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Alternativ till det 16pande bandet - produktionsprinciper i
Volvos slutmonteringsfabrik i Uddevalla

Tomas Engstrom, tekn. dr. Chalmers Tekniska Hogskola

en allminna debatten kring alternativ till det lépande bandet har i
nuvudsak forts av samhallsvetare och ekonomer. Den har fokuserats
nd antagandet att en social férandring medfor sociala effekter. Man
har ansett tekniken som ej paverkbar och ointressant att inkludera i
diskussionen. Detta har resulterat i att allmindebatten om
exempelvis Volvos slutmonteringsfabrik i Uddevalla har forts utifrdn
alltfor ensidiga utgadngspunkter och darmed kan slutsatserna
ifrdgasattas.

Fabrikens utformning har baserats pd den nya sociotekniska teorin
utkristalliserats under de senaste tva decennierna. Teorin har

- erifierats och ytterligare vidareutvecklats i Uddevalla, genom
tillampning av produktionsprinciper vilka innebar en avsevard
teknisk forandring som primart syftar till hogre effektivitet
(Engstrém et al 1993).

Nytt flodesmonster, nytt materialférsérjningssystem med
inlarningsunderlattande atgarder. nya hanteringshjilpmedel och
verktyg ar de mest framtradande exemplen pa forandringen. Denna
forandring medférde och méjliggjorde positiva sociala effekter,
sasom meningsfullare arbete med storre arbetsinnehall, kompetenta
och kunniga medarbetare pa alla nivéer inom organisationen, battre
ergonomi i monteringen, etc.

Vissa principer var tidigare kianda medan att andra var nya. Kant har
varit att parallelliserat flode medfdr okad effektivitet genom
reducering av serieflddets forluster, s k system-, balanserings- och
hanteringsforluster (Wild 1975). Dessa principers tillampning ledde
till en fungerande grupporganisation med delegerat ansvar for
Kkvalitet och kvantitet dar arbetsgrupper och operatorer ej stdrde
varandra. De tekniska och administrativa férutsattningarna var
utformade sa att individen stravade efter att bli allt kunnigare
eftersom det "lonar” sig att kunna mer. Beldningen var framst en
utokad teknisk och administrativ autonomi, d v s “frihet ar priset for
utdkat ansvar" (Karlsson 1979). '

Volvos fabrik i Uddevalla tillampade fyra nya unika
produktionsprinciper:

(1) Organisk flédesmonster istallet for semiparallellt eller seriefldde
- dar det inte var forflyttningsménstret pa produkten som beskrev
arbetet, utan hur operatérerna i en arbetsgrupp agerade pa
respektive arbetsstationer, dar de samtidigt arbetade pa flera
produkter inklusive férarbetsstationer.

(2) Materialférsérjning med materialsatser per personvagn. I
materialsatsen ingick de stora komponentci som hade en sjalvklar
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monteringsposition, liksom dven smadetaljer som representerade en
stor andel monteringstid. Dessa senare sammanfordes
veckobehovsvis pd ett strukturerat sitt i plastpdsar (Engstrém 1983.
Johansson 1989, Johansson och Johansson 1990).

(3) Monteringsunderlattande materialgruppering har méjliggjort en
effektivare informationsbehandling eftersom monteringslika
personvagnar ocksa var materialhanteringslika och beskrivningslika.

(4) Naturligt grupperat monteringsarbete, vilket innebar en
bibehallen relation mellan materialexponering, administrativ
beskrivning och satt att arbeta, d v s en sprak- och begreppsbildning
dar man bl a i stérre utstrackning an traditionellt utnyttjar det arbete
som konstruktéren gjort, exempelvis anvands komponenternas
adekvata bendmning istallet for som brukligt enbart artikelnummer
(Medbo 1994).

Notera att vid fordonstillverkning har man den speciella
férutsattningen att informationen om produkt och de ingdende
komponenter &r tillganglig innan det fysiska materialet anlander. Det
ar darfér mdjligt att forstrukturera information och material sa att
dessa &r anpassade till monteringen. Har har langcykligt arbete pa
stillastdende produkt den fordelen att produktens inre logik blir
forstéelig for montorerna pa ett satt som inte ar mdajligt i
traditionella produktionssystem.

Fabriken i Uddevalla utformades ifran att manniskans férutsattningar
och marknadens krav p& produkten primart ar basen for hur teknik
och administrativa system skall vara. Detta i motsats till som tidigare
har varit fallet, att lata de traditionella tekniska och administrativa
forutsittningarna samt marknadens krav vara givna och sedan férsoka
anpassa manniskan till dessa.

Tilldimpning av dessa principer medforde bl a:

(1) Produktionstekniska fordelar, i form av effektivitet, flexibilitet,
minskat behov av éverordnat produktionstekniskt stod, mojlighet till
flexibel arbetstidsforlaggning dar man med minimal ledtid tillverkar
personvagnar som ar silda innan montering pabérjas.

(2) Minskat ytbehov eftersom p g a parallelliseringen behovet av
transportytor och mellanbuffertar mellan olika produktionsteg
minskar.

(3) Minskat verktygsbehov p g a (a) det stérre arbetsinnehallet
medfor att mekniseringsgraden kan sankas och man har fler men
"enklare” verktyg, (b) det erfordras farre verktyg av fixturfunktion da
operatéren eller arbetsgruppen beharskar hela toleranskedjor, (c)
dyrbara produktionsutrustning gemensamhetsutnyttjas av flera
arbetsgrupper.

{4) Effektivare informationsbehandling med hjalp av en "Uddevalla-
gemensam'" relationsdatabas, som bl a innehgll 6verskadliga och
rimligt omfattande arbetsinstruktioner pa en brikdel av det antal
sidor som traditionellt kravdes. Dessutom har antalet varianter som
man vid inplanering fér montering behéver beakta minskat fran
tusentals till ett femtiotal. Denna informationsbehandling och de
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anstalldas héga kompetens har fatt till féljd overlagset kortare tider
vid modellbyte och fér Idpande andringsorder.

Produktionsprinciperna visade sig overldgsna bade vad galler kvalité,
effektivitet och flexibilitet. Det verificrades att de tillAmpade
teorierna ar relevanta och det finns ytterligare potentialer att vara
overlagset alla konkurrerande principer (Ellegard et al 1992,
Engstrom och Medbo 1994).

Detta forhallande skulle kunnat bli avgorande for svensk
verkstadsindustris framtid om man vill och formar utnyttja det
utvecklingsférsprang som man genom satsningen pa dessa
produktionsprinciper fatt. Det ar ingen hemlighet att tyska och
japanska tillverkare visar ett allt storre intresse for detta
framtidskoncept - ett internationellt intresse har vackts. Man bérjar
nu successivt {orstd produktionsprinciperna och inse deras
overlagsenhet (Redher 1992, Nomura 1993).

Det ar diskutabelt om dessa produktionsprinciper p g a starkt
inrotade traditioner och varderingar frin bdrjan gitt att utveckla i
traditionella svenska slutmonteringsfabriker. Vid de férsék som
hittills gjorts har det inte varit méjligt (Granath 1991). | grunden
kanske beroende p4 paradigmatiska skillnader. Man kan i detta
sammanhang fraga sig om det blir majligt att i tillracklig omfattning
forandra inriktningen pa ovriga monteringsfabriker for att pa lang
sikt 6verleva, nu nar fabriken i Uddevalla laggs ned. Avsaknad av
draghjalp fran en existerande och under fortsatt utveckling varande
forebild kan bli kritisk.
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