylde 1 samfundet. Disse
overvejelser forer frem til virksomhedens institutionaliseringsmilsat-
ning,

Det nweste problem bliver nu at analysere, hvilke strategier der vil til-
fredsstille virksomhedens mil. Disse strategier er igen afhmngige af,
hvilke ressourcer og hvilken organisation virksomheden har til ridig-
hed, og af hvordan disse midler kan s=zttes ind pd at opnd milene.
Jeg skal i det felgende hovedsagelig beskeeftige mig med figur 1,
nederste venstre hjorne, og det forndszttes siledes, at problematikken
omkring vitksomhedens institutionaliseringsmilseetning er afklaret.
Forudsatter vi, at vicksomheden har truffet beslutning om, hvilke pro-
duktgrupper den vil markedsfore og til hvilke kundegrupper, markeds-
foringen skal ske, kan linemr programmering f. eks. anvendes til en
videre analyse af, hvilke produkter der skal markedsfores og til hvilke
kundekategorier.

MNir man taler om linexr programmering, txnker man normalt pd
optimeringsproblemer. I dette tilfzlde er det dog ikke si meget den
optimale lesning, der har interesse, men derimod en analyse af rela-
tionerne mellem de forskellige variable, der indgdr i problemet. Dienne
analyse giver muligheder for at opstille forskellige alternativer for
salgs-, produktions- og investeringspolitik, hvorefter disse alternativer
igen kan efterpreves pd modellen.

Andra
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For nzemere at forklare hvilke relationer, der tmnkes pd, er der pd
figur 2 wvist strukturen i den virksomhed, som danner grundlag for
eksemplet. Som det fremgir af figuren, har virksomheden flere alter-
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nativer med hensyn til fremskaffelse af produkterne. Man kan enten
producere dem pi egen fabrik, importere fra udenlandske fabrikker
eler kebe hos andre fabrikanter inden for landet. Med hensyn til pro-
duktion pd egen fabrik kan virksomheden valge mellem en rzkke for-
skelige rivarer, som delvis substituerer hinanden, Produktion pd egen
fabrik kan enten gd til eksport eller s&lges pd det indenlandske marked.
Pi marketingsiden har man foretaget en opdeling af landet i geogra-
fiske omrider. Som grundlag for opdelingen har man anvendt to kri-
terier:

1. Det skulle veere muligt at fremskaffe statistiske oplysninger for
hvert omride, dels fra firmaets egne salgsdata og dels fra offent-
lige statistikker.

2. Forskellen i transportomkostninger ved leverancer til to kunder
inden for samme omride mitte ikke overstige et vist belob,

Desuden har man pd tvaers af de geografiske omrdder en opdeling af
kunder i forskellige kategorier, bl. a. grossister, detaillister og private.
Det man snskede at fi klarlagt, var forholdet mellem de forskellige
leveringsmuligheder, geografiske omrider og kundekategorier samt at
kunne besvare spergsmil af typen: Hvad nu, hvis?

Det, der karakteriserer line®r programmering, er, at man har en linezr
kriteriefunktion, som man ensker at optimere under visse linezre be-
grENsninger.

Det ferste sporgsmil bliver da: Hvordan skal kriteriefunktionen se ud?
I et system som det her viste vil det vare naturligt at maksimere en
eller anden form for fortjeneste. Vielger man at maksimere fortjene-
sten, fis de enkelte led 1 midlfunktionen som:

{F x V] fabrik, omelde, kategori, produkt,
hvor F og V representerer henholdsvis fortjeneste pr. enhed og antal
enheder, der er kayttet til en bestemt leveringsvej, d.v.s. ét produkt fra
¢n fabrik til én kundekategori i ét omride.

Hele milfunktionen fis nu som:
25 F 2 FXV , :
fabeik, omreide, kategor produkr { } Fabiik, omrbde, kategosi, produkt

hvor summationen gir over alle kombinationer af fabrik, omride, kun-
dekategori og produkt.

F: koefficient

V: variable.
Det naeste sporgsmidl bliver nu, hvilke begrensninger indeholder sy-
stemet? Der er her tale om tre typer af begraznsninger:

1. Hvor meget af de forskellige produkter kan der fis fra de for-
skellige fabrikker?
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2. Hvor meget kan man szlge af de forskellige produkter til de for-
skellige kundekategorier i de enkelte omrider?

3. Hvor stor distributionskapacitet rider man over?

I det felgende vil det blive forudsat, at virksomheden rider over til-
strkkelig distributionskapacitet. Det er dog ikke noget storre problem
at udvide modellen til ogsi at tage hensyn til denne begrznsning.

Pi produktionssiden bliver begransningerne af formel:
F3P5 < 300.000 enheder

d.v.s, fabrik nr. 3 kan hojst levere 300.000 enheder af produkt ar. 5.
Tilsvarende begraznsninger fis for alle kombinationer af fabrik og
produkt.

P salgssiden fis:
P2K 4D 6 < 5.000 enheder

som siger, at salget af produkt 2 til kundekatepori 4 i distrikt 6 kan
ikke overstige 5.000 enheder, Tilsvarende begrensninger fis for alle
kombinationer af produkt, omride og kundekategori.

Ser man nu pd, hvor mange variable og begrznsninger en model af
denne type vil komme til at indeholde, fir man én variabel for hver
kombination af fabrik, omride, kundekategori og produkt, d.v.s. det
totale antal variable bliver antallet af fabrikker gange antallet af om-
rider gange antallet af kundekategorier gange antallet af produkter.
For begransningerne fis pd produktionssiden antallet af fabrikker
gange antallet af produkter, og pd salgssiden fis antallet af produkter
gange antallet af omrider gange antallet af kundekategorier. Det bliver
hurtigt en meget stor model, man kommer til at arbejde med.

I den ferste grove skitse af opgaven regnede man med:
7 tabrikker
13 produkter
19 omrider
9 kundekategorier.

Skulle alle muligheder tages med i modellen, ville det pd produk-
tionssiden give:

7 X 13 = 91 begrensninger
(nemlig antallet af fabrikker gange antallet af produkter), og pi salgs-
siden

13 > 19 X 9 = 2223 begrensninger
(nemlig antallet af produkter gange antallet af omrdder gange antallet
af kundekategorier). Det ville ialt give ca. 2300 begrensninger og en
16-17000 variable, idet hver variabel angiver kvantiteten fra en fabrik
af et produkt til en kundekategori i et omrdde,
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Opstilling og losning af en model med si mange variable og si mange
begrensninger ville blive meget tidskrazvende bdde med hensyn til
indsamling af data og med hensyn til maskintid, sd det var et sporgs-
mil, om udgifterne stod i et rimeligt forhold til de besparelser og for-
bedringer, man kunne opnd ved at anvende modellen.

Spergsmilet blev derfor, om man kunne reducere modellens storrelse
vaesentligt og samtidig bevare den onskede nejagtighed.

Det forste sporgsmdl, man stillede var, om et eller flere produkter var
sd uinteressante, at de kunne udelades af modellen, Det viste sig, at 4
produkter kunne tages helt bort.

Det var dog ikke nok til at bringe hele modellen ned pi en acceptabel
storrelse, si det neste spergsmil blev: smlges alle de resterende pro-
dukter til alle kundekategorier? Det viste sig ved en n@rmere under-
sogelse, at ca. 30 produkt-kundekategori-kombinationer slet ikke fore-
kom. Der var derfor ikke nogen som helst grund til at tage dem med
i modellen.

Man havde nu fiet modellen bragt ned til ca. den halve storrelse, men
mente stadig at den var for stor og for dyr at anvende, idet man havde
sat 1000 begrensninger som en absolut gvre granse for en okonomisk
brugbar model.

Man gav sig sd til at undersege, om man for visse produkter kunne sli
to eller flere kundekategorier sammen, og herved lykkedes det yder-
ligere at reducere maodellen,

Det endelige resultat blev en model med ca. 900 begrensninger og ca.
5600 variable, som tilfredsstillede de opstillede krav med hensyn til
sterrelse, og som samtidig gav et lige sd detaljeret billede af de pro-
dukt-kundekategori kombinationer, man var interesseret i, som den for-
ste kempemodel.

REivare |Hivare Eivare Import| Import| Ioport [Toport

1 2 7 n fra I |(fra IT|fra III{fra IV

Egen fabrik

—_—
i )
Inport | Impozt | Import | |Fabrik|Fabrik
lagar 1|lager 2 135WI
Carider
1|2]3]a|s]6]7]8]9]10] 11[12]13]14]15[16]17]1€] 15
LN r]

[ kundeketegorier |

Fi gur 3,
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Det var dog yderligere muligt at besk®re modellen, idet antallet af
variable kunne mere end halveres ved at tilfsje nogle ganske fi lig-
ninger, der udtrykker, at de kvantiteter, der transporteres fra de for-
skellige fabrikker til de enkelte importlagre, er lig med de kvantiteter,
der transporteres fra de enkelte importlagre og ud til de forskellige
kundekategorier i de forskellige omrider (se figur 3).

Tidligere havde man for hvert produkt til hver kundekategori 1 hvert
omride 7 ubekendte, nemlig en kvantitet fra hver fabrik. Ved at ind-
skyde importlagre, fik man i stedet for 7 kun 3 ubekendte samt én
ubekendt for hver kombination fabrik- og importlager.

For lige at resumere var man altsi nu kommet frem til en model be-
stiende af:
63 produktionsbegrensninger
847 eftersporgselsbegraznsninger
55 overferselsligninger
med ¢a. 2600 variable.

Bl Euh! Buly

o= to= o=
A0 2} 3 %(tal] 5| & 7 itall &) 9|10 |41 | tal| Total
Frod.1 TN I 1 el 76
oz 9 99 19 1Y FE|. Ve
- a5 19 15 1= I
L L 1w 2 s &Q
v Adl 49 B0 19 14 19l s 19 19 1% 19 78| 171
L 19 4 el &3 49 19 g 57 120
v .9 19l B 4| 2B 19 19 38 &6
L 14 3 22| - 18| 19 a8 &0
oG 19 b e 23 19 13 38 ¢
L 14 19 19 1% 49 1 7
R & 19 19 1Y - R
Totpl el 1al s3f 19 2oE| s 11| 36| 2es| 7| oo 95 ol 3z esp

Oversict over produkt-kunderategori-onrdde i den endelige model.

Da det var meningen at analysere en 5-irs periode, beted det, at der
for hvert &r skulle fremskaffes ca. 850 kvantitets forecasts eller jalt
for 5 dr ca. 4.200 tal.

Det er miske her pd sin plads at sige lidt om, hvordan man rent prak-
tisk greb det an.

Det var muligt at forecaste det totale salg for hvert produkt til hver
kundekategori for hele landet. Problemet var derfor at fi det totale
salg delt ud pd de enkelte omrider.

Den simpleste mide ville vaere at sztte 1/, 4 af totalen pd hvert omride
— det kunne dog straks forkastes som helt urealistisk. 82 kunne man
bruge foregiende drs salgstal for de enkelte omrider som fordelings-
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nogle og forudsztte en procentvis lige stor stigning for hele landet,
men ogsd denne metode mitte forkastes som urealistisk.

Man fandt derfor frem til en metode, hvormed der kan tages hensyn
til de forventede stigningsprocenter i de enkelte omrdder. Det foregik
p# den mide, at salgsfolkene blev spurgt om, hvilket omride de mente
ville fi den sterste stigning, og hvilket der ville fi den mindste. Ved
nu at give bedste omride karakteren 10 og dirligste omride en karakter
mellem 1 og 10, var det en ret enkel sag at give de ovrige omrdder
karakter og derefter med kendskab til den forventede stigningsprocent
for hele landet at beregne forventede stigningsprocenter for hvert om-
ride,

Formlen til beregning af kvantiteten i omride x i ir y blev da:

T}"__ F-1

Ver=Vio_ 1+ Vio_q4 X
L P (Vg 11 X Pa)

hvor V stir for kvantitet,

Ty = X Vyp (totalt salg i &r y),
P,.; = vakstraten 1 omrdde x for dr 1-2.

x P:.l

Det blev forudsat, at det indbyrdes forhold mellem vakstraterne i de
forskellige omrdder ville vaere konstant for en 5-drs periode.

I princippet foregik det pd den mdde, at de forventede stigningspro-
center blev anvendt pd foreglende drs salgsstatistik, derved fikk man et
szt tal frem, som kunne afstemmes med de forecastede landstotaler.
Disse tal blev nu brugt som basis for at beregne det felgende drs om-
ridetal, og si fremdeles.

Som tidligere nzvnt var det en analyse af de forskellige relationer, der
havde den storste interesse. Som modellen blev bygget op, fik man som
output en analyse af 4 forskellige omrider:

1. Forholdet mellem kundekategorierne
2. Forholdet mellem omriderne

3. Forholdet mellem fabrikkerne

4, Forholdet mellem produkterne.

Tidligere er der ikke blevet sagt noget om, hvordan fortjenesten F blev
defineret, selv om det er en af de vigtigste storrelser 1 hele modellen.
I forste omgang onskede man en marginal analyse af forholdet mel-
lem de forskellige omrider under forudsetningen af alt andet lige.

Pi figur 5 vises opbygningen af fortjeneste for et enkelt produkt til et
enkelt omride (der er kun medtaget 5 kundekategorier, idet figuren
kun skal tjene til at give et overblik over omkostningstypernes betyd-
ning for analysen). Nederst i figuren ses de ikke allokerbare omkost-
ninger, de blev lagt ud som et jezvnt lag pd alle produkt — omride -
kundekategori-kombinationer og fir detfor ingen betydning ved en
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sammenligning mellem forskellige grupper og kunne decfor helt ude-
lades af modellen. Derpd kommer de gruppeuafh®npgipe omkostnin-
ger, de har ingen betydning ved en sammenligning mellem forskellige
kundekategorier inden for samme gruppe, men vil man foretage en
sammenligning mellem kundckategorier fra forskellige grupper, er det
nadvendipt at tage dem med.

Efter de gruppeafhzngige omkostninger kommer de kundekategori-
afhangige. Her pelder, at ved en undersegelse af én bestemt kunde-
kategori i forskellige omrider kan man se bort fra de kundekategori-
afhznpige, men onsker man at analysen ogsd skal omfatte en under-
sagelse af forholdet mellem de forskellige kundekategorier, mi disse
omkostninger tages med. Til sidst kommer de direkte mengdeafhen-
gige omkostninger, som helt klart md indgd i modellen,

Pi figur 6 er vist, hvordan F blev defineret. Pi figuren er indtegnet
de forskellige omkostninger samt salgsindtagterne som funktioner af
solgt kvantitet.
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Figur 6.
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Pi figud 7 vises salgsindtaegterne minus totale omkostninger som funk-
tion af solgt kvantitet. Som det ses, bliver det en stykvis lineze dis-
kontinuert funktion.

Salgsindtegter - Totale omkosininger Figur 7.
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Da et almindeligt LP program ikke kan arbejde med forskellige F-var-
dier i forskellige intervaller, mitte man altsd fastsette en Fovardi, som
skulle bruges over hele intervallet.

Ved at se nermere pd de kvantitetsbegransninger, der indgik i mo-
dellen, fandt man, at den totale varemengde, der var tilgengelig pd
fabrikkerne, var storre end den totale eftersporgsel for hver vare. Man
kunne altsd regne med, at hvis et bestemt produkt til en bestemt kunde-
kategori i et bestemt omridde var profitabel, ville den optimale losning
opfylde hele eftersporgslen, og hvis den plgeldende produkt — kunde-
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kategori — omride-kombination var uprofitabel, ville den optimale
losning overhovedet ikke tildele denne kombination noget kvantum.

Den bedste definition af F blev altsd
salgsindtagter — totale omkostninger
kvantum

hvor salgsindtzgterne, totale omkostninger og kvantum beregnes ved
den forventede eftersporgsel.

=

Der kan rettes to indvendinger mod dette valg af F:

1. Det kunne tenkes, at den virkelige kurve for F har et maksimum
1 intervallet 0, kvantum R.
Det er dog nzppe sandsynligt.

2. Det kunne tenkes, at hele kvantiteten ikke kan leveres fra én fa-
brik. Der kunne da ske det, at det kvantum, der skulle tages fra
sidste fabrik, er behaeftet med si store omkostninger (fra import
ligningerne), at den pdgzldende produkt — kundekategori — om-
ride-kombination ikke lengere var profitabel. Lesningen ville da
give et kvantum i intervallet 0 — R. Der kunne her meget vel vere
forskel pd den fortjeneste, maskinen beregnede og den virkelige.

Ved at kere et base-case efter de her viste principper, fik man en indi-
kation af, hvilke produkt — kundekategori — omride-kombinationer,
der var mest profitable, og hvilke der var mindre.

Det naeste skridt blev derfor at diskutere med markedscheferne om,
hvorvidt det var muligt at tilpasse salgspolitikken efter resultaterne fra
base-case. I den udstrakning, det var muligt, mitte der forecastes nye
kvantiteter, og de dermed forbundne ekstra omkostninger ogfeller be-
sparelser mitte beregnes og tages med i datamaterialet ved alternative
kersler.

Efter nu at have gennemanalyseret produkt — marked — mix, vil det
vere naturligt at se lidt pd produktionsdelen. Fabrikken, som her er et
raffinaderi, er vist i meget forenklet form pd figur 8. Hele raffinade-
riet er her reduceret til at bestd af 3 enheder: en destillationskolonne,
en catcraker og en platformer samt 4 lagertanke til henholdsvis gas,
benzin, gasolie og fuelolie. Rivarerne til produktionen er simpelthen
riolie, og virksomheden kan her velge mellem to typer, der er betegnet
med MO og SA.

Rioclien gir til destillationskolonne, hvor den ved en destillering deles
op i 5 komponenter, nemlig gas, benzin, nafta, gasolie og en rest. Disse
5 produkter kan enten gd direkte til faerdigvare-tankene eller de kan
videreforarbejdes i catcrakeren eller platformerne. Catcrakeren ned-
bryder resten fra destillationskolonnen til gas, benzin, gasolie og yder-
lipere en rest, mens platformeren nedbryder naftaen til gas og benzin.
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Endelig kan visse af produkterne anvendes som brandsel (internal
fuel) i de tre procesenheder. Problemet for raffinaderiplanlegeren
bliver nu at velge, hvilke rdolier der skal bruges, og hvordan raffina-
deriet skal kores for at efterkomme markedssidens eftersporgsel. Det
er her muligt at anvende forskellige typer af produktionsplanlegnings-
modeller, hvoraf den mest anvendte igen er linemr programmering.
Ved at indfere losningen fra produkt/marked modellen, som hejre
sider i raffinaderimodellen, har man flet etableret koblingen fra mar-
ketingsiden til produktionssiden og vil siledes vaere { stand til at plan-
lzgge raffinaderidriften mest okonomisk, under hensyntagen til det
forventede salg.

Man kan dog fi mere information ud af de to modeller, der her er
gennemglet. Begynder man at analysere skyggepriserne for produk-
terne i de to modeller, vil marketingmodellen fortzlle, hvor meget en
ckstra enhed af et produkt er varrd, og raffinaderimodellen hvor meget
det vil koste at producere den. Hvis skyggeprisen i marketingsmodel-
len derfor er storre end skyggeprisen for det samme produkt i raffe-
naderimodellen, vil det kunne betale sig at producere yderligere af det
pigzldende produkt, selviolgelig under forudsetning af, at der findes
tilstrazkkelig kapacitet pd raffinaderiet.

En sidan analyse vil sandsynligvis medfore, at visse data i marketing-
modellen mi justeres, og modellen kores om, hvilket igen medferer
nye hojresider i raffinaderimodellen, hvorefter den mid keres om, og en
ny sammenligning mellem skyggepriserne foretages.

Figur 8.
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Denne vekselvirkning eller sege-lre proces ber 1 princippet fort-
sette, indtil de to modeller balancerer, d.v.s. skyggepriserne er lige
store i bide marketing- og raffinaderimodel. Denne proces kan selv-
folgelig blive temmelig langvarig og temmelig kostbar. Man er derfor
i takt med edb-teknikkens udvikling mod sterre og hurtigere maskiner
begyndt at sammenbygge produktions- og distributionsmodeller, si
man ved ét gennemleb fir den optimale losning for det totale system.
Under denne segen efter den optimale losning kunne det jo vel tenkes,
at man leber ind i begrensninger, som man selv har mulighed for at
fjerne. For eksempel kunne man tenke sig, at raffinaderikapacitet
ikke rekker til til den produktion, man egentlig kan afsmtte, eller at
distributionskapaciteten er for lille, si man ikke er i stand til at distri-
buere de produkter, man kan producere og kan afsztte. Det sporgsmdl,
der da melder sig, er: hvor meget vil det koste at fjerne den pigel-
dende begrensning, og hvad vil det betyde for indtzgterne,

Vi er dermed ovre i investeringsproblemer, og vil derfor se lidt pd,
hvordan investeringsanalyser foretages, og hvilke nye spergsmdl det
kan rejse.

Da man i praksis aldrig ville vaere i stand til at angive data med fuld-
stendig sikkerhed for flere dr frem i tiden, vil det vazre nedvendipt
specielt ved storre projekter at tage hensyn til og danne sig et indtryk
af, hvor meget denne usikkerhed betyder for beregningerne.

Det kan selvfelgelig gores ved at gennemfore beregningerne for flere
alternative st af data, men det vil meget hurtigt blive nwsten uover-
kommeligt, hvis det skal gennemferes manuelt. Man er derfor nedt til
at anvende en datamat, hvis man for sterre projekter vil have et ind-
tryk af betydningen af usikkerheden pd de anvendte data.

Figur 9 viser, hvordan et sidant system i princippet kan bygges op.
@verst ses en kasse med navnet Arbejdsdata. Det kunne vere virksom-
hedens database. Herfra hentes de grunddata, som bruges i beregnin-
gerne. De gir ind til kassen Relationer, hvor de bearbejdes pd den ene
eller den anden midde. Det kunne f. eks. veere styktider, som ganges
med en timesats for at give variable produktionsomkostninger. De va-
riable indtzgter kan enten hentes direkte fra arbejdsdata og efter visse
bearbejdninger bruges direkte som variable indtzpter, eller det kunne
veere de variable omkostninger, som hentes tilbage igen og ganges med
en vis procentsats for at give salgsprisen. Pi samme mide for de ovrige
data, der skal indgd i en model. De kan enten hentes fra arbejdsdataen
eller tidligere definerede data kan bruges og i relation med andre give
de nye data, der er behov for.

Efter at alle grunddata er defineret enten direkte eller som relationer,
er beregningsprincipperne de samme som normalt anvendes. Fordelen
ved at anvende datamaten til beregningerne bestdr i, hvis man ellers
har bygget systemet tilstrekkeligt flexibelt op, at det er meget let at
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foretage alternativ beregninger. Desuden kan datamaten med fordel
anvendes til at simulere usikkerhed pd de grunddata, der indgir i be-

regningerne.
Arboejda-
da;\]:n . Relationor

Yeriable | Yariable

Figur 9.
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Analyse w

Endelig vil man kunne fd foretaget mere detaillerede analyser pd data-
maten, enten ved at anvende standardprogrammer eller ved at skrive
egne programmer, som kan anvendes senere til analyse af lignende pro-
blemer.

Som afslutning kan vi nu forsoge at sette de her beskrevne modeller
og problemer ind i en storre sammenheng.

En mide at gore dette pd er at anvende den af Johnsen og Langefors
benyttede teknik til systembeskrivelse.

Pid figur 10 er vist, hvordan en mil/middel/nedbrydning for den her
behandlede virksomhed kunne tankes at se ud.

Milsztningen er her at finde den optimale produkt-marked-mix for
vitksomheden. (Dette mil kan igen betragtes som et middel til at
opnd en hoejere midlsztning). Den optimale produkt-marked mix blev
bestemt ved den ferst gennemgiede LP-model. Men for at firmaet kan
fore disse planer ud i livet, er det nodvendigt, at visse andre funktioner
er til stede.
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Der er her pd figuren kun vist nogle af de funktioner, som er nedven-
dige, nemlig marketing produktion og distribution. Som eksempel Pﬁ
nazste led i keeden blev produktionen valgt ud.

Det viste sig her, at det kunne blive nedvendigt at vende tilbage til det
hejere liggende niveau for at bringe de to modeller i harmoni. Efter
et par forseg vil det sikkert varre muligt at finde en salgsplan, som er
rimelig ner den optimale lesning for de to modeller, Man kan nu gd
videre i nedbrydningen og se pd, hvilke forudsetninger der md vare
til stede for, at produktionen kan fungere tilfredsstillende. Igen er der
kun vist nogle eksempler, nemlig rivareprogneser, teknologi og inve-
steringer.

Tages investeringer ud som cksempel, kan der her blive tale om at an-
vende mere eller mindre avancerede investeringsmodeller for at ana-
lysere, om det kan svare sig at investere yderligere i produktionskapa-
citet. Hvis svaret bliver JA, kan det medfere, at produktionsmodellen
md sendres og i tilfelde af vesentlige mndringer 1 produktionskapa-
citet og produktionspriser, kan det blive nedvendigt at gd helt op og
justere afsetningsmodellen.

Frodukt=marked=zix

| Frognoser ) {Uarketing ) Freduktion Distribution
e

[:Hﬁ.'-.ra T proEna :1::5) (_Ta}:n:alug i_:l f(lmr esterinper
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