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Abstrakt

Detta examensarbete har gjorts pa uppdrag av NTM Finland. NTM tillverkar
renhallningsfordon, sldpvagnar och bilpdbyggnader. Foretaget dr idag en av de ledande
aktorerna 1 Norden inom renhallningsfordon.

Syftet med examensarbetet var att f& alarmgrinserna att alarmera nér produkternas
lagernivéer underskrider sikerhetslagrets gransniva. Alarmgranserna kommer att skapas
inom NTM:s egna ERP-system. Alla nya produkter som &r fysiskt infoérda in 1 Kardex
Shuttle-hyllorna skall ritas upp och foras in elektroniskt i Powerpickglobal.
Alarmgrianserna kommer att underlitta lagerpersonalens och inkdparnas arbete, eftersom
de inte behdver vara medvetna om de fysiska saldona.

Resultatet av detta examensarbete blev ett fungerande alarmsystem med alarmgrinser som
alarmerar nir produkterna underskrider ett visst saldo, samt en tabell med utrdknade
granser och en figur over hyllkartan 1 Powerpickglobal.
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turvarajan. Tdma tapahtuu NTM:n omassa ERP-jérjestelméassi. Kaikki uudet tuotteet, jotka
on fyysisesti talletettu hyllyihin, on piirrettdva ja syotettivd Powerpickglobaliin.
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Abstract

This Bachelor’s thesis is done on behalf of NTM Finland. NTM is a company that is
specialized in making bodies, trailers and refuse collectors. Today, the company is one of
the leading actors in the Nordic countries of refuse collectors.

The purpose of this thesis is to get the alarm limits to alarm when the product’s stock goes
below the security inventory which will be done in NTM’s own ERP-system. All the new
products which have been inserted in the shelf should be drawn and inserted to
Powerpickglobal. The alarm limits will help the warehouse workers and the purchasers
because they don’t need to be aware of the physical inventory

The result of this thesis are functioning alarm limits which alarm when the stock of a
product goes below a certain inventory as well as a list of calculations of the limits and an
image of the shelfmap.
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1 Inledning

Detta examensarbete har gjorts i uppdrag at NTM Finland. Arbetet hade som mal att
underldtta bolagets inkdpsprocess av produkter till ett visst lager genom att infora
alarmgrénser. Detta kommer att ske genom tre program, Visma L7, Visma LTR och Power
Pick Global. Detta uppdrag kommer att rikta sig mot Kardex shuttle-hyllor och jag har
didrmed anvént Kardexs eget program Powerpickglobal (PPG) for att fi alla produkter

uppritade och inférda i systemet.

Kardex shuttle-hyllor kommer endast att anvédndas till kitplockning vilket innebér att
produkter som hor till vissa sopbilsmodeller packas och transporteras till bolagets
dotterbolag runtom i véarlden. Halvfabrikatet samt kitten blir transporterade till dotterbolagen
dar de sedan kompletterar sopbilen. Till halvfabrikat hor bland annat bakfickor, sopskap och
ramar. Orsaken till detta arrangemang ar att dotterbolagen inte har tillrdckligt stora lager.

Dessutom tillverkas och grundmalas halvfabrikatet i Nérpes.

1.1 Bakgrund

NTM fick tva nya sjidlvgaende hyllor under sommaren 2019 till kitplockningen, detta
eftersom leveranserna borjade bli sd stora under 2019 att utrymmet i det gamla lagret blev
for litet. Enligt planen sé skulle dessa hyllor automatiseras sa langt det gér, eftersom de kan
koras helautomatiskt. Nar hisshyllorna kopplas in till deras ERP-system, s ar alla saldon

synkroniserade med deras egna system.

NTM har testat alarmgrinser forut pd andra lager, men eftersom det varken fanns tillrackligt
med tid eller arbetskraft sa slutfordes aldrig projektet. Alarmgrinserna som gjordes vid
denna tidpunkt omfattade endast minimigrdnserna, vilket endast alarmerar ndr det
underskrider grinsen. Till f6ljd av detta fick jag under sommaren 2019 mdjlighet att borja
arbeta med att utveckla alarmgrénserna i mitt examensarbete. Mitt arbete kommer att
underlétta lagerpersonalens och inkdparnas arbete, eftersom de inte behdver vara beroende

av att rdkna de fysiska saldona.



1.2 Syfte

Huvudsyftet med detta examensarbete var att f4 alarmgrinserna att fungera i shuttle-
hyllorna. Delsyftet var att fora in alla produkter i Powerpickglobal programmet samt att fa
en 16nsam layout for produkterna. Genom mitt arbete kommer inkdp av produkter till ett
visst lager att underléttas. Arbetet kommer att ske genom tre olika program, Visma L7,

Visma LTR och Powerpickglobal.

1.3 Mal

Malet med detta examensarbete var att {4 ett fungerande alarmsystem till lageromrade D3-
Shuttle och som kommer att alarmera nér produktens saldo underskrider en viss grans. Med
hjdlp av ett fungerande larmsystem forenklas ink&psprocessen. Darmed underléttas
inkOparnas och lagerpersonalens arbete. Detta alarmsystem kommer att fungera inom Visma

(L7).

1.4 Avgriansning

Detta examensarbete kommer att avgrédnsas till alarmgrénserna och inféringen av de nya

produkterna till hyllorna. Detta kommer att ske 1 ZON D3, d.v.s. dir shuttle-hyllorna finns.

Eftersom detta uppdrag kommer bara att vara inriktad mot Kardex shuttle-hyllorna, sa
anviander jag Kardex egna program PPG for att fa alla produkter ritade och inforda i

systemet.

1.5 Foretaget

Nérpes trd och metall Ab grundades &r 1950 av Lennart Nordin i Nérpes, Finland.
Verkstillande direktdr &r Kurt-Erik Nordin som é&r son till grundaren av fOretaget.
Moderbolaget finns 1 Nérpes, och har dotterbolag 1 Sverige, Estland, Storbritannien,
Ryssland, Tyskland och Polen. Idag har hela koncernen ca. 600 anstdllda av vilka ungefar
400 arbetar i Ndrpes. Foretagets framsta forsidljningsomraden omfattar de nordiska linderna,

Polen, Ryssland, Holland, Storbritannien, Osterrike, Kroatien samt de baltiska linderna.

NTM ér specialiserad inom tillverkning av renhdllningsfordon, sldpvagn och

bilpabyggnader. Dom utfor dven underhall av tunga fordon samt reservdelsforséljning.



3
Renhallningsfordonens pabyggnad tillverkas fran grunden. Renhallningsavdelningen ar for

tillféllet den storsta inom foretaget. (NTM, u.a)

Figur 1 Flygbild av NTM 2016 (NTM, 2019)

1.6 Disposition

Detta examensarbete innehdller en teoridel och en praktisk del. Den teoretiska delen
framkommer i kapitel 2 dér olika teorier om hur man kan fia fram den optimala
inkopsméngden har behandlats. Ur kapitel 2 framgér dven de tekniker och program jag har
anvint mig av. I kapitel 3 framkommer hur den praktiska delen har utforts. I kapitel 4
presenteras de praktiska resultaten. Slutligen i kapitel 5 avrundas examensarbetet med en

diskussion om forbéttringar och problem.



2 Teori och teknik

I detta kapitel kommer jag att redogora for den teori och teknik som jag behover for att kunna
utfora detta arbete. Eftersom NTM anvénder sig av Vismas ERP-system, L7 och LTR sé var
det sjdlvklart att dessa kommer att anvéndas. Fordelen med dessa program é&r att det redan

finns fardiga funktioner for alarmgrénserna.

Teoridelen kommer att innehélla allmdant om lager, olika inkdpsmetoder samt genomgéing
av en del viktiga begrepp. Senare kommer dven en del nyckelfunktioner gillande Kardex:s

program Powerpickglobal (PPG) och Vismas program att presenteras.

2.1 Lager

Ett lager dr nagot alla foretag bor undvika pa grund av stora kostnader. Om ett foretag har
stor atgdng av artiklar dr det omojligt att undvika att ha ett lager. Ett lager &r nodvandigt om

foretaget har stor produktion for att sdkerhets stdlla material &t produktionslinjen.

(Storhagen, 2003)

Det finns olika lagertyper, t.ex. forbrukningsfoérrad, komponentlager och fardigvarulager.
Forbrukningsforrdd kan anvindas till lagerhallning av till exempel verktyg och malfarg.
Komponentlager ér ett lager dir det finns delar som &r halvfardiga och skall monteras ihop
eller bearbetas till fardiga produkter. Fardigvarulager ar ett lager dit fardiga produkter kdpes
in och fors vidare till produktion eller forsdljning. Detta lager forutsétter att ha stort lager av

produkter sd att det garanterar att produkterna finns vid leveransen. (Lumsden, 2012)

2.1.1 Kostnader inom ett lager

1. Lagerhallningskostnader

Till en lagerhdllningskostnad hor kapitalbindningskostnaden, underhéll och andra
kostnader av fastigheten och forsékringar. Kapitalbindningskostnaden innebér enligt
Sven Axsiter s.39 ”Genom att hdlla lager binder man kapital”. Normalt burkar

lagerhéllningskostnaden ligga pa ca.20% av det totala lagervardet. (Axséter, 1991)



2. Ordersirkostnader och uppsittningskostnader

Dessa kostnader kommer upp under inkdpsprocessen. Det dr kostnader som
inkGparen maste ta hdnsyn till. Kostnaderna i fraga é&r: fraktkostnader och

hanteringskostnader. (Axséter, 1991)
3. Bristkostnader eller servicekrav

Dessa kostnader uppkommer vid akuta inkdp om artiklar ar slut i lager och den
normala leverantdren inte kan leverera, detta betyder dd att artiklarna tas frén en

annan leverantor och dd kan priset vara betydligt hogre. (Axséter, 1991)

2.1.2 ABC-Klassificering

ABC-Klassificering underlittar sorteringen av olika artiklar och finns for att 14tt placera in
artiklar 1 olika grupper. Dessa kan anvidndas pé olika sétt. Normalt sd anvénds klass A till
artiklar dir atgéngen dr stor och har storre prioritet. B-klassens artiklar sa dr produkter dér
atgdngen ar mindre. C-klassens artiklar &r artiklar som anvédnds véldigt sidllan och déar
lagernivén skall vara 1ag, ca 5 %. Detta kan variera fran foretag till foretag, i vissa foretag
finns det ménga A-klasser som till exempel Al, A2. Dessa kan sedan anvéndas till

sammanstédllning av komponenter till exempel A1- och B2 produkter blir till C.

I L7 &r klasserna lite annorlunda uppbyggda, t.ex. klass K ar Konsignationsvaror och C dr
Forbrukningsvaror. Alla bultar och muttrar som finns 1 hyllor vid produktionsavdelningarna
satts under kategorin C. Eftersom dessa bultar och muttrar anvédnds endast av produktionen
och ir sé kallade “rorliga” produkter dér lagersaldot aldrig stimmer. Klass D dr dd igen

normala varor som sitts bakom normala artiklar som anvinds nistan dagligen.

2.2 Inkop

Ink&p dr en process som sker mellan leverantdrerna och foretaget. Inkopsprocessen utgor det
forsta ledet 1 ett foretags materialflode. Till ink&pets uppgifter hor enligt Storhagen (2003)
att kopa ratt kvalitet till rdtt pris vid rétt tidpunkt. Vid ett déligt genomtinkt inkdp kan fa
stora konsekvenser inom foretaget. En ldmplig definition av inkdp ar: pris, forsorjning,
kvantitet/tid och kvalitet. Inkdp finns i alla foretag som koper in varor till sin produktion

eller &r aterforsiljare. (Storhagen, 2003)



2.2.1 Optimal inkopskvantitet

En optimal inkopskvantitet innebédr i en inkOpssituation att bade lagerkostnaderna och
ordersdrkostnaderna dr 1onsamma, d.v.s. att inképsméngden dr den I6nsammaste vid EOQ
(Economic Order Quantity). Vid ett inkdp av stora mdngder material innebér detta att trots
lagerkostnaderna dr hoga sé dr ordersirkostnaderna laga, darfor finns det klassiska verktyget
EOQ-formeln. Denna formel brukar ocksd kallas for Wilson-formeln eller

kvadratrotsformeln. (Storhagen, 2003)

EOQ-formeln:
2Kd
Q= 7w (1)

Beskrivning av forkortningarna:
Q = Optimal inkdpskvantitet
K = Ordersérkostnad/order
d = Periodbehov i antal mangdenheter
v = Produktens viarde/méingdenhet

W = Lagringskostnad i %/100

For att kunna anvidndas av denna formel dr en forutséttning att man kénner till efterfragan,
ledtiden och kostnaderna. Denna metod gar inte alltid att folja. I litteraturen har bl.a.
framforts att ”Formeln tar inte hinsyn till transportlager, eventuella samband mellan olika
enheter, planeringshorisont, bristkostnader eller tillgdang till kapital.” (Storhagen, 2003, s.
79). Det finns dock mdjlighet att dndra pa formeln och anpassa den till sitt eget foretag.
(Storhagen, 2003)

Enligt (Axséter, 1991) sd bygger Wilson-formeln pa foljande sétt:
o Efterfragan ér konstant och kontinuerlig
e Ordersidrkostnader och lagerhallningskostnaderna dr konstanta

e Orderkvantiteten behover inte vara ett heltal



e Hela orderkvantiteten levereras in pa en gang till lagret

e Inga brister &r tillatna

Kostnad %

Totalkostnad

Lagerkostnad

Ordersarkostnad
o=

EQK Kyantit et

Figur 2. Kostnaderna i Wilsonformeln (Storhagen, 2003)

2.3 Leverans

Leverans ér en transport av det material som blivit bestéllt och ndr materialet har anlént och

varorna har avldmnats at bestéllaren. (Aronsson, 2003)

Leveranstid utgor tiden fran att bestdllningen av produkten gors fram till att produkten

ankommer till bestillaren. (Segerstedt, 2018)
Ledtiden for en produkt dr den tid det tar for produkten att tillverkas fram tills den &r fardigt
tillverkad och levererad. Den fotala ledtiden ar den tid det tar for en produkt att tillverkas
fran den forsta strukturnivan till den sista. (Segerstedt, 2018)
Delar som ledtiden bestar av samt dess betydelse (Lumsden, 2012):

e Order, behandlingen av en bestdllning

e Planering, planeringstiden for produkten

e Ingenjorsarbete, vissa kunder kan ha 6nskemadl, anpassas till kunden

e Bearbetning, produktens tillverkning



e Distribution, leveransen fran tillverkaren till kunden

2.4 Bestillningspunktsystem

Varje produkt har en egen bestéllningspunkt. Nar produktens antal underskrider eller nér
bestillningspunkten, alarmeras produkten for pafyllnad. Det finns ett sékerhetslager efter
bestéllningspunkten som sdkerhetsstéller att det finns tillrdckligt av produkten under

ledtiden. Bestéllningspunkten berdknas pa foljande sétt:
BP = forvéntad efterfragan under ledtiden (+ inspektionsintervall) + ett sékerhetslager

Om man foljer med produktens utgdng kan man med hjdlp av statistik rdkna ut

bestdllningspunkten och automatiskt &ndra den beroende pé efterfragan. (Segerstedt, 2018)

Bestalnings

TN NN

L T ] - T . I"_\. _____________

ager

Figur 3. Bild av bestillningspunktsystem (Segerstedt, 2018)

2.5 Aterfyllnadssystem

Denna metod gér ut pa att ha en intervallinspektion, t.ex. en gang per vecka, och utifran
denna inspektion bestédller man in produkten till en viss nivd. Denna metod &r dock inte s&
funktionell i praktiken. Produkten bestdlls alltid in till samma lagerniva, d.v.s. oberoende
hur mycket det har gatt 4t sd maste produkten bestéllas in ndr lagret minskar sd att den

kommer upp till ett visst saldo igen. (Segerstedt, 2018)



2.6 ERP-system

ERP star for Enterprise Resource Planning och kallas for affarssystem pa svenska. Ett ERP-
system kan innehalla olika moduler t.ex. redovisning, lagerbehandling och projektplanering.
De vanligaste anvindningsomraden dr inom redovisning, lager- och orderbehandling, inkop
och personaladministration. ERP-system har ménga fordelar eftersom man kan kombinera
flera olika moduler. ERP-system fungerar genom att alla moduler som anvénds inom ett
foretag delar en databas. I denna databas kommunicerar dessa moduler med varandra och

delar sin information till den andra. (SAP, u.a)

2.7 Visma

Visma Grundades ar 1996 1 Norge nér 3 foretag slogssamman (Multisoft, SpecTec och
Dovre). Huvudkontoret ligger i Oslo, Norge och 2019 hade en omsittning pé 1450 miljoner
euro. Idag har foretaget ca. 900 tusen kunder vilket storsta delen kommer fran norra Europa.

(Visma, u.4)

Visma Software Oy ér ett dotterbolag till Visma. Visma Software Oy finns bland annat i
Finland och erbjuder produkter som, Visma.net, Visma L7, Visma Nova, Visma Fivaldi,

Visma Movenium mm. (Visma, u.a)

2.8 Visma L7

L7 dr en del av Visma Software Oy produkter. L7 anvdnds av NTM som deras ERP-system.
L7 anvénds till produktionsstyrningen och en del till lagerhantering. Detta program anvénds
till allt fran orderbestillning till att fa fram en bild av produkten. Med hjélp av L7, som har
byggts upp under aren sa har dom nu ett stort urval med funktioner. Med hjélp av foljande
funktioner kommer jag att kunna slutféra mitt examensarbete: lagerprofil, artikelregister,

inkdpsbehov och inkdpsforslagen.

2.8.1 Visma LTR

Visma LTR ér ett tilliggsprogram for L7 dér man skdter storsta delen av lagerhantering och
lageruppbyggnaden. I LTR hittar man bland annat de exakta pallplatserna och saldot for
produkten. Med hjdlp av LTR tar man emot gods och for in dem 1 systemet. L7 och LTR

samarbetar med varandra och laddar upp sina uppgifter till varandra men detta tar véldigt
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lange for att de synkroniseras under varje kaffepaus, detta pa grund av avlastningen av

programmen.

Vid NTM finns det manga olika lager och omrdden som har egna namn, eftersom
byggnaderna borjar bli storre och fler till antal. Hisshyllorna befinner sig 1 hall D,
lageromrade D3 och deras egen plats heter D3-shuttle. Da for att fa Powerpickglobal och
LTR/L7 att samarbeta méste produktens normalhyllstille specificeras. Detta kan goras for
varje lageromrade. [ Figur 4. (Normalhyllstille) kan man se att det gar att fylla i normalhylla

for produkten, hér fylls da in D3-shuttle.

@ Produktets hyllkarta x 4+ = X

&« C @ Notsecure | ntm-erp/mobile/WA324923175.html e a

&  Ankommande Fran produktion Till produktion Overforingar Saldon Samling @ ﬁ' {’é} P{-} (D

(© rylkarin | Producens hylsalet | incenering | Lis: nvencering | Procucens wansacionerna | saliogmioreise | Leveransjamioreise | Hamia progusir frin £8P (202 2020 845) | G

Produktens hyllstallet / Lager D3
o 1000553253
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Figur 4. Normalhyllstiille.

2.8.2 Artikelregistret

Artikelregistret (Figur 5.) dr en funktion 1 L7 som anvédnds t.ex. till letande av
artiklar/material samt insdttning av pris och alarmgrianserna. Genom denna funktion kan man
leta upp produkters artikelnummer med hjilp av SQL-s6kningen diar man kan soka pa t.ex.
bendmningen eller annan information du har om produkten. Nagra andra nddvéindiga

funktioner for alarmgréanserna dr ”’saldo” och priser”.



SQusdioing | Ereer || Sobon || Siukor | pstelaton | Tlheteng | Wt | Mamn | Bid | Texier | Hlatser | Bider |

Artikelkod 1000553253 Bxportbegransning ||
soknarmn Lampskydd L FINLAND v
Ban3mnning Lampskydd Enhet st v|
Tilverkare NTM DNKGP B kuentkod iy artikel v
Tilverkarens kod Mod.Rev.A Inkdpsgrupp B
Storlek Anvandningskod Inkop/ramaterial v
Gruppering |Skipdelar o. bakfickor Baklastare _Eq|  Moms aliman skatt 24% v
Snabbkod Lagerkontroll B=normala varor v
Rabattorupp L’ e I |
Fors.pris exkl.moms 30,0600 Affarsenhet [NT™ v
Firs.pris inkl.moms 37,2733
Valuta v Vtbehanding [Obehandiat v|
Datum 27.01.2020 Inkdpsmetod [ v|
PR [ — [ vl
Tulpositkod [ Pris manuelt: O
Serienummer ibuk [ ]
Motsv.artikiar O
Artkekod soknamn Benamning Storlek Enhet | ABCKiassfierng | Tilverkarens soknamn Tilverkarens kod Kurantkod Beskrivning ®
1000553229 Kam, efforzinkad st X Mod.Rev.C Ny artikel @
1000553231 Phte Plate st X NTM Mod.Rev.A Ny artikel @
1000553232 Plate Plate st X NTM INKOP Mod.Rev.A Kurant @
1000553247 Faste, bromscylinder 100x170-192 st X Mod.Rev.A Ny artikel @
1000553248 Fiste, bromscylnder, flt 8x170-365 s X Mod.Rev.A My artikel ®
1000553252 UAKL haligren profi briab Inf. profi til Briab, vanster 66x66-257 st 8] NTM Mod.Rev.A Kurant
1000553253 Lampskydd Lampskydd st B NTM INKOP Mod.Rev.A My artikel
1000553255 Kipp UAKL stod kipplager hjaipram Stod kipplager 120%50%5-242 st 8] NTM Mod.Rev.A Kurant
1000553258 Kablage KG-2K KLO12 Scania v2 cyklistkamera st [s] NTM INKOP D565169 Kurant
1000553259 Hydraulslang Hydraulsiang 1/2" L=2900 st X NTM INKOP Mod.Rev.A Ny artikel
1000553260 Hydraulslang Hydraulsiang Venti->tvitt tak 1/2" L=2976 st X NTM INKOP Mod.Rev.A Ny artikel
1000553263 U-profi, utlopp 160x169-191 st X Mod.Rev.A Ny artikel
1000553264 U-profi, utiopp, flat 4x191-381 s X Mod.Rev.A My artikel

<

Underhila artikelr

Figur 5. Artikelregistret

2.8.3 Lagersaldo

I funktionen saldo framgér i vilket lager materialet befinner sig och dess saldo. I denna
funktion fyller man dven i alarmgranserna d.v.s. bestillningspunkten, maxantalet och den
optimala ink&pskvantiteten. Dessa ser man markerade 1 Figur 6 (Lagersaldo). Med hjélp av
Huvudlager funktionen s& kommer 6verforingen fran LTR till Powerpickglobal fungera

bittre. En produkt som finns i manga lager kan endast ha ett huvudlager.

© Lagersaldo = X
Eunkioner

stallningar  Hialp

QORE QL OO [re= e

Lagerplsts D3 Adgusdann [27.01.2020 | |
IHuvudrager ] IMaxanm\ | 2600

Hylpats ‘Sista priset.

Lagersaldo [ 2000 Genomsnittspris

Anvandn.datum  [03.01.2020 Forskott 0,00

Lagerse — el [ 600 1 T —

Invent.behov

t.datum 27.12.2019 ANV . O

ngsvarde

Inkspsbehoy Iny
IEeml\r\.pur\kt 10,00/ Inventeringsdiffers 0,00

Kostnadstille 6040

Lagernamn Hylplatsnamn Lagersaldo| Ankommit utan pris| Senaste inkopsprs|
D3 20 0

OO

Figur 6. Lagersaldo
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2.8.4 Prisfunktioni L7

I priser kan man se inkdpspriset av produkten samt gora &ndringar. Hir byter man
standardleverantdren som man sedan har nytta av vid inkdpet av produkten. Om man inte
andrar standardleverantoren sé foreslds den inte automatiskt vid inkopsforslaget utan NTM
kommer upp som leverantdr. I denna funktion fyller man &ven i leveranstiden for produkten.
Leveranstiden &r viktig att veta i detta skede. Om man inte vet leveranstiden s &r det svart
att sitta ett sdkerhetslager for produkten. Att veta leveranstiden i detta skede underlittar &ven

processen i framtiden.

ser
n o 5
QDORW B Z OO
Leverantor. MAXILASER = IAnv.m\rﬂ Standardleverantor B I
v| Femer i

Prisista
Leverantorens artkelkod 123329 Rev.A Enhetsfakt. [ 1,000000

Leverantarens artkelbenar Formack. 1,00
Pristyp Partipris Enhet/pris 1,00

Tnkbpspris Lev.vikor [ v
Tilagg [1]

Lev.tid 25,

Ursprungsland FINLAND v
Kostnadstyp Material v

<

Rabattgrupp .

Tilsggsrabatt%

Datum .. 29.01.2020
Valuta EUR

Valuta

Kurs 0,0000¢

B2/

Slzl=

Pristypbeskiivning soknamn Leverantorens rabattgruppskod | Prissts datering | Leverantorspris exkl. moms| Prisets momssats
Eahrkens patt: LT 112,200 0
I Partipris MAXI LASER 29.01.2020 I 0
Arbetskostnad NTH 31.12.2019 0
Underleverans NTM 31.12.2019 0

OO

Figur 7. Priser

2.8.5 Inkopsbehovet

Ink&psbehovets uppgift framkommer nir produkten gér under sin alarmgréns, dd kommer
produkterna fram hir eftersom behovet av produkterna dr hoga. Med hjilp av denna funktion
sd accepterar man den valda produkten man vill bestélla, och dérefter blir produkten skickad

till inkopsforslaget. Har kan man dven redigera leveranstiden av en produkt, oftast dr den

dock fardigt ifylld
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-]
Funktioner Ordna  Instaliningar  Hjdlp
BA Person ... Enhet
Coeogde | tegeproil || g
Larm
Urval Alla ¥| [7] mkapsbehov Lag.summerir Forbr. 2020 2. [2020] 2
Féredatum Artkel Leverantir Tilverkare Ansvarig person Lagerplats

22.03.2020

articel | ssknamn ‘ Tiveriarens | amn Storlek Saldo | Reservera [ Ankorme | nkapsben | OPP12 Abrm | Alsrmar Knmpleten| en | Levtid | Loversntsr | Tiberiare | A"S3M | Gonoment| ks | T | order |Eehn7
d 3 ov = ansfakt person tsprs | p datu
1000105070 [Bakskarm  Mod.Rev.C  Bakskarm med vi Bradd 670 0,00 0,00 0,00 0,00 10 ] 20 st 0 PLASTOMER SNTM INKOP X | x 20,000
1000114601 |Dekal Dekal sidohinder 42,00 21,00 0,00 0,00 50 0 400 st 10 DP-TARRA DP-TARRA X X 400,000
1000167568 |Luftcyinder  F1_CS.148020 Luftcylinderset 25 12,00 4,00 0,00 0,00 20 0 50 st 0 FESTO X | x 50,000
1000172094 |Handtag Mod.Rev.B  Handtag, hoger 15,00 0,00 0,00 0,00 20 0 set 0 NTM X | x 5,000
1000246872 |Packning  Mod.Rev.A  P-packning, bred 7055 3,00 0,00 0,00 0,00 5 0 10 0 NTM X 10,000
1000268416 |Sksrm Mod.Rev.C  Skirm, enkelaxel 25,00 0,00 0,00 0,00 10 0 20 & 0 NTM INKOP Fogg 0,000
1000321284 |Kioss ModRevA  Koss 2670130 om0 20 om0 s 0 205 0 NTH INKOP 20,000
1000421510 |Distansplit  Mod.Rev.A Ditansplit 12440400 000 400 000 000 w0 205 0 NTH 20,000
Mod Rev.A in 300 00 1000 000 5 0 105 0 NTH INKOP g o000

1000465048 [StyrplBt  Mod.Rev.A  Styrplit 800105 400 000 000 000 o w0 205 0 NTH INKOP X | 20000
1000466675 |Dekal Delal, tatta inte e 200 000 000 F 300 & 0 DP-TARRA X | 300,000
1000540864 |Faste Fastinkel Bda/is30 X40-50RST 9,00 400 000 000 w0 30 0 PLASMA STEE X [ x| 30000
30490100 |Kopping 11643070  Vinkekopping KK 1/8" 5000 000 000 0,00 50 300 st o SKF X [ x| 300000
30490145 |Kopping 11643500  Vinkekopping KKM6 5000 000 000 0,00 50 300 st o SKF x [ x| 300000 |
30491005 |Pump 11130674 Pump 40PGAS-2- o0 000 000 000 6 o 10t 0 SKF X [ x| 10000
30401184 |Dekal 11770874 Dekal pump funki 000 000 000 0,00 EU 200 st o SKF X [ x| 200000
34879630 |Luftcyinder  F1CS.161605 Luftcylinder A6 +050/20-50 100 400 000 0,00 LA 20t 0 FESTO FESTO X [ x| 20000
34879850 |Luftcyinder  FLCS.164281 Luftcyinder A6 +050/20-250 400 000 000 000 6 o 155t 0 FESTO FESTO X [ x| 15000
35920260 Fiter EAB20P020GE Andningsfilter 8,00 5,00 0,00 0,00 10 0 15 st 35 PARKER-HANN PARKER-HANN X X
50112000 Kabel Elkabel RKXB svar 2x1.00 132,00 94,00 0,00 0,00 100 0 400 m 0 TAMPEREEN SNA X X
52024210 Hylsa 0462-201-161 Hylsa Deutsch #10.5-1 mm? 67,00 36,00 0,00 0,00 100 0 500 st 0 TAMPEREEN SNA
52124880 Joystick JC2000-T-XYZ Joystick 8,00 6,00 10,00 0,00 10 0 20 st 15 ETRA ELECTRINA.
52124885 Joystick JC2000-T-XYZ Joystick (OM-2K ( 2,00 0,00 20,00 0,00 5 0 20 st 0 ETRA ELECTR!
52145400 Vinkelgivare  Mod.Rev.C Vinkelgivare 334° 0,00 12,00 0,00 0,00 8 0 50 st 0 CONTELEC CONTELEC ’L
< ,

Figur 8. Inkopsbehovet

2.8.6 Inkopsforslag

Inkopsforslagen for en produkt kommer upp efter att man har accepterat den i
inkdpsbehovet. I denna funktion skapar man en inkdpsorder som dérefter skots av inkdparna.
Produkterna listas beroende pa leverantdrerna t.ex. alla produkter som bestills fran Maxi
laser kommer upp 1 ett eget fonster. Om man inte skulle ha fyllt i leverantoren 1 funktionen
Priser sa skulle alla hamna under samma leverantér eftersom NTM alltid é&r

standardleverantoren fran borjan.

® Inkdpsforslag - skapa order

O @ | e | meberuvel | stepariopsorder || vshikpsocer |

o =Irer=ll " | squan

Artikelke
Soknam

(-]

L Benamn
[ © MAXI LASER: Tilverka
Kod | soknamn namn | Forsaningsor | Leveransdat| Antal|  Aprs | Rabatt| Totat | val| mkep totat | val|  kurs Tiveria

1000131800 'I jo 18.03.2020 10 EUR EUR 1,000000 Storlek

1000241209 k@ i /0 18.03.2020 10 EUR EUR 1,000000 Grupper
1000241218 ka ki /0 18.03.2020 10 ELR EUR 1,000000 Snabbke
Rabattg
Fiirs.pris

12 2[E1 @

[5e5 =5 el

Fiirs.pris
Valuta
Datum
Motsvar:
Tulposit

Artikelko
1000553
1000553
1000553
[~ 1000553
1000553
1000553
1000553
1000553

1000553
Q
1000553

<

Figur 9. Inkopsforslag
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2.9 Kardex remstar shuttle XP500

Shuttle XP500 dr en hissautomathylla som dr utvecklad for effektiv lagring och plockning.
Den dr ergonomisk och mycket séker. Den bidrar till enkel lagerplockning samt mdjlighet
att kopplas till foretagets egna ERP-system. Denna modell dr ca 11m hog och kan placeras

bade inom- och utomhus (Kardex, u.4.b)

Figur 10. Bild av hissautomaterna i NTM

2.9.1 Funktion och effektivitet

Shuttle XP500 ér ett slutet system dér hyllorna kan lagras med 25 mm mellanrum. Hyllorna
lagras bdde pé framsidan och baksidan av hisschaktet. Den fungerar med en extraktor som
ligger i mitten av hyllan som kor fram hyllplanet med produkterna till 5ppningen. Hyllplanet
kan koras fram antingen manuellt med knapptryckning eller via foOretagets
lagerstyrningssystem. Efter en ca. veckas anvindning kan man kora ett program som léser
av mellanrum och packar ihop hyllplanen sa téitt som mojligt eftersom den alltid kor tillbaka

till ursprungspositionen. (Kardex, u.4.b)
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Figur 11. Kardex shuttle XP500/250 funktionsbild (Kardex, 2020)

Nér den ér kopplad till ett ERP-systemet gar det enkelt att skicka ivig orderbestillningen
fran ERP-systemet till hyllans egna program (PPG). Sedan kor den igenom ordern sa att den
till forst kor till den forsta produkten pé ordern och nér hyllplanet kors ut s& med hjilp av en
laserindikator hittar man produkten enkelt och smidigt. Laserindikatorn visar exakt var
produkten befinner sig, se figur.12. Denna funktion kallas for Pick-to-Light system och har
en tilliggsfunktion nér den lyser med lasern, kan den ocksa ldsa av streckkoden om siddan

finns pa 1ddan. (Kardex, u.4.b)

Figur 12. Pick-to-Light-system (Kardex, u.d)

I figur 13. ser man ett hyllplan som &r utkort. Detta hyllplan har lite storre produkter och
darfor bara har produkter i tva lador. Varje produkt har egna lador for att 1attare hitta den vid

uttagning.
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Figur 13. Ett hyllplan utkérd

2.9.2 Powerpickglobal

Powerpickglobal &r ett program som &r gjord av Kardex. Programmet ar ett
lagerhanteringsystem som ar gjord for intern logistik. Detta program erbjuder ménga olika
tillvalsfunktioner som till exempel: order management, batching, multi-user-picking och

mycket mer. (Kardex, u.4.b)
De tillvalsfunktioner som anvinds i NTM é&r order management, vilket underlattar

automatiken till hissautomaterna. Med denna funktion kan du dverfora hela ordrar som gor

att den automatisk kor till produktens hyllplan se figur 14. Detta kvitteras med ett knapptryck

som sedan gor att den kor vidare till ndsta produkt. (Kardex, u.a.b)

FH Povn nem
e e LT
» £ oo 3
.cinw-:r-q Task proceser Lecatior Lt
|3 Ordar Procassing
L
Comoe ach:
(O Count Orders
@ Pty Ordess
=

Toesday Febnuiry 25,108 a0 gl A

Figur 14. Order processing
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For att f4 produkterna inférda 1 programmet anvinds funktionen material management dar

man sdtter in produkternas artikelnummer samt beskrivning. For att underlitta produktens
inséttning 1 hyllkartan i framtiden, kan man &ven sitta in en lada som en originallada. Detta

gOr att artikelnumret kommer att vara bunden till denna storlek.

B Powe Pick Global -t
Sppcation. Munsgement Ordes  Slorge Reportng ook Help

3. OctusPoceing | 1) Locton bar gever B

OrderProess K L magemet | Materie

a5k pr :
. [materatstanagem...
W Material Management

e

[ PU——
[ —
v
i
DY ot
PP~
pr—
it
[ atere sasstses successtury osted Teteder, February 5, 00 LAI0 PN S100a17

Figur 15. Material management
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3 Metodik

Detta kapitel kommer att innehdlla hur jag gétt till vdga i den praktiska delen. Vilka
funktioner jag anvant mig av samt teori. Nér jag gjort den praktiska delen var jag tvungen
att vara pa plats i NTM eftersom jag inte har de nddvandiga dataprogrammen. Dessa program

gér inte att anvédndas pa distans, utan man méaste vara kopplad till rdtt [P-adress.

3.1 Metod

I mitten av hosten 2019 borjade jag den praktiska delen med ett litet mote med handledaren
och en anstilld frain NTM. Eftersom jag har sommarjobbat dir, hade jag en fordel da jag
kénde till programmen. Alla dessa steg blev lite omblandade efter en tid, eftersom det kom
in nya produkter hela tiden och viktbegransningen kom emot, ddrmed blev nigra av hyllorna
inte fulla. Viktbegransningen maste dven tas i beaktande sa att vikten blir jamnfordelad pa
hyllplanet. Dessutom har 1adorna, som produkterna befinner sig i, en viss miangd som de
rymmer. Detta skulle ha kunnat undvikits och blivit béttre planerat om jag skulle ha varit

med fran borjan ndr produkterna sattes in i hyllplanerna.
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4 Resultat

I detta kapitel kommer jag att presentera resultatet av examensarbetets praktiska del. Kapitlet
borjar med hur jag startade igdng arbetet, och hur jag gick tillvdga i den praktiska delen av

arbetet.

Malet med alarmgréinserna var att fa dem att alarmera om produkterna som finns i hyllan
underskrider en viss grans. Alarmgranserna kommer att presenteras med ett exempel och
den elektroniska inféringen av produkterna till Powerpickglobal kommer att presenteras med
en bilaga. Syftet var att underlétta arbetarnas jobb, genom att fa allt elektroniskt och kunna

franga de fysiska saldona.

4.1 Inforande av material/produkter

Den forsta delen av den praktiska delen var att fora in produkterna elektroniskt i PPG efter
att lagerpersonalen som kommer att jobba med shuttle-hyllorna hade lagt in dem fysiskt i
hyllplanet. Jag ritade upp ladorna i hyllprogrammet dér jag sedan satte in saldona. Detta
skedde i programmet Powerpickglobal. Eftersom jag inte var den forsta som anvénde
programmet, sa var stor del av modell ladorna till hyllkartan gjorda. Det fanns dock vissa
modeller som inte fanns fardigt i programmet. Dessa blev da gjorda i Bin Management som
visas i figur 16, dir jag letade upp tillverkarens matt av 1ddan pa internet. I Bin Management
fyller man i matten av 1addan, hojden, bredden, lingden och djupet och sedan namnger den

till det namn man vill ge den.
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Figur 16. Bin Management (Kardex, PPG)

4.2 Alarmgrinser

Nar négra hyllor var inkdrda 1 systemet gjorde jag upp en Excelfil dir jag satte in alla
produkter i den ordningsfoljd som dom var inforda i hyllplanet. Orsaken till det var delvis
ifall automatkdrningen nadgon gang kommer att krangla, s& dr det enkelt att hitta var
produkten finns och kora hisshyllan manuellt. Denna Excelfil hjdlpte mycket med att halla
koll vilka produkter som var inforda i systemet, samtidigt som den underlittade utrdkningen

av alarmgrinserna.
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Hyllplats _|Bppen best. |ANTALI LAGER |MIN [Norm.best. mingd |MAX 1,1* | max/I3da |MAX | Art.nr fitt lagerplats D3 |INFORT Grénser i L7
Plats [HYLLA 1

Glidbeldgg 25x57-112 D3-52H1 125] X X
Glidbeligg D3-52H1 125| X X
ispa ‘ombi 14 EPDM 555h 360mm___|D3-52H1 200 380 X X
ombi 14 EPDM 555h 360mm__|D3-52H1 200 380 X X
D3-52H1 50 X X
5x150-210 D3-52H1 50 X X
D3-52H1 60 X X
D3-52H1 12 X X
D3-52H1 80 a5 X X
D3-52H1 70| 65, X X

Hyllplats_| Oppen best. [ANTALI LAGER |MIN |Norm.best.méngd [MAX *1,1 [Max/lada | MAX [Art.nr fatt lagerplats D3_|INFORT Grénser i L7

D3-52H2 0
D3-52H2 25 X X
D3-52H2 30 X X
D3-52H2 60 X X
D3-52H2 30 X X
D3-52H2 60 X X
D3-52H2 0

Faste, luftventiler D3-52H2 30 X X
styrprofil f kamenhet bred OM-SBH V. D3-S2H2 28| X X
styrprofil f kamenhet bred OM-SBH H D3-52H2 25| X X
Téckplat, higer D3-52H2 27 X X
Tapp ©50-190 D3-S2H2 50 X X
Holk @31.8/M24-64 D3-52H2 150| X X
k 6XR1/8" D3-52H2 35, X X
Lasaxel D3-52H2 50| X X
Glidelement utskjut OM,0M-2K 211 D3-52H2 35, X X
Kloss 28x70-130 D3-52H2 28 X X
Tippbegr.klammer D3-52H2 23] X X
Plastror PA12 svart 6x1.0-100 m D3-52 H2 350| X X

Figur 17. Excellista av produkter som forts in.

Alarmgranserna rdknades ut med hjélp av lagerprofilsfunktionen i L7 dar man ser
inkOpshistoriken samt utgdendeméngden av produkten. Med hjilp av denna funktion kunde
jag rdkna ut hur mycket som blev ivég skickat under en ménad. D4 kunde jag dven jimfora
manadsatgdngen och komma fram till en ldmplig bestéllningspunkt for produkten, da
ledtiden for produkterna oftast &r under tjugo arbetsdagar. Jag bestimde bestillningspunkten
utgdende fran att 1dmna ett sékerhetslager som motsvarade ca. en ménads utgdende material.
Bestéllningspunkten rdknades ut med hjilp av bestillningspunktsystemet dir jag tog den
forvintade efterfrigan under ledtiden + (inspektionsintervallet, vid behov) + ett

sdkerhetslager.

I figur 18. visas hur man fyller i vdrdena till alarmgrénserna. Ruta nr.1 &r bestéllningspunkten
som &r det minsta vardet for produkten nér bestdllningen skickas ivdg. Nar denna éar 1 fylld
kommer alarmgrinserna att fungera men for att forenkla inkopsprocessen riknade jag dven
ut den normala bestillningsmadngden som hédnvisas i punkt 2 samt maxvirdet som dr punkt
3. Detta gjordes med hjélp av lagerprofilsmodulen i L7 dir man ser historiken éver hur
mycket det blivit inkdpt forut. Maxvérdet rdknas ut pd grund av att man fir en lattare
forstaelse over hur stort saldot kan bli — kan ldgga produkterna 1 stérre l1ddor vid behov fore
nésta bestdllning anldnder. Vissa produkter hade redan ett maxvérde som jag fick av en
arbetare som fyllde lddorna i hyllan eftersom hon sdg om lddorna blev fulla, detta for att
undvika manga lador av produkten 1 hyllan och sé att jag visste att sétta bestdllningsmangden

sé att den inte Overstiger maxantalet.
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Figur 18. Lagersaldo, alarmgriinser.

Leveranstiden samt leverantoren fylls in i figur 19. Leveranstiden for en produkt fick man
fram med hjdlp av funktionen Lagerprofil diar ser man hur lange det har tidigare tagit for
produkten att levereras, fran bestéllningen tills den 4r i1 lagret. Denna tid fylls i med
arbetsdagar, alltsé detta betyder att denna produkt som har en leveranstid pa 25 arbetsdagar
vilket ger en leveranstid pa 5 veckor. Leveranstiden rdknades ut med hjilp av medeltalet av
leveranstiden under det senaste aret. Leveranstiden brukar normalt vara 15-20 arbetsdagar.
Leverantoren hittar man ocksa med hjélp av funktionen Lagerprofil, dérifrén ser man fran
vilka leverantorer som det blivit bestillt av forut. Det fanns nagra fall som hade flera
leverantorer eftersom det kan ha funnits paniktillfillen dar standardleverantéren inte har
kunnat skicka ivédg bestéllningen inom leveranstiden. Som standardleverantdr satte jag alltid
den som hade blivit mest bestéllt av och om det fanns problem sd kunde jag bara fraga

inkOparna.



MAXTLASER = IAnv.m\'g Standardleverantor v I

T
ens artkelkod 123329 Rev.A | Enhetsfakt. [ 1,000000
rikelbenar Forpack. 1,00
Partipris - Enhet/pris 1,00
Inkbpspris Lev.vikor [
Rabattarupp .. = Tiligg [
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Sista steget 1 den praktiska delen var att testa om alarmgrinserna fungerade samt kontrollera
att all information om produkten fanns med. Forsta steget vid inkdpet av produkterna dr att
kontrollera inkdpsbehovet, om dér finns en produkt som har underskridit minimivardet sd
markerar man den och sparar inkdpsbehovet. Steg tva ér att Oppna inkopsforslaget dar man
sedan ser till att det dr den ritta leverantdren och sedan skapar man en inkdpsorder se figur
9. Testet fungerade och all information fanns med. Bestéllningen blev ivég skickad av en
inkdpare, men ett problem uppstod. Gamla artiklar som inte ldngre fanns i detta lageromrade
var antingen reserverade for nagot projekt eller har haft nagon sorts bestillningspunkt fick
man inte bort raderade och de 1ag kvar och stérde. Detta togs da upp med IT-avdelningen
som nu héller pd med att ta bort dessa artiklar. Detta blev ett problem for att man inte kunde

urskilja vilken produkt som hade ett riktigt behov.

4.3 Alarmgrinsernas funktion

Alarmgranserna fungerar med lite omvégar, detta pd grund av att det funnits vissa gamla
produkter som tidigare haft ndgon slags alarmgrins och vissa av dessa har sparats som
reserverade 1 systemet. Detta leder till att hela programfunktionen blir roérig och svér att
anvinda. For att undvika dessa produkter, har L7 en ABC-klassificeringsfunktion. Med hjélp

av denna funktion s& markerade vi alla nya produkter som har fungerande alarmgranser till
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A-klass. Nér detta var gjort sa kunde man sortera 1 inkdpsbehovet enligt ABC-klassificering
och underldtta sokningen av produkterna. Detta &r endast en tillféllig 16sning. IT-

avdelningen héller for tillfallet pa att stada bort alla gamla artiklar ur systemet.

Jag kom fram till alarmgrinserna genom att anvdnda mig av metoden
bestdllningspunktsystem. Med hjilp av denna metod sa kunde jag rikna ut den I6nsammaste
bestillningspunkten for en produkt. Den hdr metoden passade bast, eftersom det fanns en
viktbegridnsning per hyllplan och ett visst maxantal for produkten. Se Bilaga 1. For en

fullstdndig hyllas

Vid tester av alarmgranserna har allt fungerat, forutom det ovannidmnda problemet. Ett
exempel pé hur dessa fungerar: Nar man gar in i modulen inképsbehovet (Figur.8) si
kommer alla produkter som har gatt under minimiantalet upp i listan. Fran listan tar du den
produkt du ska bestilla och markerar den. Det gér att vélja flera pa en ging. Efter att den ar
markerad sd ska man spara modulen och den blir skickad till inképsforslag (Figur.9). 1
inkopsforslaget ar det bara att granska att dessa produkter &r i rétt leverantors ruta. Sista

steget dr att trycka pa knappen skapa inképsorder och allt ar klart.

4.4 Elektroniska inforingen av material

Inforingen av materialet elektroniskt gjordes for att fa en béttre uppfattning om vilka material
det finns 1 hyllan. Det underlittade ocksa vid utrdkningen av alarmgréanser for dé visste jag
storleken av produkten samt saldot. Detta gjordes for att fd NTM:s ERP-system thopkopplat
med Powerpickglobal. I Figur 20. (Hyllkarta) visas ett fardigt hyllplan med 35 produkter.
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4.5 Resultatdiskussion

Syftet med detta examensarbete var att fi alarmgrénserna att alarmera ndr produkter
underskrider sédkerhetsnivan i lagret. Syftet uppnaddes med nigra undantag, eftersom IT-
avdelningens arbete med att rensa bort gamla reserveringar av produkter som inte lingre
anvénds eller finns 1 detta lageromride inte dnnu dr fardigt. Nér dessa dr borttagna sa borde

alarmgrinserna fungera problemfritt.

Malet med arbetet var att underlitta inkOparnas samt lagerpersonalens arbete genom att fa
artiklarna inkOpta genom ett program istdllet for att ha koll pa produkterna fysiskt. Detta
innebar att lagersaldot var tvungna att stimma sd att alarmgrinserna skulle funka. Om
lagersaldot skulle varit fel s& ar det stor chans att produkterna skulle levererats for sent och

produktionen/kittplockningen skulle ha stannat.
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5 Diskussion

Ett lager d4r mycket léttare styrd genom att ha en fungerande lagerbelastning med hjélp av
alarmgrénser, detta gynnar hela foretaget i slutet. Nar ett lager blir styrd med hjilp av
alarmgrénser s kommer det alltid att finnas material till produktion samt kittplockningen 1
detta fall. Detta forutsétter att lagersaldon och att leverantdrerna kan leverera inom den

Overenskomna leveranstiden.

Nu nér lagerbelastningen fungerar och anvénds varje dag sa sparar inkdparna véldigt mycket
tid vid utredningen av artiklarnas saldo. Lagerpersonalen behover inte heller halla koll pa

saldot varje ging dom plockar nagot i ett kit.

Detta arbete gav mig mycket insyn av teoretiska delen av lagerhantering och metoder av
olika sétt att anvénda sig av. Detta ger mig en stor fordel, eftersom jag kommer att fortsitta
jobba med detta i framtiden. Teoriméssigt var det svart att bestimma sig vilken teori man
skulle anvinda sig av, eftersom det fanns olika funktioner man kunde anvénda sig av och

komma pa egna versioner av dem.

Till slut vill jag tacka min handledare Sture Lassfolk frin NTM:s sida som jag fick uppdraget
av och som hjilpt mig mycket under den praktiska delen av arbetet samt ink&pare som hjélpt
mig med frdgor angdende inkdpsprocesser. Ett stort tack till Tobias Ekfors min handledare

frén skolans sida som hjélpt och véglett mig vid svarare tider under arbetets gang.
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