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Abstract 

Pan Nordic Logistics (PNL) is a logistics company as sends goods within mainly 
Scandinavia but also the other world. PNL offers various logistics solutions for 
companies and their customers.  

One of PNL’s goods terminals, is located in Jönköping. The terminal in 
Jönköping is not tailored after today's activity. The goods amount increases 
constantly and it advices place deficiency on the terminal. These factors create a 
need of a new terminal. 

The goal of the thesis is to facilitate PNL’s expansion. To reach the goal, a well 
thought-out proposal on a future terminal is designed. The main focus of the 
thesis is to design a new terminal from a layout- and flow point of view.  

Vital information has been collected through observations, interviews and 
measurements. To furthermore raise the standards of the thesis, literature studies 
have been implemented. The proposal on the new terminal's formulation has been 
performed through sketches according to scale in CAD. 

In order to perform a proposal it is necessary to collect relevant data about existing 
terminal. The existing terminal's layout and flow are governed largely of the 
sorting conveyor which is located centrally in the terminal. The sorting conveyor 
has a bottleneck that intercepts the flow. The major weaknesses of the terminal are 
the sorting conveyor, the gates and the previous mentioned place deficiency. 

When the new terminal is to be formulated, considerations have to be taken to the 
requirements, needs and conditions that PNL has lined up. 

The authors' proposal of the new terminal contains many improvements, 
compared to the existing terminal. The sorting conveyor has been changed in 
order to minimize the existing bottleneck. The new terminal has appreciably more 
gates with a well thought-out structure. In the new terminal there is more space, 
which creates possibilities to broader transport aisles and smoother goods 
handling. Furthermore, the authors have chosen to design the terminal's layout so 
that the main flow of goods can pass centrally through the terminal. The results of 
the measurements according to scale, shows that internal transport distances for 
the main flow of goods become shorter in the new terminal
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Sammanfattning 

Pan Nordic Logistics (PNL) är ett logistikföretag som skickar gods inom 
huvudsakligen Norden men även övriga världen. PNL erbjuder olika 
logistiklösningar för företag och deras kunder.  

En av PNL:s godsterminaler är lokaliserad i Jönköping. Terminalen i Jönköping är 
inte anpassad efter dagens verksamhet. Godsmängden ökar ständigt och det råder 
platsbrist på terminalen. Dessa faktorer skapar ett behov av den framtida 
terminalen. 

Syftet med examensarbetet är att underlätta PNL:s expansion genom ett väl 
genomtänkt förslag på hur den framtida terminalen kan se ut. Tyngdpunkten i 
arbetet ligger på hur terminalen på bästa sätt utformas ur layout- och 
flödessynpunkt.  

Insamling av data har skett genom observationer, intervjuer och mätningar. För att 
vidare underbygga arbetet har litteraturstudier genomförts. Förslaget på den 
framtida terminalens utformning har utarbetats genom skalenliga skisser i CAD. 

För att arbeta fram ett förslag är det nödvändigt att samla in relevant data om 
befintlig terminal. Den befintliga terminalens layout och flöde styrs i hög grad av 
sorteringsbanan som ligger centralt i lokalen. Sorteringsbanan har en flaskhals som 
stoppar upp flödet. Sorteringsbanan är tillsammans med portarna och den tidigare 
nämnda platsbristen, terminalens största svagheter. 

Vid utformning av förslaget av den framtida terminalen har hänsyn tagits till de 
krav, behov och förutsättningar som PNL ställt upp. 

Förslaget på den framtida terminalen innehåller en mängd förbättringar jämfört 
med den befintliga. Sorteringsbanan har förändrats för att minimera befintlig 
flaskhals. Den framtida terminalen har ett betydligt större antal portar med en 
genomtänkt struktur. Större ytor i den framtida terminalen innebär möjligheter 
till bredare transportgångar och smidigare godshantering. Vidare har terminalens 
layout utformats så att huvudgodsflödena kan passera centralt genom terminalen. 
Resultatet av skalenliga mätningar visar att interntransportsträckor för 
huvudgodsflödet blir kortare i den framtida terminalen. 
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Förord 
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1 Inledning 

Examensarbetet är sista delen av ingenjörsutbildningen med inriktning på logistik 
och ledning vid Tekniska Högskolan i Jönköping.  

I detta kapitel presenteras arbetets innehåll, omfång och upplägg. 

1.1 Företagsbeskrivning 

Pan Nordic Logistics (PNL) är ett logistikföretag som skickar paket och pallar 
inom huvudsakligen Norden men även övriga världen. PNL (se bild 1) erbjuder 
olika logistiklösningar för företag och deras kunder. 

 

Bild 1. Pan Nordic Logistics logotyp 

PNL bildades 1997 då Posten Sverige, Posten Norge och Post Danmark ingick ett 
samarbete. De ville tillsammans skapa ett paketföretag för hantering av 
internationella försändelser. PNL ägs idag till lika stor del av Posten Norge som 
Post Danmark, detta sedan Posten Sverige lämnat samarbetet under 2001. Genom 
en mängd samarbeten och nätverk via ägarna når PNL både företag och 
privatpersoner i 190 länder. 

Huvudkontoret ligger i Stockholm och filialkontor finns i Oslo, Köpenhamn och 
Helsingfors. Verksamheten växer hela tiden och sysselsätter för närvarande 170 
anställda. Under verksamhetsåret 2006 omsatte företaget 1 300 MSEK. 

Totalt har PNL tre godsterminaler som fungerar som nav i godsflödet. 
Terminalerna är lokaliserade i Stockholm, Malmö och Jönköping. I Jönköping 
finns förutom terminal även kontorsverksamhet. Här arbetar totalt 51 anställda 
med kundservice, bokning och spedition. Företaget hyr också in personal för att 
kunna hantera varierande godsmängder. Under kvälls- och nattetid råder febril 
aktivitet på terminalen då gods lossas, sorteras och lastas på olika lastbilar. Varje 
natt passerar i genomsnitt 5000 paket och ett stort antal pallar genom terminalen 
(Pan Nordic Logistics, 2007).
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1.2 Bakgrund 

PNL är ett företag på stark frammarsch och hanterar allt större godsflöden inom 
sin verksamhet. För att kunna hantera gods på ett effektivt sätt krävs rätt 
anpassade lokaler. Terminalen i Jönköping är inte anpassad för den verksamhet 
som idag bedrivs där och kan på sikt inte hantera det ökade godsflödet. Detta gör 
att behovet av den framtida godsterminalen har uppstått. 

Enligt Lumsden (2006) är terminalen ”en punkt i ett materialflödessystem där 
man ställer samman och delar upp materialflöden”. 

En terminal består av en mängd olika flöden vilket kräver en för ändamålet 
anpassad layout. PNL står inför frågeställningar om hur de på bästa sätt ska 
utforma den framtida terminalen. Det finns många aspekter att ta hänsyn till vid 
utformandet av den framtida terminalen, vilket gör det till en komplex uppgift. 

1.3 Syfte och mål 

Pan Nordic Logistics expanderar, vilket kräver att det i framtiden måste finnas rätt 
förutsättningar inom verksamheten. Den framtida terminalen är en nödvändighet 
för fortsatt expansion. Syftet med examensarbetet är att underlätta expansionen. 

Målet med arbetet är att förse PNL med ett väl genomtänkt förslag på hur layout 
och flöden på den framtida terminalen kan se ut. Arbetet ska underlätta för PNL 
dels när de bygger upp den framtida terminalen och dels när verksamheten är 
igång.  

För att nå målet kommer frågeställningar runt nedanstående områden behöva 
besvaras: 

• Layout och flöde på befintlig terminal 

• Krav, behov och förutsättningar för den framtida terminalen 

• Layout och flöde i den framtida terminalen
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1.4 Avgränsningar 

• Den befintliga och den framtida terminalens roll i transportnätverket 
kommer inte att studeras i rapporten.  

• Området kring den framtida terminalen som t.ex. in- och utfarter, 
parkering, inhägnad och inpassering kommer inte behandlas i denna 
rapport. 

• Flöden kan vara både fysiska och administrativa. Rapporten kommer inte 
att behandla de administrativa flöden som finns på terminalen. 

• Det existerar en mängd olika godsflöden på en terminal, vilket kräver en 
avgränsning. Rapporten kommer inte att behandla samtliga flöden, utan 
fokusera på huvudgodsflödena split- och styckegods1, vilka utgör störst del 
av det totala flödet genom terminalen.  

• Hur utrymmet på kontoret kommer disponeras är av betydelse för 
terminalen. Rapporten kommer dock inte att presentera något layoutförslag 
på det framtida kontoret utan endast rekommendationer. 

1.5 Disposition 

Rapporten inleds med ett teoriavsnitt där läsaren ges nödvändig teori för att kunna 
tillgodogöra sig innehållet i rapporten på ett bra sätt. Nästa del redogör för hur 
arbetet genomfördes, hur insamling av data gick till, vilka hjälpmedel som 
användes och vad som gjordes för att uppnå arbetets syfte. Rapporten fortsätter 
med huvuddelen som innehåller en nulägesbeskrivning av den befintliga 
terminalen, kravspecifikation för den framtida terminalen samt ett utförligt förslag 
på den framtida terminalens layout och flöden. Slutligen presenteras diskussion 
och slutsats rörande förslaget på den framtida terminalen och det genomförda 
arbetets helhet.

                                                 
1 Splitgods är i regel pall som innehåller paket som ska till flera olika mottagare och som behöver 
sorteras på banan. Styckegods är oftast pallar vars innehåll ska till en och samma mottagare. 
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2 Teoretisk bakgrund 

Den teoretiska bakgrunden inleds med en förklaring av begreppet trepartslogistik. 
Vidare beskrivs terminalens funktion och dess aktiviteter. Beskrivningen ger en 
grund för att förstå rapportens tyngdpunkt, som är terminalens layout och flöden. 
Det existerar många flöden på en terminal vilket påverkar layout och placering av 
olika aktiviteter. Teoriavsnittets sista del beskriver begreppet processflödesanalys, 
vilket används för att illustrera och analysera flöden inne på en terminal.  

2.1 Trepartslogistik 

Trepartslogistik (3PL) innebär att två parter samarbetar och att en tredje aktör går 
in och agerar länk mellan de båda parterna (se figur 1). Aktören kan bistå parterna 
med olika tjänster t.ex. som transportör mellan tillverkare och köpare. Aktören 
kan även ta hand om andra tjänster som fyller ett logistiskt behov och får därmed 
namnet tredjepartslogistiker. Trepartslogistikerns verksamhet kräver ofta ett nära 
och långsiktigt samarbete med de inblandade (Lumsden, 2006). 

 

Figur 1. Trepartslogistik (Lumsden, 2006) 

 

2.2 Terminalen 

Detta avsnitt tar upp syftet med terminalen och hur den fungerar. Här ges även en 
beskrivning på vad som utmärker en landterminal. 

2.2.1 Terminalens funktion 

Terminalen har en betydelsefull funktion i distributionsstrukturerna. Den 
utjämnar skillnaden mellan vad leverantören levererar och vad konsumenten 
konsumerar (Jonsson och Mattsson, 2005). 

En ideal transport går med gods direkt från leverantör till kund. I verkligheten är 
det dessvärre inte genomförbart att ständigt ha direkttransporter. Problemet ligger 
i att sändningskvantiteten sällan är anpassad till transportfordonets lastkapacitet 
med avseende på volym eller vikt. En satsning på enbart direkttransporter skulle 
leda till ett lågt genomsnittligt utnyttjande av transportfordon och därmed ökade 
transportkostnader. Genom leverans via terminal ökar transportfordonens 
utnyttjandegrad (Lumsden, 2006). 
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En terminal är en byggnad dit transport av varor sker, där de sammanställs 
och/eller delas upp i olika partier, adderas värde genom aktivitet och omlastas för 
fortsatt transport. Det är vanligt att lagring sker i terminalen eller i anknytning till 
den (Jonsson och Mattsson, 2005). 

En flaskhals i terminalen är ofta lossning och lastning av gods. Vid 
lastbilsterminaler uppstår ofta köproblem under morgnar och kvällar. Detta 
resulterar i att terminaler måste vara byggda med stor överkapacitet, för att klara av 
denna bristande jämvikt (se figur 2). Ett led i utjämnandet är att sprida ut 
lossnings- och lastningstiderna på terminalen, trots att detta inte är bra ur 
transportplaneringssynpunkt (Jonsson och Mattsson, 2005). 

 

Figur 2. Ankomst- och avgångsintensitet i en terminal i förhållande till terminalens 

maximala kapacitet (Lumsden, 2006)

2.2.2 Terminalaktiviteter 

SamlastningSamlastningSamlastningSamlastning    

Det placeras ut en eller flera terminaler i det externa materialflödet (se figur 3). I 
terminalen samlastas och vissa fall enhetsbereds godset. Godset transporteras sedan 
vidare i större enheter på fordon som är särskilt anpassade för längre transporter. 
När godset ankommer till nästa terminal lossas det för att spridas ut i mindre 
enheter till mottagaren (Lumsden, 2006). 

 

Figur 3. Terminalens roll i det externa materialflödet (Lumsden, 2006) 
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ÖverföringÖverföringÖverföringÖverföring    

När godset anländer till terminalen ska det förflyttas från ett transportfordon till 
ett annat. Förflyttningen ska genomföras snabbt och den sker ofta mellan fordon 
av olika karaktär. Terminalens utformning får sedan anpassas efter vilken typ av 
överflyttning som ska ske (Lumsden, 2006).     

SamordningSamordningSamordningSamordning    

Det kommer in olika typer av transportfordon vid olika tidpunkter till terminalen. 
För att terminalen ska fungera effektivt måste fordonen samordnas. Viktiga 
aspekter att ta hänsyn till då är tid samt transportfordonens kapacitet. Genom 
styrande tidtabeller kan ankomst- och avgångstider för de olika transportfordonen 
anpassas (Lumsden, 2006). För att undvika problem i terminalen är det viktigt att 
fordonens kapaciteter samordnas. Ett problem som kan uppstå i terminalen är 
fördröjning. Fördröjning uppstår när inflödet av gods är stort men kapaciteten för 
utleverans är liten. Samma sak gäller när inflödet av gods är litet men kapaciteten 
för utleverans är stor (Lumsden, 2006).  

LagringLagringLagringLagring    

Godsflödet som passerar genom terminalen måste vanligtvis stoppas en kortare tid, 
s.k. korttidslagring. Korttidslagring är nödvändigt för tidsanpassningen mellan 
ankommande och avgående transportfordon (Lumsden, 2006).  

Administrativa rutinerAdministrativa rutinerAdministrativa rutinerAdministrativa rutiner vid en godsterminal vid en godsterminal vid en godsterminal vid en godsterminal    

När en terminal ska utformas är det enligt Lumsden (2006) viktigt att ta hänsyn 
till både den fysiska hanteringen och de administrativa rutinerna. Det är viktigt att 
ha samma hastighet på materialflödet som på dokumentflödet. Om de 
administrativa rutinerna är alltför invecklade kan det leda till en sänkt hastighet för 
materialflödet genom terminalen. Analyser av terminalers funktion visar ofta att 
det är de administrativa rutinerna som behöver förändras och därmed inte 
hanteringen av godset (Lumsden, 2006). 

2.2.3 Landterminaler 

Terminaler för landtransporter har uppgiften att fungera som en länk mellan 
fjärrtransporter och lokal distribution. Vid vägtransporter så bör terminaler 
placeras i direkt anknytning till huvudleder och trafikstarka infartsleder. Godset 
ska sedan omlastas från fjärrtransporter som t.ex. landsvägsfordon till 
distributionsfordon (Lumsden, 2006). För att en terminal ska kunna fungera 
effektivt måste ankommande och avgående gods delas upp efter godsets form och 
krav för distribution, gods i enhetslaster och tyngre gods. Den allmänna 
utvecklingen är att godset enhetsbereds i form av pallar. Om det blir nödvändigt 
att öka kapaciteten på en landterminal kan expansion enkelt genomföras med 
hjälp av en förlängning av terminalen (Lumsden, 2006).  
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2.3 Layout och flöden 

I det här avsnittet kommer teori om terminalens layout och flöde presenteras. 
Layout och flöde behandlas under samma rubrik för att de påverkar varandra 
ömsesidigt. 

Vid beskrivning av layout och flöde används även teori hämtad från lagerlitteratur. 
Tarkowski och Ireståhl (1998) hävdar att planering av en terminal ”kan jämföras 
med planering av ett fysiskt lager, avseende tomt, layout och utrustning”.  

2.3.1 Terminal 

Hur en terminal utformas beror på vilka slags flöden som är tänkta att passera 
genom den. Det finns två olika typer av flöden; rakt flöde och cirkulerande flöde. I 
det raka flödet är alla flöden som går genom terminalen fastlagda på förhand. I det 
cirkulerande flödet finns däremot möjlighet till ett fritt val av flödesväg mellan in- 
och utgång. En stor skillnad mellan de båda flödena är flexibiliteten, dvs. vilken 
förmåga har terminalen att hantera olika varierande godsflöden. Terminalens 
flexibilitetsbehov minskar om godsflödena kan prognostiseras på ett tillförlitligt 
sätt. En styckegodsterminal behöver däremot vara flexibel då det i regel 
förekommer oförutsägbara godsflöden (Lumsden, 2006).  

Enligt Lumsden (2006) kan flödets olika mönster användas för att dela in 
terminaler i fyra grundläggande typer. De flesta terminaler hanterar olika slags 
flöden och utgör därför en kombination av de grundläggande typerna. De olika 
typerna är: genomströmning, cirkulation, cirkulation med central flödeskund och 
flödeslagring. Här nedan behandlas de två förstnämnda då de två sistnämnda inte 
är relevanta för arbetet. 

GenomströmningGenomströmningGenomströmningGenomströmning    

En terminals huvudsakliga uppgift är att underlätta kopplingen mellan två 
transportfordon, s.k. transshipment. Det handlar om att skapa en kort och effektiv 
flyttningsväg mellan port, lastbrygga, kaj osv. Det ideala är om terminalens interna 
transportsträckor är fasta och utan variation, dvs. att ankommande och avgående 
transportmedel alltid använder samma port som vid föregående visit. Terminalens 
utseende kännetecknas av en smal, på längden kraftigt utsträckt byggnad (se figur 
4). Den här typen av terminal används ofta när ett transportfordon övergår till ett 
annat (Lumsden, 2006). 
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Figur 4. Utformning av terminal med fokus på korta flödesvägar – genomströmning 

(Lumsden, 2006) 

Cirkulation 

När en verksamhet expanderar kan det leda till korsande vägar på en terminal som 
karaktäriseras av typen genomströmning. I större terminaler löser man problemet 
med korsande flöden genom att skapa ett centralt cirkulerande flöde, t.ex. ett 
conveyorsystem2 (se figur 5). Godset kan från valfri port transporteras till det 
cirkulerande flödet för att sedan lämna terminalen från en annan valfri port 
(Lumsden, 2006). Detta innebär att en port omedelbart kan omvandlas från 
ankomst- till avgångsport. Resultatet av cirkulationstypen är att antal portar kan 
minskas. Negativt med den här typen av struktur är att det tar längre tid för godset 
att förflytta sig inom terminalen. Terminaler som utmärker sig med denna typ av 
struktur är godsterminaler för godsflyg, distributionsterminaler och postterminaler 
(Lumsden, 2006).  

 

 

Figur 5. Utformning av terminal med fokus på stora flöden – cirkulerande flöde 

(Lumsden, 2006) 

                                                 
2 ”Ett conveyorsystem avser ett system som mekaniskt mer eller mindre automatiskt förflyttar material 
i anläggningen” (Jonsson och Mattsson, 2005). 
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2.3.2 Lagerlayout 

Vid design av lagerlayout är huvudmålet att skapa effektiva flöden och att 
utnyttjandegraden i lagret blir hög. När gods flödar genom lagret från en sida till 
motsatt sida, från godsmottagning till utleverans, kallas för linjära flöden (se figur 
6 a). På det här sättet transporteras varorna ungefär lika lång väg genom lagret. 
Nackdelen är att detta kan resultera i omotiverat mycket hantering, vilket kan 
medföra höga kostnader. Fördelarna är att flödena genom lagret blir väldigt tydliga 
och gör automatisk hanteringsutrustning applicerbar. Det linjära flödet är 
användbart när verksamheten hanterar stora volymer av få artiklar (Jonsson och 
Mattsson, 2005).  

En annan variant av lagerdesign är U-formad layout (se figur 6 b). Här sker 
godsmottagning och utleverans på samma sida av byggnaden. Genom att lossning 
och lastning sker på samma sida skapas hanteringsmässig effektivitet (Jonsson och 
Mattsson, 2005). 

Det finns många varianter av de båda layouterna och kombinationer är vanliga. 
Utöver själva flödet genom lagret finns andra aspekter att ta i beaktande. Hur högt 
ska lagret vara och hur breda ska transportgångarna genom lagret vara? Vid 
höglager blir lagringskostnaden per lageryta låg medan det krävs avancerad 
hanteringsutrustning för att sköta lagret. Breda transportgångar förenklar för 
truckarna medan lagerytan blir mindre och transportavstånden längre. Vid design 
av lagerlayout så bör fokus ligga på att hanteringseffektiviteten går före 
ytutnyttjandet (Jonsson och Mattsson, 2005). 

             

   a)         b) 

 

Figur 6. a) Lagerlayout med linjärt flöde (Jonsson och Mattsson, 2005)    

b) Lagerlayout med U-format flöde (Jonsson och Mattsson, 2005) 
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2.3.3 Artikelplacering i lagret  

Var ska artiklarna placeras rent fysiskt i lagret? Ska varje artikel ha fast plats eller 
flytande lagerplacering? Det är frågor som kräver viss betänketid. Fast 
lagerplacering betyder att en artikel har en fast plats i lagret medan flytande 
lagerplacering betyder att en artikel placeras där det finns utrymme. Vid flytande 
lagerplacering håller ett administrativt lagersystem ordning på var artiklarna finns 
någonstans. Fördelen med den fasta lagerplaceringen är att lågfrekventa artiklar 
kan placeras mindre centralt i lagret. De högfrekventa artiklarna däremot kan 
placeras nära platsen för in- och utleverans. Hanteringsarbetet reduceras och 
utnyttjandet av lagret förbättras. Nackdelen med att ha fast gentemot flytande 
lagerplacering är att det behövs större lagringsutrymme, då lagret måste anpassas 
efter den högsta lagervolymen för varje artikel (Jonsson och Mattsson, 2005). 

2.4 Processflödesanalys 

Processflödesanalys enligt Olhager (2000) används för att studera och beskriva 
aktiviteter på ett utförligt, kompakt och grafiskt sätt (se figur 7). Genom analys fås 
en bättre förståelse för processen och möjliga förbättringar. När processen ska 
visualiseras används olika typer av scheman och diagram t.ex. processflödesschema 
och layoutflödesdiagram. 

För inhämtning av nödvändig data till analysen används följande steg (Olhager, 
2000): 

1. Identifiera och gruppera de olika processaktiviteterna 

2. Dokumentera hela processen 

3. Analysera processen och finn förbättringsmöjligheter 

4. Föreslå passande förbättringar 

5. Utför bestämda förändringar 

Under analysen studeras varje aktivitet i processchemat för att få en tydlig bild av 
respektive. Frågor som florerar då är: Vad, när, av vem, var, hur länge, hur, och 
varför? Den viktigaste frågan är ”varför existerar aktiviteten”? (Olhager, 2000). 

Aktiviteterna har olika innebörd och därför användas olika symboler för de olika 
aktivitetsgrupperna (Olhager, 2000): 

 = operation  

En operation är en processaktivitet som medvetet utför en förändring av ett 
insatsmaterial. Det kan handla om förändring av fysikaliska eller kemiska 
egenskaper, montering av delar eller planering och kalkylering. 

 = transport 
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Vid transport så fraktas material eller produkter från en plats till en annan. Ingen 
förändring utförs på materialens eller produkternas egenskaper. 

 = kontroll 

Vid kontroll sker undersökning och godkännande av en annan genomförd 
aktivitet. Kontrollen kan vara att undersöka om objektet är rätt eller har 
egenskaper motsvarande standard. Objektet kan också mätas, vägas och 
undersökas utifrån kvantitets- eller kvalitetssynpunkt. 

 = lagring 

När objektet ligger i lager inför operation eller kontroll. För att objektet ska flyttas 
från lagret till nästkommande aktivitet krävs en beordring. 

= hantering 

Hanteringen ses som kortare transporter av olika slag t.ex. objektet förflyttas från 
lager vid operationsplats till själva operationen, från utförd operation till antingen 
lagring eller direkt till transport. Hit räknas även lastning och lossning av gods 
(Olhager, 2000). 

 

Figur 7. Exempel på ett processflöde 

2.4.1 Processflödesschema  

Med hjälp av ett processflödesschema (se figur 8) illustreras de olika 
arbetsmomenten vid produktion av en vara eller tjänst. I schemat adderas antalet 
operationer, kontroller, transportavstånd och aktivitetstider. Efter analys av 
processen kan aktiviteter elimineras eller omplaneras (Olhager, 2000).        
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Figur 8. Exempel på processflödesschema (Olhager, 2000) 

2.4.2 Layoutflödesdiagram  

När aktiviteterna konstaterats i ett processflödesschema kan nästa steg vara att 
illustrera var de sker någonstans i produktionslokalen. Det som skapas då är ett 
layoutflödesdiagram (se figur 9), där det syns hur de olika arbetsstationerna 
förhåller sig till varandra placeringsmässigt (Olhager, 2000).        

    

Figur 9. Exempel på layoutflödesdiagram (Olhager, 2000)
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3 Metod 

Examensarbetets syfte är att underlätta PNL:s expansion genom att ge förslag på 
utformning av den framtida terminalen. Fakta till den teoretiska bakgrunden har 
skaffats genom litteraturstudier samt elektroniskt via Internet. För att uppnå 
rapportens syfte har först befintlig terminal studerats ur ett layout- och 
flödesperspektiv. När kunskapen inhämtats om terminalens uppbyggnad och 
företagets behov, har en kravspecifikation upprättats. Kravspecifikationen 
innehåller de krav, behov och förutsättningar som företaget formulerat. 
Kravspecifikationen ligger tillsammans med författarnas egna idéer till grund för 
förslaget på den framtida terminalen. 

3.1 Insamling och bearbetning av data 

Insamling av data om befintlig terminal har skett genom observationer, intervjuer 
och mätningar. Data har sedan bearbetats och strukturerats upp beroende på vad 
den ska användas till. 

3.1.1 Kvalitativa metoder 

Kvalitativ forskning handlar om att genom ord beskriva det som observerats, 
rapporterats eller registrerats (Denscombe, 2000). 

Under arbetets gång har författarna genomfört flera observationer på terminalen. 
Dessa observationer har varit nödvändiga för att skapa en helhetsbild av befintlig 
terminal och dess layout och flöden. Observationerna har genomförts vid hög och 
låg sysselsättning inne på terminalen. Vid hög aktivitet har terminalens ytor och 
objekt betraktats. Huvudverksamheten på terminalen äger rum under kvälls- och 
nattetid och då har olika aktiviteter iakttagits för att se hur terminalen fungerar. I 
samband med detta har också terminalarbetarna svarat på spontanfrågor. Vid låg 
aktivitet har författarna skissat upp viktiga områden och stationer i terminalen 
samt dokumenterat olika objekt med hjälp av digitalkamera. Resultatet av 
observationerna har sedan redovisats med hjälp av ord i rapporten.  

Processflödesscheman och figurer har illustrerats i Microsoft Visio och förklarats 
med ord. En processanalys har genomförts på terminalens split- och 
styckegodsflöden för att analysera vilka aktiviteter som äger rum och hur de hänger 
ihop med varandra. Resultatet från processanalysen har sedan använts vid 
mätningar till processchemat. Vidare har de båda flödena lagts in i ett 
layoutflödesdiagram. Detta gjordes för att få en bild över hur aktiviteterna hänger 
ihop med layouten på terminalen. En flödesjämförelse mellan den befintliga 
terminalen och den framtida terminalen har utförts i rapportens avslutande 
diskussionsdel. 



 Metod   

18 

En viktig del i arbetet har varit intervjuer. Intervjuerna har delats upp i flera 
omgångar för att inte störa företagets verksamhet alltför mycket. Personer från 
samtliga avdelningar av verksamheten har valts ut för intervjuer. Det innefattar 
terminalarbetare, personal från import- och exportavdelningen, kundservice, 
driftledningen samt säkerhetschef och terminalchef.  

Intervjuerna har varit semistrukturerade. Enligt Denscombe (2000) betyder 
semistrukturerade intervjuer att intervjuaren använder sig utav en färdigställd lista 
med frågor. Intervjuaren är dock beredd på att vara flexibel beträffande ordningen 
på frågorna. Det handlar om att ge den som blir intervjuad möjligheten att få 
sväva ut och förklara sina tankar (Denscombe, 2000). 

Intervjufrågor (se bilaga 1) har delats ut innan intervjuerna för att förbereda de 
anställda.    Beroende på intervjupersonernas tillgänglighet har intervjuer skett både 
enskilt och i grupp. Samtliga intervjuer har skett ansikte mot ansikte och inom 
företagets väggar. Anteckningsblock har använts för att dokumentera det som 
framkommit under intervjuerna.  

3.1.2 Kvantitativa metoder 

Enligt Denscombe (2000) baseras kvantitativ data på siffror där resultaten 
presenteras i olika typer av diagram och tabeller. Denscombe hävdar att detta ger 
”en känsla av solid och objektiv forskning”. 

Författarna har utfört mätningar på objekt och ytor inne på befintlig terminal. 
Mätredskap som har använts är måttband. Dessa mätningar tillsammans med 
ritningar från företaget har sedan använts för att göra skisser på befintlig terminal 
samt den framtida terminalen i CAD-programmet ArchiCAD. Programmet 
används för att i datorn göra skalenliga modeller av verkligheten. 

Utöver de mätningar som gjorts på plats i terminalen har även mätningar 
genomförts i ovan nämnda CAD-program. Mätningarna i ArchiCAD har legat till 
grund för processflödesscheman både för befintlig terminal och förslag på den 
framtida terminalen. Syftet med processflödesscheman är att konstatera 
avståndsskillnader för huvudgodsflödena (split- och huvudgods) mellan de båda 
terminalerna. Mät- och beräkningsprocessen har skett i flera steg. Först har 
författarna valt att placera ut referenspunkter vid flödets olika aktiviteter på 
terminalen. Referenspunkterna minimerar antalet mätningar då mätning inte 
behöver ske till alla aktivitetens områden på terminalen. Mellan två aktiviteter 
skedde flera mätningar som sedan fick ett medelvärde. Resultatet blev flera 
medelvärden då respektive godsflöde innehåller flera aktiviteter. Som sista steg 
summerades alla medelvärden för att få en totalsträcka för flödets interntransport.  

Tillvägagångssättet vid mätningarna kräver en mer noggrann redogörelse och tas 
därför upp under rubriken ”processflödesschema” i både nulägesbeskrivning och 
förslag på den framtida terminalen. 
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3.2 Metodkritik 

I detta kapitel granskas de metoder som använts under arbetets gång. 

3.2.1 Reliabilitet 

Begreppet reliabilitet kan enligt Johannessen och Tufte (2003) översättas med 
ordet tillförlitlighet. Johannessen och Tufte menar att ”reliabiliteten rör 
undersökningens data, vilka data som används, insamlingssätten och hur de 
bearbetas”. 

Författarna har utfört precisa mätningar i terminalen för att uppnå skalenlighet i 
skisser. En viktig del i arbetet är tillförlitliga skisser, för att se hur ytor och objekt 
förhåller sig till varandra på terminalen. Då författarna upptäckt tveksamma 
mätvärden har kontrollmätningar genomförts.  

Författarna har valt att intervjua personer på företaget som innehar rätt kunskap 
om företaget och dess verksamhet. 

Tillvägagångssättet i rapporten är beskrivet så att det i ett framtida arbete skulle 
kunna följas och upprepas. Arbetets reliabilitet stärks av att samma resultat skulle 
uppkomma igen om det beskrivna tillvägagångssättet följs. 

3.2.2 Validitet 

Innebörden av begreppet validitet är enligt Denscombe (2000) att data och de 
metoder som används är korrekta. Validitet gällande data handlar om huruvida: 

• data speglar sanningen 

• data speglar verkligheten 

• data ger svar på de väsentligaste frågorna 

Validitet gällande metoder handlar om huruvida lämpliga indikatorer mäts och 
om resultaten blir precisa.  

Genom att utföra observationer då det är hög aktivitet på terminalen skapas en 
förståelse för hur verksamheten fungerar. Data i rapporten blir därmed baserad på 
verkliga iakttagelser jämfört med om exempelvis enbart intervjuer skulle utföras.  

I teorikapitlet om terminalens layout och flöde har författarna använt sig av 
lagerteori. Skälet till detta är dels det begränsade utbudet gällande terminalteori 
och dels att lagerteori är möjlig att applicera i sammanhanget. Författarna är 
medvetna om att detta kan påverka tillförlitligheten och det optimala hade varit 
att enbart använda sig av terminalteori, om det hade varit möjligt. 
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För att få ett tillförlitligt resultat av intervjuerna har de genomförts med personal 
från alla avdelningar på företaget. Personal från olika avdelningar ser på terminalen 
ur olika synvinklar, vilka tillsammans skapar en helhetssyn. 

För att uppnå hög validitet har författarna under arbetets gång fått göra 
avgränsningar då de kommit in på sidospår som inte är relevanta för rapportens 
syfte. 

Under bearbetningen av förslaget krävdes kommunikation mellan beställare och 
författarna. För att få ett så genomarbetat förslag som möjligt med hänsyn taget till 
alla viktiga aspekter har flera utkast lämnats till beställaren under arbetets gång. 
Beställaren har lämnat feedback och diskussioner har förts kring förslaget samtidigt 
som förbättringar har arbetats fram. 
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4 Nulägesbeskrivning  

Nulägesbeskrivningen behandlar layout och flöde på befintlig terminal. PNL:s 
terminal med tillhörande kontor ligger på Haga Industriområde i utkanten av 
Jönköping. Den ligger mitt emellan de hårt trafikerade vägarna Europaväg 4 och 
Riksväg 40. Terminalen är cirka 2500 kvadratmeter stor.  

4.1 Layout 

PortPortPortPortar och portplaceringar och portplaceringar och portplaceringar och portplacering    

Lossning och lastning av godset sker vid samma portar. Totalt 
används nio portar (se bild 2) varav åtta stycken ligger längs ena 
kortsidan (se bilaga 2). Flera av de lastbilar som lossar och lastar 
använder en egen port. De lastbilar som inte är tilldelade en egen 
port får en ledig port alternativt en stunds väntetid. För att kunna 
hantera alla transporter som anländer används ett portschema.  

        Bild 2. Port 

SorteringsbSorteringsbSorteringsbSorteringsbanananananananan och sorteringsriktningar och sorteringsriktningar och sorteringsriktningar och sorteringsriktningar    

Sorteringsbanan ligger centralt på terminalen (se bilaga 2) och är av typen rullbana 
(se bilaga 3).  

Direkt kopplat till sorteringsbanan finns fem registreringsstationer (se bilaga 3) 
som registrerar de paket som ska sorteras på banan. Längs banan finns en vikt- och 
volymscanner (se bilaga 4) som automatiskt tar hand om vägning och mätning av 
paketen. Det finns också en rejectstation (se bilaga 4) som vissa paket har som sista 
anhalt på banan. Denna station tar hand om de paket som av någon anledning ska 
hanteras separat eller som inte kan hanteras av vikt- och volymscannern.    

På sorteringsbanan existerar en flaskhals när paket inte hinner bli avplockade. 
Dessa paket går ett ytterligare ett varv på sorteringsbanan och blockerar därmed 
inflödet från registreringsbanan (se figur 10).    

 

Figur 10. Sorteringsbanans flaskhals i den befintliga terminalen 
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I terminalen finns sorteringsriktningar och sorteringsfack för att urskilja vart 
godset ska skickas någonstans (se bilaga 2). Sorteringsriktningarna ligger längs med 
sorteringsbanan och här placeras godset på och i enhetslastbärare3. Längs med 
väggarna och vid portarna finns sorteringsfack där godset ställs upp i väntan på 
lastning. 

Buffert för splitgodsBuffert för splitgodsBuffert för splitgodsBuffert för splitgods    

I anslutning till sorteringsbanan finns en buffertyta (se bilaga 2) som mellanlagrar 
splitgodset innan det registreras.   

EMBEMBEMBEMB----stationstationstationstation        

EMB betyder ”ej maskinsorterbart gods”    och är en station som registrerar gods 
som avviker gällande vikt, form eller saknar uppgifter. EMB-stationen ligger i 
anslutning till registreringsstationerna vid sorteringsbanan (se bilaga 2). EMB-
stationen delar datorutrustning med pallstationen som ligger bredvid.  

PallstationPallstationPallstationPallstation    

Pallstationen ligger vid EMB-stationen (se bilaga 2). Stationen har till uppgift att 
registrera det styckegods som anländer till terminalen. Pallstationen och EMB-
stationen upptar lika stor yta, trots att mängden pallar som går via pallstationen är 
avsevärt större. Detta beror på att pallarna endast står en kort tid vid pallstationen. 

Avfall och sorteringAvfall och sorteringAvfall och sorteringAvfall och sortering    

På terminalen samlas mycket avfall som kräver sortering av olika slag för att senare 
kunna deponeras på rätt sätt. Det finns flera platser på terminalen där ansamling 
av avfall äger rum i soptunnor samt platser för wellpapp, plast-, metall- och 
träavfall (se bilaga 2). Bortforsling av avfallet sker med jämna mellanrum. Ute på 
terminalgården finns containers för wellpapp och för brännbart avfall. 

SäkerhetsburSäkerhetsburSäkerhetsburSäkerhetsbur    

I säkerhetsburen förvaras högvärdigt gods t.ex. elektronik. Buren är av gallerform 
och är placerad i ett av terminalens hörn (se bilaga 2).  

ReturerReturerReturerReturer 

Returgods kan vara både gods där retur är förutbestämt eller gods som av någon 
uppkommen anledning ska skickas tillbaka. Returhanteringen tar upp stor del av 
terminalens yta på grund av att det här sker viss korttidslagring. Returhanteringen 
på terminalen är fördelad till två områden. Returgodset som ankommer under 
nattetid placeras kring säkerhetsburen för att dagen efter sorteras på ett område 
bredvid truckavdelningen (se bilaga 2). 

                                                 
3 Enhetslastbärare består av EU-pallar, burar och ”häckar” (se bilaga 4). 
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Truckavdelningen, truckarTruckavdelningen, truckarTruckavdelningen, truckarTruckavdelningen, truckar och och och och transportgångar transportgångar transportgångar transportgångar    

Truckavdelningen    är belägen vid ena kortsidan och den huserar sex låglyftare och 
staplare samt    en motviktstruck (se bilderna 3 a, b, c). Då en av låglyftarna endast 
fungerar som komplement räcker det egentligen med fem stycken. Inom 
truckavdelningen sker laddning, rengöring och underhåll av truckarna. På 
terminalen finns dessutom flertalet handtruckar som används både av terminalens 
personal samt av de chaufförer som lossar och lastar själva. De transportgångar 
som finns på terminalen ligger mellan sorteringsbanan och de olika sorteringsfack 
som ligger längs med väggarna runt terminalen (se bilaga 2). 

                                                        

 a)                    b)                         c) 

Bild 3.  a) Låglyftare (Toyota-forklifts, 2007)        

  b)  Staplare (Toyota-forklifts, 2007) 

 c) Motviktstruck (Toyota-forklifts, 2007)  

 

Import och exportImport och exportImport och exportImport och export    

PNL:s import- och exportavdelning4 ligger i kontoret som är beläget i ett av 
terminalens hörn (se bilaga 2). Import- och exportavdelningen består av flera 
arbetsplatser i tre separata kontorsdelar. På kontoret finns även arkivrum, 
kopieringsrum, lunchdel och toalett. På avdelningen arbetar 13 anställda med 
olika aktiviteter under både dag- och nattetid. Anledningen till att avdelningen 
existerar är huvudsakligen på grund av den export och import som sker till och 
från Norge. Norge är inte med i EU och därför måste allt gods som ska över 
gränsen mellan Norge och Sverige passera tull, vilket medför vissa förpliktelser.  

                                                 
4 Import- och exportavdelningen inom PNL går under namnet ”spedition”. 
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Varje natt anländer två lastbilar med gods från Norge som hanteras på PNL:s 
terminal i Jönköping. Större delen av godset kan lämna terminalen samma natt 
som det ankommer. En del av godset får inte gå ut på grund av att mottagaren i 
Sverige inte har hemtagningstillstånd5. Om detta gods består av enstaka paket 
placeras de i en s.k. tullagerhylla och gäller det pallar, hamnar dessa inom ett 
separat område. Tullagerhyllan är idag placerad i nära anknytning till import- och 
exportavdelningen (se bilaga 2). Under normala förhållanden kan godset lämna 
terminalen ett dygn senare.  

Box DeliveryBox DeliveryBox DeliveryBox Delivery    

PNL är inte ensamma om terminalen utan delar ytor tillsammans med Box 
Delivery, som är ett annat logistikföretag. PNL använder hela terminalen kvälls- 
och nattetid medan Box Delivery utnyttjar delar av terminalen på dagtid. En del 
av terminalen som ligger vid portarna används uteslutande av Box Delivery (se 
bilaga 2). 

Kontoret Kontoret Kontoret Kontoret     

PNL: s terminal är en del av en större byggnad där även tidigare nämnda Box 
Delivery och ytterligare ett företag håller till. PNL: s terminal och dess kontor i 
Jönköping ligger i olika byggnader.    De har ingen koppling mellan varandra, därför 
krävs utvägen för att komma från den ena byggnaden till den andra. Kontoret 
delas även det med Box Delivery, där PNL har sin verksamhet på andra våningen. 
Här finns kundservice, driftledning samt chefsavdelning. Totalt arbetar 20 
anställda på de nämnda avdelningarna. 

MMMMarkeringararkeringararkeringararkeringar    

På terminalens golv används gula markeringar för de områden som godset ska 
hålla sig inom. De används för att skilja på de olika sorteringsfacken och för att 
markera var truckar ska köra. Markeringar finns vid sorteringsfacken längs 
långsidorna. 

Sorteringsfack och uppställningsytorSorteringsfack och uppställningsytorSorteringsfack och uppställningsytorSorteringsfack och uppställningsytor    

Det finns speciella sorteringsfack och uppställningsytor för förvaring av 
enhetslastbärare (se bilaga 2). Dessa förvaringsområden är placerade på långsidorna 
av terminalen. På grund av platsbrist i terminalen ställs dessutom enhetslastbärare 
på olika ställen där det finns plats.     

    

    

                                                 
5 Hemtagningstillstånd heter egentligen ”förenklat deklarationsförfarande för övergång till fri 
omsättning” (Publikan, 2007). Det innebär att ”när din vara kommit till Sverige måste du för att få 
använda eller sälja varan se till att den deklareras för övergång till fri omsättning hos oss” (Tullverket, 
2007). 
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IngångarIngångarIngångarIngångar/Nödutgångar/Nödutgångar/Nödutgångar/Nödutgångar        

Det finns sammanlagt tre ingångar, där två är placerade på ena långsidan av 
terminalen och den tredje vid portarna på ena kortsidan. Dessa ingångar fungerar 
även som nödutgångar. Utöver dessa ingångar finns även en nödutgång placerad 
på en långsida (se bilaga 2).  

4.2 Flöde 

Det existerar en mängd olika flöden på PNL:s terminal. Hantering av godsflöden 
är terminalens huvudsyssla och kräver en utförlig analys.    

4.2.1 Processflödesanalys 

Processflödesanalysen är indelad i fyra huvudaktiviteter: gods ankommer, 
registrering av gods, sortering av gods och gods avgår. Under varje huvudaktivitet 
finns flera delaktiviteter som finns med som egna symboler i processchemat (se 
figur 11). 

Gods ankommerGods ankommerGods ankommerGods ankommer    

En lastbil anländer med gods och lastas av med hjälp av truck vid en av portarna. 
Sortering sker med avseende på vilken typ av gods det är, dvs. om det är splitgods 
eller styckegods. Splitgods transporteras då fram till banan eller till närliggande 
buffert, beroende på om den kan behandlas direkt eller ej. Styckegods är som 
nämnts innan oftast pallar vars innehåll ska till en och samma mottagare. Detta 
gods behöver inte passera sorteringsbanan utan transporteras direkt till 
pallstationen. En del av det gods som lossas är returgods av olika slag som ska 
behandlas för sig.  

Registrering Registrering Registrering Registrering avavavav gods gods gods gods    

Splitgodset ställs vid ett av fem påstick6 som finns vid sorteringsbanan. Där 
placeras varje paket på en rullbanan som leder fram till en registreringsstation. Vid 
registreringsstationen sker ankomstregistrering av paket samt komplettering av 
nödvändiga uppgifter. Paketen får en speciell etikett med ett nummer på för att de 
ska kunna sorteras efter fortsatt destination. Vissa paket kan inte hanteras här på 
grund av att de avviker när det gäller form, vikt eller volym. Det kan också handla 
om att paketet saknar nödvändiga uppgifter. Dessa paket skickas vidare till EMB-
stationen som ligger bredvid registreringsstationerna. 

                                                 
6 Ett påstick är en rullbana som transporterar paket till registreringsstationen. 
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När registreringen av paketet är klart skickas det ut på en bana som leder till en 
vikt- och volymscanner där paketet vägs och mäts. Om inte vägning eller mätning 
går att genomföra skickas paketet vidare till rejectstationen som manuellt tar hand 
om aktiviteten. En del paket går av naturliga skäl vidare till rejectstationen, då de 
kräver separat behandling. 

Vid styckegodshanteringen sker registrering av pallarna allt eftersom de ankommer 
till terminalen. 

Sortering av godsSortering av godsSortering av godsSortering av gods    

När paketet passerat nödvändiga stationer är det redo att börja cirkulera på den 
avlånga sorteringsbanan som löper genom en stor del av terminalen. Längs banan 
finns det olika sorteringsriktningar beroende på destination. Vid banan står 
terminalarbetare som lyfter paketet från banan till rätt pall, bur eller häck. Varje 
destination har beroende på volymbehov en, två eller tre enhetslastbärare vid 
banan.  

När registreringen av pallarna är klara sorteras de för fortsatt färd och placeras i 
olika sorteringsfack på terminalen. 

Gods avgårGods avgårGods avgårGods avgår    

När enhetslastbäraren blivit fylld med paket så hämtar en truck godset och 
placerar det i ett sorteringsfack. Dessa sorteringsfack är större områden som kan få 
plats med flera pallar, häckar eller burar. Här smälter splitgodset ihop med 
styckegodset från pallstationen. Godset här kan bli stående en tid, vilket handlar 
om minuter eller några enstaka timmar. När det är dags för lastning hämtar 
chaufförer och terminalarbetare godset vid sorteringsfacken och fyller lastbilarna.  

 

        

Figur 11. Processflöde befintlig terminal  
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SplitgodsSplitgodsSplitgodsSplitgods    

1. Lossning av splitgods från lastbil 

2. Eventuell transport till buffert 

3. Eventuell korttidslagring 

4. Paket placeras på rullbana fram till registreringsstation 

5. Registrering av paket 

6. Transport av paket längs sorteringsbanan 

7. Paket lyfts av sorteringsbanan 

8. Eventuell kortidslagring på eller i enhetslastbärare 

9. Transport av enhetslastbärare till sorteringsfack 

10.  Korttidslagring i sorteringsfack 

11.  Transport av enhetslastbärare till port 

12.  Lastning av gods på lastbil 

StyckegodsStyckegodsStyckegodsStyckegods    

13.  Lossning av styckegods från lastbil 

14.  Transport till pallhantering 

15.  Eventuell korttidslagring 

16.  Registrering av pall 

17.  Transport av pall till sorteringsfack 

18.  Eventuell kortidslagring i sorteringsfack 

19.  Transport av pall till port 

20.  Lastning av gods på lastbil 
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4.2.2 Processflödesschema 

I processflödesschemat ligger fokus på transportsträckor för truckar mellan olika 
aktiviteter i den befintliga terminalen.  

Det är omöjligt att mäta alla kombinationer av transportsträckor som sker på en 
terminal, därför har författarna gjort förenklingar. Referenspunkter har placerats 
på terminalen vid samtliga portar, en i buffert för splitgods, en i pallstationen, fyra 
i sorteringsriktningarna och sex i sorteringsfacken (se bilaga 8). Författarna har 
uppskattat antalet referenspunkter för att få en representativ bild av verkligheten. 
Samtliga portar har en referenspunkt, medan sorteringsfacken och 
sorteringsriktningarna har några få utvalda. Detta val har gjorts för att begränsa 
antalet mätningar. 

Från referenspunkterna har sedan mätningar skett i den ordning som motsvarar 
processflödet. När det gäller flödet för splitgods har författarna mätt från samtliga 
portar till bufferten för splitgods, vilket blev åtta mätningar (se bilaga 8). Sedan 
har en genomsnittssträcka räknats ut. Samma sak har skett från buffert till 
registreringen och från sorteringsriktningarna till sorteringsfacken, där fler 
mätningar krävts. Slutligen har författarna mätt från sorteringsfacken tillbaka till 
portarna för att slutföra flödet. De fyra separata mätserierna har sedan adderats för 
att få en totalsträcka. Flödet för styckegods har genomgått i stort sett samma 
procedur. Nedan visas resultatet från mätningarna (se tabell 1). 

 

Tabell 1. Processflödesschema för befintlig terminal 
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Kolumnen längst till höger visar värdekod för respektive aktivitet. V= Aktiviteten 
är värdeskapande, I= Aktiviteten är inte värdeskapande, S= Aktiviteten stödjer en 
värdeskapande funktion och ?= Okänd värdeeffekt (Olhager, 2000).  Splitgods- 
och styckegodsflödena utför inga värdeskapande aktiviteter. Frågetecken finns 
dock för registreringen huruvida den är värdeskapande eller ej. 

Interntransportsträckan för splitgodset är 125,3 meter och 101,6 meter för 
styckegodset. 

4.2.3 Layoutflödesdiagram 

I layoutflödesdiagrammet illustreras befintlig terminals två huvudflöden; splitgods 
och styckegods (se bilaga 10). De inritade linjerna är exempel på möjliga 
flödesvägar genom terminalen. I själva verket består terminalen av många olika 
flöden som korsar varandra.
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4.3 Styrkor och svagheter hos befintlig terminal 

Under intervjuer med personal på PNL framkom några få styrkor och en mängd 
svagheter. Författarna har valt att nämna de styrkor och svagheter som de anser 
vara av störst betydelse för arbetet. 

StyrkorStyrkorStyrkorStyrkor::::    

• En styrka med befintlig terminal är den separata truckavdelningen där 
laddning och underhåll av truckar sker. 

SvagheterSvagheterSvagheterSvagheter::::    

• Platsbrist är den största svagheten med befintlig terminal. Ytan är inte anpassad 
till befintlig verksamhet. Platsbristen påverkar många aspekter i terminalen 
negativt, exempelvis flöde, uppställningsytor och säkerhet. Det blir en farlig 
arbetsplats då det står gods överallt, truckar kör snabbt och med dålig sikt.  

• Befintlig terminal är utrustad med för få portar, vilket är en svaghet. Detta 
medför bland annat att transportfordon kan få behöva vänta vid lossning och 
lastning. Detta i sin tur leder till att det skapas onödiga uppställningsytor för 
avgående gods i terminalen, då portar är upptagna. Åtta av nio portar är 
dessutom placerade på ena på kortsidan, vilket leder till längre och sämre 
strukturella interntransporter.    

• Sorteringsbanan har en central roll i befintligt flöde. Svagheten med 
sorteringsbanan är den flaskhals som påverkar paketens flöde på banan negativt 
(se nulägebeskrivning). 
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5 Kravspecifikation 

Kravspecifikationen innehåller de krav, behov och förutsättningar som sätter 
ramarna för den framtida terminalen. 

Krav, behov och förutsättningar för den framtida terminalen framkom av 
intervjuer med personalen på PNL och är enligt följande: 

• Terminalytan ska vara av rektangulär form och omfatta cirka 5000 m2. 

• Kontorsbyggnaden ska bestå av en yta på cirka 1200 m2. 

• I framtiden kan det bli aktuellt med en förlängning av terminalen. Det är 
därför viktigt att terminalen utformas därefter. 

• Vid utformning av terminalens layout och flöden ska hänsyn tas till en 
fördubbling av godsvolymen. I och med fördubblingen av godsvolymen ska 
ytor för truckavdelning, EMB-station, pallstation och returhantering även 
dubbleras. 

• Portar för ankommande- och avgående gods ska vara placerade på motsatta 
långsidor. Godsflödet ska gå rakt genom terminalen och godset ska helst 
lastas på lastbilar direkt utan mellanlagring. Detta är dock inte alltid 
möjligt vilket skapar behov av sorteringsfack. De ska användas för 
kortidslagring av gods vid de avgående portarna.    

• Fem portar ska vara tillägnade import- och exportgods. 

• Två portar ska vara anpassade för distributionsbilar. 

• Två portar förses utvändigt med förlängt lasthus, lämpligt för trailer-
ekipage av dubbeldäckartyp. 

• Det ska finnas två portar som är anpassade för dubbeldäckare, dvs. för 
lastbilar som kan lasta i två våningar.  

• På terminalen ska det finnas ett ”nattfack” med ytan 100 m2. Nattfackets 
syfte är att ta emot lastbilar under de tider då terminalen är obemannad. 
Detta medför att nattfacket ska vara inom ett avgränsat område på 
terminalen. 

• Sorteringsbanan i den befintliga terminalen ska tas med till den framtida 
terminalen. En ny automatiserad sorteringsanläggning kräver lång tids 
projektering och ekonomisk utvärdering, vilket PNL inte hinner 
genomföra innan flytten till den framtida terminalen. En ytterligare 
anledning är att godsvolymen måste uppnå en högre nivå för att berättiga 
en nyinvestering. 
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• Det ska finnas ett avstick7 som lämnar sorteringsbanan. Avsticket ska 
minimera den flaskhals som existerar på den befintlig sorteringsbanan. På 
avsticket kan dels exportgods och dels paket som ska till de mest frekventa 
avgångarna sorteras. 

• I den framtida terminalen ska all kontorsverksamhet skötas under samma 
tak. Idag befinner sig inte import- och exportavdelningen i samma byggnad 
som övriga kontorsavdelningar. 

• Ytan där importgods från Norge hanteras, ska vara 50 % större än befintlig 
yta. Området ska ligga både nära import- och exportavdelningen i 
kontorsbyggnaden och nära de portar som är avsedda för import- och 
exportgods.  

• Det ska finnas ett avsatt område på terminalen för exporthantering. 
Området ska ligga i närheten av portarna för import- och exportgods. 

• För att uppnå en smidig hantering av ankommande gods ska en buffertyta 
finnas. 

• EMB-station ska vara i närheten av sorteringsbanan och pallstationen. 

• Det ska finnas en station för avfallshantering. 

• Det behövs en eller flera plastmaskiner för inplastning av avgående pallar. 
Idag sker inplastning manuellt.  

• Det ska finnas en lagringsyta för pallar, häckar, burar och övrigt 
tomemballage.    

• I den framtida terminalen krävs ett större och mer funktionellt utrymme 
för högvärdigt gods (säkerhetsrum). Utrymmet ska vara 100 m2 stort. 
Storleken är grundad på att gods från en lastbil med släp som rymmer 48 
pallar ska få plats. En pall motsvarar 0,96 m2 och då tar en lastbilslast upp 
omkring 46 m2. Inne i säkerhetsrummet ska personal dessutom kunna köra 
med truckar och därför krävs ytterligare utrymme.  

• Golvmarkeringar måste bli tydligare, exempelvis för placering av gods och 
var truckar ska få köra. 

• Personalen ska ha nära till nödutgångar var de än befinner sig på 
terminalen. Nödutgångar kan även användas som in- och utgångar.

                                                 
7 Ett avstick är en rullbana där paket lämnar sorteringsbanan. 
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6 Förslag på den framtida terminalen 

I denna del kommer ett utförligt förslag ges på hur den framtida terminalens 
layout och flöde kan se ut. Terminalen är cirka 5200 kvadratmeter stor. 

6.1 Layout  

Portar och sorteringsfackPortar och sorteringsfackPortar och sorteringsfackPortar och sorteringsfack    

Terminalen har 40 portar (se bilaga 6).        Av de 40 portarna är:  

• 13 avsedda för enbart ankommande gods  

• 15 avsedda för enbart avgående gods 

• 4 portar för både ankommande och avgående gods 

• 2 anpassade för distributionsbilar    

• 5 tillägnade import- och exportverksamhet 

• 1 med förlängd lastkaj  

Det finns 13 portar som är till för enbart ankommande gods. Portarna är placerade 
på en av terminalens långsidor    (se bilaga 6). Ankommande gods ska lossas från 
lastbilar och köras direkt till registreringsstationerna vid sorteringsbanan eller 
pallstationen. Detta medför att det inte behövs uppställningsytor för 
korttidslagring mellan portarna. Författarna uppskattar ett mellanrum på fyra 
meter mellan ankommande portar. 

Längs den andra långsidan av terminalen finns 15 portar för avgående gods (se 
bilaga 6). Vid varje port för avgående gods finns ett sorteringsfack. Här kan godset 
vid behov korttidslagras innan det lastas på lastbilen. Det ideala är att godset lastas 
direkt på lastbilarna. Gods som blir klart för avgång innan lastbilen anlänt för med 
sig ett behov av sorteringsfack. Sorteringsfackens yta är uppskattat så att 12 
enhetslastbärare av storlek EU-pall kan ställas upp. 

På terminalens ena kortsida finns fyra portar för både ankommande och avgående 
gods (se bilaga 6). Portarna är flexibla och kan användas till flera ändamål t.ex. vid 
omlastning mellan två fordon då godset inte behöver registreras. Det finns en 
femte port för både ankommande och avgående gods och den ligger i nattfacket. 
Nattfacket beskrivs senare i ett eget avsnitt (se sidan 38). 

Fem av terminalens portar är tillägnade import- och exportgods. De är placerade 
bredvid portarna för ankommande gods. Det finns en uppställningsyta för att 
kunna korttidslagra import- och exportgodset    (se bilaga 6). 
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Distributionsportarna är två till antalet och är belägna på ena kortsidan av 
terminalen (se bilaga 6). Portarna är tillägnade de distributionsbilar som kör lokala 
transporter.   

Den förlängda lastkajen är placerad bredvid distributionsportarna på terminalens 
ena kortsida (se bilaga 6). Den förlängda lastkajen har två funktioner: 

• Lossning och lastning ska kunna ske från lastbilens sida. 

• Truckar ska ha möjlighet att via en ramp kunna köra ut på 
terminalområdet, för att t.ex. dumpa avfall. 

Enligt kravspecifikation ska två portar vara anpassade för lastbilar av 
dubbeldäckartyp. Dessa portar kommer inte att placeras ut då författarna inte vet 
hur frekvent de kommer att användas. 

Nedan följer motiveringar till antalet portar, deras placering, sorteringsfack och 
uppställningsytor: 

• Ankommande och avgående portar är placerade mittemot varandra för att 
uppnå ett rakt och tydligt flöde genom terminalen. 

• Antalet avgående portar är fler än ankommande portar. Vid avgående 
portar sker lastning under en längre tid allt eftersom godset sorterats och 
bearbetats färdigt, vilket kräver fler portar. Portar för avgående gods kräver 
en hel långsida av terminalen. Skälet är att godset innan avfärd kan behöva 
kortidslagras i sorteringsfack. Sorteringsfack finns därför mellan samtliga 
portar för avgående gods.  

• Antalet ankommande portar är färre än avgående portar. Anledningen till 
detta är att lastbilarnas lossning sker under kortare tid jämfört med 
lastningen vid avgående portar, vilket minskar behovet av antal portar. 
Ankommande portar kräver mindre yta än avgående portar och placeras 
därför på samma sida som kontorsbyggnaden och portar för import- och 
exportgods.  

• Inga portar är placerade vid ena kortsidan. Anledningen är för att 
underlätta en framtida utbyggnad av terminalen. 

• Enligt kravspecifikationen finns ett behov av fem portar för import- och 
exportgods. Portarna ligger på samma sida som de ankommande portarna. 
Placeringen är grundad på att portarna ska ha korta avstånd till 
kontorsbyggnaden, import- och exporthanteringen, samt till den 
uppställningsyta som finns vid sorteringsbanan. 
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• Enligt kravspecifikationen behöver terminalen ett antal portar som kan 
användas vid varierande omständigheter dvs. både för ankommande och 
avgående gods. Författarna tillägnar fem portar till detta ändamål och 
placerar fyra av dem på terminalens ena kortsida. Portarna ligger avsides vid 
en av kortsidorna för att deras gods inte är tänkt att ingå i huvudflödet. 
Mellan portarna finns uppställningsytor som kan användas vid 
korttidslagring av gods. 

• Behovet av antalet portar för distribution framgår av kravspecifikationen. 
Distributionsportarnas placering grundar sig på att de ska användas på 
dagtid för lokal distribution av paket och pallar. Lastning av detta gods sker 
under dagtid då det är betydligt lägre aktivitet på terminalen jämfört med 
den lastning som sker nattetid. Godset lagras över natten vilket medför 
krav på uppställningsytor. 

• Enligt kravspecifikationen finns ett behov av en lastkaj. Transporter till och 
från kajen kommer inte att ske frekvent därav placeringen. 
Avfallshanteringen töms med hjälp av truckar, vilka sedan ska köra ut 
avfallet via kajens ramp ut på terminalområdet. Kajen ligger därför 
förhållandevis nära avfallsstationen (se bilaga 6). 

NattfacketNattfacketNattfacketNattfacket    

I nattfacket ligger en av terminalens fem flexibla portar som kan användas för både 
lossning och lastning av gods. Nattfacket består av fasta väggar och är avskiljt från 
övrig terminal för att lastbilar ska kunna lossa och lasta då terminalen är 
obemannad. Nattfacket ligger vid truckavdelningen i ett hörn av terminalen (se 
bilaga 6). Motivering till placeringen: 

• Nattfacket är placerat avsides för att inte ligga i vägen för terminalens 
huvudverksamhet. 

• Nattfacket kan dela vägg med truckavdelningen och kan dessutom smidigt 
avdelas från övrig terminal, då hörnets väggar utnyttjas.    

SorteringsbananSorteringsbananSorteringsbananSorteringsbanan och sorteringsriktningar och sorteringsriktningar och sorteringsriktningar och sorteringsriktningar    

Sorteringsbanan är centralt placerad i terminalen (se bilaga 6). Sorteringsbanan 
från befintlig terminal följer med in i den framtida terminalen men skiljer sig i ett 
avseende. Ett avstick placeras i anslutning till den ena kortsidan (se figur 12). 
Sorteringsriktningar är placerade längs med sorteringsbanans ena långsida och på 
båda sidor om avsticket (se bilaga 6). 

Motivering till sorteringsbanans utseende och placering:  

• Sorteringsbanan placeras centralt eftersom godsflödet går rakt igenom 
terminalen. Placeringen medför ett jämnt avståndsförhållande till 
ankommande- och avgående portar. 
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• Placeringen bidrar också med en närhet mellan kontorsbyggnaden och 
sorteringsbanan. Det är viktigt då t.ex. en stor del av personalen arbetar vid 
och kring sorteringsbanan och bör ha nära till personalutrymmen, såsom 
lunchrum och toaletter. 

• Terminalens konstruktion består av åtta centralt och linjärt placerade pelare 
(se bilaga 6). Dessa pelare begränsar placeringsmöjligheterna av 
sorteringsbanan. I förslaget placeras sorteringsbanan så att pelarna hamnar i 
området inuti banan. Detta är ett outnyttjat område där ingen 
arbetsaktivitet sker. 

• Avstickets syfte är att minimera den flaskhals som finns på den befintliga 
sorteringsbanan. På avsticket ska paket till de mest frekventa avgångarna 
t.ex. Stockholm, Göteborg och Malmö sorteras, vilka står för cirka 40 % av 
inrikesgodset som hanteras på banan (se bilaga 7). Avsticket avlägsnar en 
stor mängd paket i ett tidigt skede av sorteringen. Detta medför att färre 
paket sorteras på resten av banan, vilket motverkar risken för stopp. 

 

 

Figur 12. Sorteringsbana med avstick 

Buffert för splitgodsBuffert för splitgodsBuffert för splitgodsBuffert för splitgods    

Buffertytan för splitgods ligger i anslutning till registreringsstationerna och 
sorteringsbanan (se bilaga 6).  Motivering till placeringen: 

• Splitgodset registreras innan det sorteras på sorteringsbanan. Buffertytan 
behöver således vara placerad nära registreringsstationerna och 
sorteringsbanan. 

EMBEMBEMBEMB----stationstationstationstation    

EMB-stationen är lokaliserad bredvid sorteringsbanan (se bilaga 6). Motivering till 
placeringen: 

• Gods som inte kan sorteras på sorteringsbanan hamnar vid EMB-
stationen för separat hantering. Därför ska EMB-stationen och 
sorteringsbanan ligga nära varandra. 
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Avfall och sorteringAvfall och sorteringAvfall och sorteringAvfall och sortering    

En terminal alstrar mycket avfall som måste tas om hand. En avfallsstation 
bestående av containrar för olika avfall ligger intill EMB-stationen, vid sidan av 
sorteringsbanan (se bilaga 6). Motivering till placeringen av avfallsstationen: 

• Registreringsstationerna vid sorteringsbanan ansamlar mycket avfall vilket 
är huvudskälet till placeringen av avfallsstationen. 

• Avfallsstationen ligger förhållandevis nära den lastkaj där det med truck går 
att nå terminalområdet. På terminalområdet kan det finnas en större depå 
eller så kan avfallet lastas direkt på lastbil för vidare deponering. 

PallstationPallstationPallstationPallstation    

Pallstationen ligger centralt i terminalen mittemot EMB-stationen. Motivering till 
placering: 

• Pallstationen hanterar styckegods som tillsammans med splitgodset är 
terminalens huvudflöden, därav den centrala placeringen. 

ReturhanteringReturhanteringReturhanteringReturhantering    

Området för returhantering är beläget vid den kortsida som har portar (se bilaga 
6). Motivering till placering: 

• Returhanteringen behöver inte ligga centralt inne på terminalen 
eftersom returgodset bearbetas dagtid, till skillnad från övriga 
terminalaktiviteter som sker nattetid. Returhanteringen placeras därför 
avsides för att inte störa huvudverksamheten som är godshantering 
under nattetid. 

TrTrTrTruckavdelningenuckavdelningenuckavdelningenuckavdelningen    

Truckavdelningen är ett rum beläget vid en av kortsidorna och här ska laddning 
och underhåll av truckar ske    (se bilaga 6). Motiveringar till truckavdelningens 
placering: 

• Truckavdelningen används inte frekvent i terminalverksamheten. Truckar 
hämtas i början av ett arbetsskift och återlämnas för uppladdning i slutet av 
skiftet.  

• Placeras truckavdelningen mer centralt skulle den störa godsflödet genom 
terminalen. 

• Truckavdelningen är placerad på den kortsidan som i framtiden kan 
komma att förlängas. Skälet är att det är smidigare att flytta en 
truckavdelning jämfört med att t.ex. flytta portar. 
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SäkerhetsrumSäkerhetsrumSäkerhetsrumSäkerhetsrum    

Säkerhetsrummet är beläget centralt på ena kortsidan, mellan truckavdelningen 
och avdelningen för import- och exportgods (se bilaga 6). Här sker korttidslagring 
av högvärdigt gods. Motivering till placeringen: 

• Säkerhetsrummet kommer inte vara destination för något av terminalens 
huvudflöden och placeringen blir därefter. 

• Säkerhetsrummet ligger inom synhåll från kontoret. En bra överblick är 
viktigt med tanke på hanteringen av högvärdigt gods. 

ImportImportImportImport---- och exporthantering och exporthantering och exporthantering och exporthantering    

Import- och exporthanteringen har separata områden; Norge-import och 
exporthantering. Dessa är belägna på terminalens kortsida vid kontorsbyggnaden 
(se bilaga 6). Motivering till placeringen: 

• Anledningen till placeringen är att import- och exportavdelningen som 
ligger i kontorsbyggnaden behöver ha nära till hantering av importgodset 
från Norge. 

• Båda områdena behöver ha nära tillgång till portarna avsedda för import- 
och exportgods. 

KontorsbyggnadenKontorsbyggnadenKontorsbyggnadenKontorsbyggnaden    

Längst ner på terminalens ena långsida ligger kontorsbyggnaden (se bilaga 6). 
Motivering till placeringen: 

• För att kontoret inte ska störa huvudflödet är byggnaden placerad avsides. 

• Närheten till import- och exporthanteringen är en väsentlig orsak till valet 
av kontorets plats. Det är viktigt för import- och exportavdelningen på 
kontoret att ha nära till kärnverksamheten ute på terminalen. 

Buffert och lagring av enhetslastbärareBuffert och lagring av enhetslastbärareBuffert och lagring av enhetslastbärareBuffert och lagring av enhetslastbärare    

Enhetslastbärare (pallar, burar, häckar) på terminalen kräver en avsatt yta. På 
terminalen finns det en buffert placerad i anslutning till sorteringsbanan och en 
lagringsyta bredvid truckavdelningen (se bilaga 6). Motivering till placeringen av 
dessa ytor: 

• Bufferten ligger nära sorteringsbanan för att den ska kunna serva banans 
sorteringsriktningar med tomma enhetslastbärare. 

• Lagringsytan ska användas till pallar, häckar, burar och övrigt 
tomemballage. Ytan utnyttjar truckavdelningens vägg samtidigt som det är 
nära till bufferten.        
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PlastmaskinerPlastmaskinerPlastmaskinerPlastmaskiner    

Enligt kravspecifikationen finns ett behov av plastmaskiner för att övergå från 
manuell till automatisk inplastning av de pallar som kommer från sorteringsbanan. 
Plastmaskinerna är placerade vid bufferten av tomma enhetslastbärare som ligger 
mellan sorteringsbanan och portar för avgående gods. Behovet av plastmaskiner är 
uppskattat till två stycken. Motivering till antalet och placeringen av de båda 
plastmaskinerna: 

• Plastmaskinernas kapacitet ska vara hög för att klara av de 
volymvariationer av pallar som passerar mellan sorteringsbanan och de 
avgående portarna. 

• Plastmaskinerna är placerade så att de ligger nära till hands oavsett var 
pallen som ska plastas in befinner sig vid sorteringsbanan. 

TransportgångarTransportgångarTransportgångarTransportgångar 

Trucktrafiken inne på terminalen ska hålla sig till avgränsade transportgångar. 
Terminalen har tre vertikala och tre horisontella transportgångar. Samtliga 
transportgångar är dubbelriktade och sex meter breda (se bilaga 6). Motiveringar 
till transportgångarnas upplägg: 

• Transportgångarna är strategiskt placerade så att de når samtliga 
arbetsstationer (sorteringsbanan, returhantering, pallstation osv.) inne på 
terminalen på ett smidigt sätt. 

• Bredden på transportgångarna är uppskattade till sex meter. Det är 
meningen att truckarna ska kunna möta varandra utan risk för skador på 
personal och gods. 

MMMMarkeringararkeringararkeringararkeringar    

På terminalens golv finns tydliga markeringar för transportgångar, sorteringsfack, 
buffertar och uppställningsytor (se bilaga 6). Motivering till markeringarna: 

• Markeringar krävs för att personal ska veta inom vilka områden de kan 
ställa gods för att inte blockera framkomligheten för truckar. 

Ingångar/NödutgångarIngångar/NödutgångarIngångar/NödutgångarIngångar/Nödutgångar    

Kontorsbyggnaden är huvudingången till terminalen. Det är den som personalen 
använder för att komma in. Längs terminalens sidor finns det ett antal in- och 
utgångar som även fungerar som nödutgångar (se bilaga 6). Motivering till 
placeringen av dessa: 

• Personalen ska alltid ha nära till en nödutgång oavsett var de befinner 
sig. 
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6.2 Flöde 

Här nedan (se figur 13) ges förslag på processflödet för split- och styckegods i den 
framtida terminalen.     

6.2.1 Processanalys  

 

Figur 13. Processflöde i den framtida terminalen 

 

SplitgodsSplitgodsSplitgodsSplitgods    

1. Lossning av splitgods från lastbil 

2. Eventuell transport till buffert 

3. Eventuell korttidslagring 

4. Paket placeras på rullbana fram till registreringsstation 

5. Registrering av paket 

6. Transport av paket längs sorteringsbanan 

7. Paket lyfts av sorteringsbanan 

8. Eventuell kortidslagring på eller i enhetslastbärare 

9. Transport av enhetslastbärare till sorteringsfack 

10.  Korttidslagring i sorteringsfack 

11. Lastning av gods på lastbil 
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StyckegodsStyckegodsStyckegodsStyckegods    

12.  Lossning av styckegods från lastbil 

13.  Transport till pallhantering 

14.  Eventuell korttidslagring 

15.  Registrering av pall 

16.  Transport av pall till sorteringsfack 

17.  Eventuell kortidslagring i sorteringsfack 

18. Lastning av gods på lastbil 

6.2.2 Processflödesschema 

I processflödesschemat redovisas transportsträckor för truckar mellan olika 
aktiviteter i den framtida terminalen.  

Det är inte rimligt att mäta alla kombinationer av transportsträckor som sker på 
den framtida terminalen, därför har författarna gjort förenklingar. 
Referenspunkter har placerats ut på terminalen vid samtliga portar för 
ankommande gods, för avgående gods, i bufferten för splitgods, i pallstationen, i 
sorteringsriktningarna och vid samtliga sorteringsfack (se bilaga 9). Författarna har 
uppskattat antalet referenspunkter för att få en representativ bild av verkligheten. 
Alla portar på långsidorna har en referenspunkt för att flödena för split- och 
styckegods passerar dessa. Sorteringsriktningarna har några få utvalda 
referenspunkter, för att begränsa antalet mätningar. 

Från referenspunkterna har sedan mätningar skett i den ordning som motsvarar 
processflödet. När det gäller flödet för splitgods har författarna mätt från samtliga 
ankommande portar till bufferten för splitgods, vilket blev 18 mätningar (se bilaga 
9). Sedan har en genomsnittssträcka räknats ut. Samma procedur har skett från 
buffert till registreringen och från sorteringsriktningarna till sorteringsfacken vid 
portarna. De tre separata mätserierna har sedan adderats för att få en totalsträcka.  

Flödet för styckegods har genomgått ungefär samma procedur men med endast två 
mätserier; från ankommande portar till pallstation och vidare från pallstation till 
sorteringsfack vid avgående portar.  
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En viktig notering är att författarna i den framtida terminalen mätt till 
sorteringsfacket och sedan till porten. Målet är dock att kunna lasta så mycket som 
möjligt direkt på lastbil utan att behöva korttidslagra i sorteringsfacken. Om varje 
enhetslastbärare passerar sorteringsfacket på sin väg till porten betyder det enligt 
mätningar en åtta meter längre transportsträcka för truckarna, jämfört med 
transport direkt till port. I resultatet nedan (se tabell 2) passerar alla 
enhetslastbärare sorteringsfacket innan lastning sker: 

 

Tabell 2. Processflödesschema för den framtida terminalen 

Kolumnen längst till höger visar värdekod för respektive aktivitet. V= Aktiviteten 
är värdeskapande, I= Aktiviteten är inte värdeskapande, S= Aktiviteten stödjer en 
värdeskapande funktion och ?= Okänd värdeeffekt (Olhager, 2000).  Splitgods- 
och styckegodsflödena utför inga värdeskapande aktiviteter. Frågetecken finns 
dock för registreringen huruvida den är värdeskapande eller ej 

Interntransportsträckan för splitgodset är 92,2 meter och 90,3 meter för 
styckegodset. 

6.2.3 Layoutflödesdiagram 

I layoutflödesdiagrammet illustreras den framtida terminalens två huvudflöden; 
splitgods och styckegods (se bilaga 11). De inritade linjerna är exempel på möjliga 
flödesvägar genom terminalen. I själva verket består terminalen av många olika 
flöden som korsar varandra. 
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7 Diskussion och slutsats 

Den framtida terminalen medför en mängd möjligheter men även många 
svårigheter och frågeställningar. Det finns många sätt att planera layout och flöde 
för den framtida terminalen men finns det en optimal lösning? Klart att det finns 
men den terminalen skapas inte direkt utan kräver långsiktighet. Det viktiga är att 
skapa en väl fungerande bottenplatta för terminalen, som är anpassningsbar, så att 
den optimala terminalen kan växa fram genom förbättringsarbete och nya insikter 
med tiden.  

Diskussionsdelen i rapporten inleds med en jämförelse mellan befintlig terminal 
och förslag på den framtida terminalen. Här redogörs för skillnader i layout, 
flöden och resultatet av processflödesanalysen. Därefter kommenteras förslagets 
styrkor och svagheter. Vidare ges förslag på fortsatt arbete och till slut avslutas 
rapporten med en slutsats. 

7.1 Jämförelse mellan befintlig terminal och förslag på 
den framtida terminalen 

Jämförelsen innehåller en beskrivning och diskussion kring de likheter och 
skillnader som finns mellan befintlig terminal och förslaget på den framtida 
terminalen. I jämförelsen utgår författarna från den teori som presenteras i början 
av rapporten. Först behandlas layout och flöde i terminalerna. Kapitlet avslutas 
med en jämförelse av det resultat som framkom av flödesanalysen. 

7.1.1 Genomströmning och cirkulation 

Den befintliga terminalen är inte anpassad för den typ av godshantering som sker 
där idag. Mitt i terminalen ligger ett conveyorsystem i form av en sorteringsbana. 
Åtta av terminalens nio portar är placerade längs ena kortsidan. Portarna används 
både till ankommande och avgående gods. Enligt Lumsden (2006) bidrar detta till 
ökad flexibilitet men samtidigt en minskning av antal portar. Författarna anser 
med anledning av ovanstående fakta att terminalen är av cirkulationstyp 
(Lumsden, 2006). Lumsden (2006) menar att godset vid cirkulationstyp behöver 
längre tid att förflytta sig genom terminalen. I befintlig terminal relaterar 
författarna detta till de långa interntransportsträckorna.  
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Förslaget på den framtida terminalen innebär stora förändringar jämfört med 
befintlig terminal. Förändringarna är ett nödvändigt led i att anpassa 
verksamheten efter större volymer men även för att göra terminalen bättre 
anpassad för den verksamhet som bedrivs där. Den framtida terminalen är inte 
bara dubbelt så stor till ytan, utan antalet portar har mer än fyrdubblats. Enligt 
(Lumsden, 2006) måste hänsyn tas till de variationer i godsvolym som en terminal 
ska kunna hantera, vilket kräver många portar (Lumsden, 2006). Den framtida 
terminalens utseende är av smal karaktär med utsträckta långsidor. Portar för 
ankommande- och avgående gods ligger på motsatta sidor. Detta utseende 
tillsammans med portarnas placering kännetecknar enligt (Lumsden, 2006) en 
terminal av genomströmningstyp. Den framtida terminalen har en tydlig influens 
av cirkulationstyp, då conveyorsystemet (sorteringsbanan) från befintlig terminal 
följer med in i terminalen. 

7.1.2 Linjärt- och U-format flöde 

I befintlig terminal ligger portarna på en och samma kortsida. Lossning och 
lastning görs således på samma sida av terminalen vilket är effektivt ur 
hanteringssynpunkt (Jonsson och Mattsson, 2005). Hanteringseffektiviteten ligger 
i att aktiviteterna är samlade på en och samma plats och att avstånden mellan 
portarna är korta. Detta leder till att truckar inte behöver köra långa sträckor. I 
befintlig terminal är dock inte hanteringen effektiv. På grund av ökad godsmängd 
har befintlig terminal ett för högt ytutnyttjande, vilket har skett på bekostnad av 
hanteringseffektiviteten. Jonsson och Mattsson (2005) anser att fokus vid 
lagerlayout bör ligga på hanteringseffektiviteten framför ytutnyttjandet. I befintlig 
terminal är transportgångarna för mötande truckar begränsade. Gångarna kan 
under hög sysselsättning vara i det närmaste obefintliga på grund av den platsbrist 
som råder. 

I den framtida terminalen är däremot portarna utplacerade på flera av terminalens 
sidor. Godsmottagning och utleverans ligger mittemot varandra på var sin 
långsida, vilket gör att flödet blir linjärt genom terminalen (Jonsson och Mattsson, 
2005). Godsflödet blir på så sätt väldigt tydligt men kräver omfattande hantering, 
vilket kan föra med sig höga kostnader (Jonsson och Mattsson, 2005). Författarna 
är eniga om att det linjära flödet med anpassad layout är det mest lämpliga. Ett 
viktigt argument är frågan kring sorteringsutrustning. Till en början kommer 
befintlig sorteringsbana att användas i den framtida terminalen men på sikt måste 
denna bytas ut. Nästa sorteringslösning kommer med stor sannolikhet vara 
högautomatiserad och då är det raka tydliga flödet genom terminalen att föredra 
(Jonsson och Mattsson, 2005). En viktig förändring jämfört med befintlig 
terminal är den yta som är avsatt för trucktrafik. Avstånden mellan olika aktiviteter 
blir längre i den framtida terminalen men genom väl tilltagna ytor för transport 
kan hanteringen ske smidigt. 
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7.1.3 Artikelplacering 

Artikelplacering i terminalen är lika med vad olika typer av gods placeras inne på 
terminalen. Både befintlig terminal och den framtida terminalen har fast 
lagerplacering (Jonsson och Mattsson, 2005). Det som skiljer terminalerna åt är 
att den framtida terminalen har tydligare områden för respektive gods.  

En stor skillnad mellan en terminal och ett lager är att ytutnyttjandet är av större 
betydelse i ett lager än i en terminal. Lagret lagrar gods under längre eller kortare 
tid och är ytmässigt anpassad efter medellager snarare än maxlager. En terminal 
däremot är anpassad efter maxvolymen av de godsflöden som passerar. 

När det gäller artikelplacering är båda terminalerna väldigt lika i det avseendet att 
lågfrekvent gods placeras avsides. Det är en fördel med den fasta placeringen 
(Jonsson och Mattsson, 2005) då t.ex. returgods, säkerhetsgods och import- och 
exportgods är placerat mindre centralt längs terminalens kanter och längre ifrån 
huvudflödet som går vid sorteringsbanan. Samma sak gäller de högfrekventa 
artiklar som t.ex. Stockholmsgodset som har en central plats i befintlig terminal 
och kommer få en central plats i den framtida. 

7.1.4 Avdelningar 

Den befintliga och den framtida terminalen är indelade i flera avdelningar. 
Indelningen av avdelningarna baseras på vilken typ av aktivitet som sker där och 
vilka typer av gods som hanteras. De avdelningar som kommer att jämföras och 
diskuteras är: 

• Sorteringsbanan 

• Sorteringsfack 

• Import- och exporthantering 

• Returhantering 

• Säkerhetsutrymme 

I befintlig terminal finns ett problem som är relaterat till sorteringsbanan. 
Paketflödet på banan stoppas upp på grund av en flaskhals. 

I den framtida terminalen ska problemet med flaskhalsen minimeras med hjälp av 
ett avstick som lämnar sorteringsbanan. På avsticket kan gods som ska till de mest 
frekventa avgångarna sorteras.  

Sorteringsfack i befintlig terminal är utspridda över stora ytor. Då godset först 
placeras i de utspridda sorteringsfacken och därifrån transporteras vidare till 
avgående portar, skapas långa och irrationella interntransporter på terminalen.     
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Sorteringsfacken i den framtida terminalen är belägna vid de avgående portarna. 
Placeringen medför att transporterna blir kortare och mer strukturerade, då 
färdigsorterat gods kan köras raka vägen till de avgående portarna.  

I befintlig terminal är hanteringen av import- och exportgods utspridd på flera 
olika platser. Detta leder till en sämre överblick av godset. 

I den framtida terminalen är bearbetning av import- och exportgods stationerat i 
ett av hörnen. Godset hanteras vid två separata områden; Norgeimport och 
exporthantering. Genom att samla import- och exporthantering i ett hörn av 
terminalen fås en bättre kontroll över godset. Områdena är dessutom placerade i 
närhet till kontorsbyggnaden och till de portar som är avsedda för import- och 
exportgods. Det är viktigt med närhet till kontorsbyggnaden då import- och 
exportavdelningen är belägen där inne.  

Returgods bearbetas vid två separata områden i befintlig terminal. Godset hanteras 
vid det ena området och sorteras vid det andra. Områdena ligger i olika delar av 
terminalen, vilket leder till en ineffektivare hantering då returgodset behöver 
transporteras mellan områdena.  

Returhantering i den framtida terminalen sköts på en och samma yta. Då 
returgodset finns inom samma område fås en bättre struktur och en effektivare 
bearbetning.  

Säkerhetsutrymme i befintlig terminal består av en säkerhetsbur som förvarar 
högvärdigt gods. Buren är placerad i ett av terminalens hörn. 

I den framtida terminalen finns ett säkerhetsrum som ska förvara det högvärdiga 
godset. Rummet ligger centralt på en av terminalens kortsidor. Den centrala 
placeringen medför en smidigare åtkomst till rummet, jämfört med befintlig 
terminal.
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7.1.5 Processflödesanalys 

Den framtida terminalen med bättre förutsättningar ger stora möjligheter till 
förbättringar av processflödet. Det handlar om att förändra och optimera plats- 
och längdförhållandena mellan de olika aktiviteterna och om möjligt eliminera 
onödiga aktiviteter. 

Innehållet och ordningen av aktiviteterna i processflödet är i stort sett detsamma i 
förslaget på den framtida terminalen som i befintlig terminal. Det som skiljer är 
att sista transportaktiviteten kan elimineras. Detta är möjligt då eventuell 
kortidslagring sker i direkt anslutning till den port där godset ska lastas. På så vis 
kan transportsträckorna för både split- och styckegods minskas jämfört med 
befintlig terminal, trots att den framtida terminalen blivit dubbelt så stor. 
Förutom kortare transportsträckor blir även godshanteringen mer effektiv i övrigt 
då ytorna blivit större och transportgångarna bredare jämfört med befintlig 
terminal. Nedan visas resultatet av processflödesanalysen: 

SplitgodsSplitgodsSplitgodsSplitgods    

Befintlig terminal – Framtida terminal = Skillnad i transportsträcka 

125,3 - 92,2 = 33,1 meter  

26,4 % kortare interntransportsträcka i den framtida terminalen jämfört med i 
den befintliga. 

StyckegodsStyckegodsStyckegodsStyckegods    

Befintlig terminal – Framtida terminal = Skillnad i transportsträcka 

101,6 - 90,3 = 11,3 meter  

11,1 % kortare interntransportsträcka i den framtida terminalen jämfört med i 
den befintliga.
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7.2 Styrkor och svagheter hos den framtida terminalen 

Nedan presenteras de styrkor och svagheter hos den framtida terminalen som 
författarna anser vara av störst betydelse. 

Styrkor:Styrkor:Styrkor:Styrkor:    

• Platsytorna 

Den framtida terminalen är större än den befintliga samtidigt som den ger 
möjlighet till ett smartare ytutnyttjande t.ex. sorteringsfack i direkt anknytning 
till portarna, import- och exporthantering nära kontorsbyggnaden. 

• Portstrukturen 

Många portar för olika ändamål skapar bättre förutsättningar för lastning och 
lossning. Portarnas placering gör det möjligt att hantera gods från alla 
terminalens avdelningar på ett smidigt sätt. 

• Det raka tydliga flödet 

Möjligheten att lossa och lasta godset på motsatta sidor, tillsammans med den 
centralt placerade sorteringsbanan, ger ett rakt och tydligt flöde genom 
terminalen. 

• Säkerheten 

Större markerade ytor för gods i kombination med väl tilltagna 
transportgångar ökar säkerheten för framförallt personal men även för godset 
på terminalen. Ett stort säkerhetsrum för trygg förvaring av högvärdigt gods är 
också en viktig styrka hos terminalen. 

• Kontorsbyggnad i anslutning till terminalen 

All kontorsverksamhet är samlad under samma tak och är i direkt anknytning 
till terminalen. Jämfört med befintlig terminal kommer kontorsavdelningarna 
att ligga närmare varandra och även närmare godset ute på terminalen. 

• Anpassad för expansion 

Terminalen är anpassad för att kunna expandera längs ena kortsidan. Här finns 
inga portar placerade för att underlätta en utvidgning. Lättflyttade 
avdelningarna för Norgeimport och exportgods är placerade här. 

• Avsticket 

Sorteringsbanan har fått ett nytt avstick vilket ska minimera den flaskhals som 
finns idag. 
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Svagheter:Svagheter:Svagheter:Svagheter:    

• Sorteringsbanans livstid är begränsad 

Enligt författarna är sorteringsbanan en svaghet på sikt, vilket PNL är medvetna 
om. Sorteringsbanans förändring i förslaget bör följas av fler förändringar på kort 
sikt för att klara av ökad godsmängd. 

• Fasta väggar ett hinder vid expansion 

PNL:s och terminalens framtid är svår att förutspå. Målet är att växa vilket gör att 
terminalens ena kortsida kan komma att behöva byggas ut. Till nackdel för en 
expansion finns fasta väggar i form av säkerhetsrum, truckavdelning och nattfack 
placerade längs kortsidan. Alla tre områdena bör ligga avsides på terminalen. 
Författarna valde att placera samtliga områden på kortsidan istället för att fylla den 
med portar. 

7.3 Förslag på fortsatt arbete 

Förslag på fortsatt arbete: 

• Ett förslag består sällan av endast styrkor och därför behöver fler förslag 
göras för att få ett framgångsrikt resultat. Det slutgiltiga förslaget kan bestå 
av delar från en mängd olika förslag. På så sätt erhålles ett genomarbetat 
förslag med det bästa möjliga innehållet. 

• Den gamla sorteringsbanan kommer på sikt bli en flaskhals i flödet på den 
framtida terminalen. Med tanke på att sorteringsbanan har en så central 
roll i flödet kräver den en egen granskning. 

• Kontoret och det övriga terminalområdet har i rapportern endast 
behandlats i begränsad utsträckning. Dessa kräver fortsatt arbete för att 
arbetsplatsen ska bli anpassad för dem som ska arbeta där. 

• Administrativa flöden är inte granskade i rapporten. När en terminal ska 
utformas är det enligt (Lumsden, 2006) viktigt att ta hänsyn till både den 
fysiska och den administrativa hanteringen.  
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7.4 Slutsats 

Befintlig terminal har omfattande svagheter när det gäller layout och flödet av 
gods. De största svagheterna är ett för litet antal portar, platsbrist och flaskhalsen 
på sorteringsbanan. Dessa brister har spelat en central roll vid utformandet av den 
framtida terminalen.  

Den framtida terminalen har avsevärt mycket bättre förutsättningar än den 
befintliga terminalen. Den viktigaste förutsättningen är terminalens yta som 
skapar många möjligheter. Det är dock inte bara att flytta verksamheten från den 
ena terminalen till den andra, utan det krävs noggrann planering av den yta som 
står till förfogande. Resultatet från författarnas intervjuer, observationer och 
mätningar har legat till grund för denna planering. För att visualisera denna 
planering har författarna genomfört skalenliga skisser för att få förslaget trovärdigt. 

Syftet med examensarbetet var att underlätta PNL:s expansion. PNL är dagsläget 
under expansion. Förhoppningen är att examensarbetets innehåll ska kunna 
användas vid utvecklingen av företagets framtida terminal
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Bilaga 1  Intervjumall 

 

Intervju på PanIntervju på PanIntervju på PanIntervju på Pan Nordic Logistics Nordic Logistics Nordic Logistics Nordic Logistics    

 
Intervju med:____________________________________ Datum:______________ 
 
 
1. Kort introduktion 
 
 
2. Hur länge har du jobbat på PNL? Samma avdelning? 
 
 
3. Vad är bra med befintlig terminal? 
 
 
4. Vilka brister ser du hos terminalen i dagsläget? 
 
 
5. Saknar du något nu som bör finnas i den framtida terminalen? 
 
 
6. Har du något förbättringsförslag? 
 
 
7. Övriga frågor 
 
 
8. Avslutning 
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Bilaga 3 Sorteringsbana av typen rullbana samt registreringsstationer 

 

 
Sorteringsbana av typen rullbana 
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Bilaga 4 Rejectstation samt vikt- och volymscanner 
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Bilaga 5  Enhetslastbärare; ”häck” och bur 
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Bilaga 7 Godsvolym som passerar befintlig terminal 
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Bilaga 8 Planskiss befintlig terminal med referenspunkter 
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Bilaga 9 Planskiss på den framtida terminalen med referenspunkter 
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Bilaga 10 Layoutflödesdiagram befintlig terminal 
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Bilaga 11 Layoutflödesdiagram för den framtida terminalen 

 

 


