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FINNS DET EN VIDAREUTVECKLING AV VOLVOS UDDEVALLAFABRIK?

Tomas Engstrém och Lars Medbo
Institutionen for Transportteknik, Chalmers Tekniska Hogskola
412 96 Goteborg.

Denna uppsats behandlar utformning av produktionssystem for slutmontering av
personvagnar. Inledningsvis beskrivs kortfattat bakgrunden till utvecklingen av
hogparallelliserade produktionssystem, frén traditionell linemontering till Volvo
Personvagnars slutmonteringsfabrik i Uddevalla. Dérefter redovisar vi de metoder
for och resultat av analysarbetet syftande till att bygga om en stor svensk
monteringsanldggning till en forbéttrad version av Uddevallafabriken. En
ombyggnad som av olika skil aldrig kom att genomforas.

1. BAKGRUND

Under 70-talet, med sin arbetskraftsbrist, sokte man "forménskliga” monteringsarbetet inom
den svenska industrin. Detta blev dock en fraga om att atgérda faktorer utanfor sjdlva arbetet.
Det fanns starka participativa inslag foresprékade av arbetsmarknadens parter, medan de
praktiska fordndringarna pé verkstadsgolvet ofta rérde sig om exempelvis fargsittning och
dagsljus pa arbetsplatserna, fritidsanldggningar. Dessutom fanns det, inspirerat av norsk
socioteknik, en strdvan att skapa grupparbete (Thorsrud och Emery, 1969).

Lite tillspetsat utryckt kan man siga att forskarna, frimst inom samhéllsvetenskapliga
discipliner, rapporterade vad praktiker gjorde, medan praktiker sneglade pa varandra och valde
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Figur 1. Schematisering av flodesmonster i olika

produktionssystem for slutmontering av
personbilar. Dessa schematiseringar 4r
representationer for fabrikerna Volvo
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Torslandaverken (1), Volvo Kalmarverken (2),

Volvo Uddevallaverken (3) samt det

produktionssystem som 1989 var aktuellt att infora

i1 Volvo Torslandaverken och som vi redovisar

nedan (4).

systemutformningar som var lika
varandra, bl a ville man minimera
risktagandet. Samtidigt organiserades
arbetet, sdsom det forfarande vanligtvis 4r
fallet, att utforma storre industriella
system i projektform, vilket innebar att
den vunna erfarenheten och kunskapen
forstordes nér projekten upplostes. Ett
antal lyckade fordndringar ddr man
frangick den traditionella line-
monteringen, frimst inom Saab-Scania
(Karlsson, 1979) och Volvo Bussar
(Eckerstrdm och Sodahl, 1981), méste
tillskrivas de tekniska dimensionernas
betydelse. Det finns starka samband
mellan utformning av det material-
flsdesmonster som bildas av de produkter
som tillverkas, buffertvolymer,
buffertplacering och arbetsinnehall. Dessa
samband har avgérande betydelse for
sjdlva monteringsarbetet, sdvél som
produktionssystemets effektivitet och
flexibilitet (Ahlsen, 1977).
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2. METODSTEG

Vi har nedan sammanfattat metoder och redovisat ndgra resultat av det arbete vi utférde under
aren 1988 — 1990 pé uppdrag av Volvo syftande till att inféra och vidareutveckla Uddevallas
produktionsprinciper for produktion av den nya bilmodellen Volvo 850 i Torslandafabriken.
Detta engagemang och dess fortséttning sedan vi avslutat arbetet har beskrivits av Granath
(1991). Arbetet slutade efter manga och ldngvariga omorganisationer med att man beholl de
traditionella 16pande banden. Detta trots att de ursprungliga helt korrekta och vil underbyggda
berdkningarna och analyserna, som vi utforde tillsammans med Volvos produktionstekniker,
talade for ett hogparallelliserat produktionssystem.

Vi startade analysen med Volvo 240 eftersom denna modell var mest lik 850:an som €j
fanns tillgénglig for detta indamal. Foljande metodsteg anvindes:

Fas I, utveckling av monteringsf6ljd anpassad for 1dngcykligt monteringsarbete fér Volvo 240:
(1) Viborjade med att en kunnig montdr sorterade de s k PKI:erna (process- och

kontrollinstruktioner) for en Volvo 240 i monteringssekvens, d v s de underlag som framstélls
av avdelningen for produktionsberedning. Dessa underlag beskriver montering av olika
komponenter och bestar av illustrationer och specifikationer p& material, verktyg, moment,
toleranser, etc. De hade innan sortering héftats samman s4 att illustrationen var placerad synlig
overst. (2) Sedan demonterades en Volvo 240 for att fa monteringssekvensen verifierad. De
demonterade komponenterna placerades ut pa golvet i den verkstad som vi hade till forfogande.
Genom att jimfora de sorterade PKI:erna och komponenterna pa golvet kunde arbetet att bygga
bilar delas in i olika grupper av arbete, sd att vi erholl en hierarkisk struktur dér hela bilens
slutmontering fanns beskriven med en alltmer forfinad detaljering och dér grupper av material
var sérskiljbara frén varandra, s k slutmonteringsanpassade materialgrupper (Engstrom, 1991).
Utifrén denna materialgruppering kunde dessutom ldmplig monteringssekvens bestdmmas.

Fas II. utveckling av arbetsmonster, verktygs- och materialbehov fér Volvo 850, vari ingick:
(1) For att forstd 850:an kombinerade vi resultaten av fas I och var tidigare kunskap om 740-

modellen, som fanns kodifierad i det system av illustrationer som utvecklats fér monteringsstéd
vid montering i Uddevalla (Engstrom et al. 1992). Detta medforde att vi kunde konstruera en
monteringsanpassad materialgruppering for 850:an. (2) Samtliga storre verktyg och maskiner
som erfordrades och som tog golvyta i ansprék sdsom forarbetsbord, storre fixturer,
vindrutepressar, etc ritades i ett CAD-program. (3) Med hjélp av resultat frdn ovanstdende
metodsteg konstrueras ett grupparbetsmonster for dtta montorer. (4) Samtliga storre verktyg och
maskiner klassificerades efter den arbetstid de erfordrade och efter kostnad samt efter om det
var frdga om fasta installationer eller om de gick att flytta mellan eller inom arbetsgrupperna. I
vissa fall erfordrades omkonstruktion av utrustningar for att medge parallellisering och god
ergonomi, sdsom marriage- och tiltutrustningar. (5) Materialméingder, enhetslaster samt antal
varianter pa de komponenter som skulle monteras bestdimdes m h a information fran
avdelningen for produktionsberedning. Fas II resulterade i att monteringsarbetet beskrevs

m h a 170 st A:5 kort som beskrev de atta montGrernas arbete.

Fas III, Utveckling av layouter inklusive materialférsorjning for Volvo 850, vari ingick: (1) Ett
antal planscher som anvindes for att presentera och diskutera layouten framstélldes. Dessa

planscher var dels i skala 1:100, dels professionellt framstéllda av arkitekter. (2) Vi byggde upp
en modell i full skala av ett halvt lagomrade dér komponenterna frdn Volvo 240 delvis
anvindes. Utrustningen simulerades genom att vi skar ut utrustningens konturer i brunt
omslagspapper si att vi erh6ll projektionen pa golvet. P4 detta sitt kunde man gd omkring inne i
lagomrédet och kontrollera att det fanns tillrickligt med yta for hanteringsutrustningar och for att
de storre formonterade komponenterna skulle vara méjliga att hantera.



3. RESULTAT

Det produktionssystem som blev resultatet av ovan beskrivna metodsteg kom att besti av
produktverkstéder med sex lagomraden med tva &ttamannagrupper vardera placerade runt ett
gemensamt forrdd s att en halvcirkel bildades. Mellan lagomridena fanns det ytor for
uppstéllning av satsstéll med komponenter som skall monteras. Forarbetsstationerna var
integrerade i arbetsgruppen och var gemensamma for de tvi ttamannagrupperna i ett
lagomréde. Viss investeringstung utrustning var gemensam for flera lagomraden och
gemensamhetsutnyttjades genom att de bokades for en viss tidsperiod.

For materialforsorjiingen anvindes en kombination av centrala och decentraliserade
forrdd: (1) Leverans av karosser, borttransport av fardigmonterade personvagnar och
direktleveranser av sekvenslevererade storre komponenter skedde via en transportgéng som
betjdnades av ett antal trucktag, vilka levererade till flera lagomréden. (2) Medelstora
komponenter som forekom i ett fital varianter satsades av montorerna i ett for
produktverkstaden gemensamt forrad. (3) Ovriga komponenter forsorjdes med hjélp av
satsstdll liknande de som anvéndes i Uddevalla, vilka fardigstilldes i ett centralférrad som var
gemensamt for samtliga produktverkstider.
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Figur 2. Produktionssystem for slutmontering av Volvo 850 i parallelliserat flde, till vénster
ett lagomrade och till hoger en produktverkstad.

Materialforsdrjningen kom pé detta siitt att kunna integreras med monteringsarbetet. Det
fanns en mojlighet att successivt forandra griinsen mellan materialhanterings- och
monteringsverksamheten, varfor det gick att successivt prova sig fram till en lamplig
kombination av materialférsorjningsmetoder samt att acceptera skilda personvagnsmodeller
sdvil som en varierande grad av formonterade aggregat frin externa leverantérer.

Négra sértecken for denna layout var: (1) Stationdr montering i tiltutrustning.
(2) sammanfogning, s k "marriage”, av motoraggregat inklusive kraftoverforing till kaross
utfordes i tiltutrustning, men den mobila utrustning som erfordras delas mellan fyra
dttamannagrupper. (3) Man kunde bibehélla mgjligheten att sortera om i arbetsgruppernas
produktionssekvenser. (4) Flodesintensitet av karosser var extremt 13g och antalet
monteringsaktiva produkter i arbete var néra det maximalt méjliga. (4) Flytande grins emellan
materialhanterings- och monteringsverksamhet. Antalet producerade vagnar per kvadratmeter

och ar blev 2,85 per skift. Motsvarande siffror fér Uddevalla var 2,0 medan Torslanda under
denna period hade 1,7.



4. SLUTSATSER

Det ovan presenterade produktionssystemet har en byggnadsutformning och ett materialflode,
inklusive materialflodesmonster och materialférsorjningsmetoder, som &r en utveckling av
Uddevallas metoder. I Uddevalla lastes projekteringen successivt upp genom att man
exempelvis bestdmde sig for att anvinda befintliga byggnader, tidigt investerade i
staplingskranar och autocarriersystem samt forst i slutskedet av projekteringen bestdmde sig for
hur sjdlva monteringen skulle ske. Detta ledde till att materialférsérjningen inte blev helt
1ampligt utformad.

Tabell 1. Ndgra data om det utvecklade produktionssystemet.

Produktverkstad: Lagomradet:
- totalyta 7 638 m?2 - 504 m2 totalyta exklusive buffert och justering men
- materialforradsyta 1 500 m2 inklusive visst material
- produktionskapacitet 21 770 vagnar/r i tva skift - 12 st karossplatser .
- antal anstillda for direkt montering 96 st - 16 man i tvé gr upper om atta man
- totalt antal anstillda 110 st - 1,79 tim cykeltid
- antal lagomraden 6 st - 10 st férarbetsstationer som gemensamhetsutnyttjas
- PUR-anldggning for limning av rutor 1 st av éttamannagruppema
- Marriageutrustning 3 st Produktionskapacitet for ett lagomréde:
- Rulltest 3 st - 1,12 bilar/tim
- 8,08 bilar/dag och skift vid 7,2 tim arbetsdag
- 1820 bilar/ar och skift vid 1 635 tim &rsarbete

Genom att sdsom redovisas ovan gemensamhetsutnyttja vissa kritiska investeringstunga
maskiner och ytor erhlls en effektivare och flexiblare produktion. Exempelvis s& kriivs det inga
tekniskt komplexa kostsamma materialhanteringssystem sisom autocarriers. Detta medfér i sin
tur att montorer och materialhanterare i storre utstrdckning 4n i Uddevalla kan kontrollera och
Overblicka produktionen.

Sokord: Socioteknisk design, ldngcykligt monteringsarbete, alternativa produktionsformer.
parallelliserad montering
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