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Principer bakom
Volvos fabrik

Det finns en grundliggande produk-
tionsteknisk dimension i de svenska
initiativen att fSrindra monterings-
arbetet. Det ror sig siledes inte, som
det ibland artikuleras om ett »socialt
experiment«. Det hivdar forfatternai
en artikel der kortfattat beskriver hi-
storiken och principerna bakom de
fordndringar som genomforts av slut-
monteringsfabriker i svensk fordons-
industri, bl a Volvos fabrik i Udde-
valla. Dessa f6rindringar innebir en
Svergang frin seriefldde till parallel-
liserad montering i arbetsgrupper
med ett omfattande arbetsinnehall.

Side 4

NES konferencer

Flere af artiklerne i dette nummer
har udgangspunkt i NES konferen-
cen i Lillehammer. Vi- ser ogsi
fremad mod den kommende NES
konference i Nadendal, Finland.

Side 23

Stormarkedet som
kvinnearbeidsplass

Stormarkeder som arena og arbeids-
plass er i nordiske land utviklet i lo-
pet av de siste par tidr. De er relativt
nyetablerte arbeidsplasser og skulle
derfor ha gode muligheter til 4 ut-
forme driftskonsepter med ergono-
misk gode og gjennomtenkte arbeids-
forhold. Men 4 vere ekspediter i et
stormarked er et meget slidsomt yrke,
viser undersekelse av kvinnelige eks-
pediterer i to norske stormarkeder.

Side 17

onomi

i forskning och praksis
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Kritisk holdning
til Eur.Erg-titel

De nordiske lande er langtfra enige
om udspillet til en harmonisering af
ergonomuddannelser og den nye au-
toriseringstitel Eur.Erg. I Lilleham-
mer blev emnet dreftet og trods for-
skelle i de nationale holdninger ser
det ud til, at NES har skabt grundlag
for en feelles - og kritisk - holdning til

det europ=ziske udspil. Side 15

Ny database i EF
og nordiske lande

En database om arbejdsmiljeforhold
i hele Europa er pd vej. Den er et vig-
tigt redskab for at forbedre arbejds-
miljeet og et nyttigt veerkeej for for-
skere og politikere, siger Dublininsti-
tuttets forskningsleder. I et interview
uddyber han mulighederne i det nye
dokumentationsmateriale.

Side 20

Morgondagens
Industriarbete

Minga uppgifter tyder pa att arbets-
forhallandena inom industrin haller
pd att fOrindras pa ett genomgri-
panda sitt. Artikeln ser pa utvecklin-
gen i svensk verkstadsindustri samt
den forskning som bedrivits for att
diskutera ndgra krav som stills pa
morgondagens industriarbetare.

Side 11

Kvalitetssikring
af BST’s arbejde

Mange danske BST-centre er i gang
med at indfere kvalitetssikringssyste-
mer i disse 4r. Formélet er at sikre en
hej kvalitet i BST’s ydelser. Men
hvad er god kvalitet, og er kvalitetssy-
stemer midlet til at nd dette mél? Det
er udgangspunktet for en artikel med
bagggrund i et forskningsprojekt om
virksomhedernes brug af BST.

Side 8
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Industrisamarbete:

Produktionsteknisk
dimension i foriandring
av monteringsarbete

Av Tomas Engstrém och Lars Medbo

Det finns en grundliiggande produktionsteknisk dimension i de
Svenska initiativen att forindra monteringsarbetet. Det ror sig
saledes inte, som det ibland artikuleras om ett »socialt experi-

ment«, hivdar forfatterna i denna artikel. Den beskriver kort-

fattat historiken och principerna bakom de foriandringar som

genomforts av slutmonteringsfabriker i Svensk fordonsindu-
stri, bl a Volvo’s fabrik i Uddevalla. Dessa fordndringar inne-
bir en 6vergang fran serieflode till parallelliserad montering i
arbetsgrupper med ett omfattande arbetsinnehall.

Det repetitiva arbetet ldngs ett serieflode,
vilket dr det traditionella sittet att serie-
producera fordon, forefaller vid forsta
betraktandet rationellt. Ett seriefléde in-
nebidr att samtliga produkter passerar
alla arbetsstationer lings flodet. For-
flyttningsintensiteten blir hég, och
identisk i flédets alla olika produktions-
avsnitt.

Nya produktionstekniska metoder har
introducerats i Svensk fordonsindustri
med otraditionell teknisk utformning bl
a med parallelliserade materialfldden
dir operatdrerna arbetar i grupp med ett
visentligt storre arbetsinnehall.

Det nya flédesalternativen, som forst
provades brukar kallas semiparallellise-
rat flidesménster. Detta &r en mellan-
form mellan ett serie- och hégparallelli-
serade fléde. Flodet fors i vissa delar
samman till ett huvudfléde med som
passeras av samtliga objekt for att dire-
mellan ater forgrenas till parallella stati-
oner. Samtliga objektet behdver alltsa
inte passera alla arbetsstationer.

Traditionell montering

Semiparallella fungerar i praktiken som
eftersom man vanligen med rimliga buf-
fertstorlekar inte far mdjlighet att for-
dndra sekvensen frin inmatningen mel-
lan produkterna i det fortsatta flédet.
Det krivs ett omfattande antal produkter
inne i slutmonteringen och speciell ut-

rustning som bufferterar produkter mel-
lan produktionsavsnitt.

1 praktiken vivs dérfor flédena sam-
man till organiska flodesménster. Detta
beror pi att det finns gemensamma
produktionsavsnitt dér samtliga pro-
dukter passerar, exempelvis vid slut-
montering av personvagnar erfordras ut-
rustning for automatiserad limning av
rutor, rulltestar for provning av firdig-
byggda produkter, etc.

Flddet férgrenas successivt i flera steg
samtidigt som mekaniseringsgraden
stegvis minskar, flodesintensiteten avtar
successivt och desto lingre ut i flodets
foreningar man kommer ju stérreandel
av arbetet utfors manuellt. Hela monte-
ringsprocessen att bli effektivare, stor-
ningar eller upparbetning i en arbets-
grupp behdver inte piverka andra ar-
betsgrupper negativt. Den fullstdndiga

parallelliseringen som innebir att varje
produkt har sitt unika fléde 4r i prakti-
ken silisynt.

Principer bakom
Volvos fabrik

I den allminna debatt om det Svenska
industriarbetets framtid som i huvudsak
forts av samhillsvetare och ekonomer
har fokuserats pa antagandet att en so-
cial forindring pé verkstadsgolvet med-
for sociala effekter. Man har ansett tek-
niken ej paverkbar och ointressant att in-
kludera i diskussionen. Detta har resul-
terat i att den allmidna debatten om
exempelvis Volvo Personvagnars slut-
monteringsfabrik i Uddevalla har forts
frin dessa ensidiga utgingspunkter och
dirmed lett till felaktiga slutsatser.

Produktionssystem grundar sig pé er
teknisk forindring pd verkstadsgolvet
som primirt syftar till hogre effektivitet.
Denna férindring har dock i sig sjdlvt
medfort och méjliggjort positiva sociala
effekter, sisom meningsfullare arbet(
med ett ldgre arbetsinnehill, kompe-
tenta och kunniga operatérer pd alla ni-
vier inom organisationen, fSrbéttrad er-
gonomi, etc.

Parallellisering

Detta produktionssystem i Uddevalla
har ett organiskt flodesmdnster med in-
dividuell forsorjning av material till
varje enskild personvagn m h a byggsat-
ser. Fabriken bygger pa det kinda men
inte alltid erkénda forhallande att man
genom parallellisering och buffertar kan
effektivisera genom eliminera de forlu-
ster som alltid finns i seriefléden.
Serieflodets forluster innebér behof
av extra personal och 6veranstéllning p g
a korta cykeltider vilket medfGr svarig-
het att fordela arbetsuppgifterna (s k ba-
lanseringsf6rlust) samt att stor andel av
arbetscykeln Atgar att hantera material (
k hanteringsforlust) dels genom att ope-

Serieflode

Semiparallelit fiide

Figur 2. Serie-, semiparallella samt organiska flodesmdnster.
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Figur 1. Det finns ett samband mellan flodesminster och arbetsinnehdll. Desto hégre parallellisering ju lingre cykeltid. Ovan visar den vertikala pilen
arbetsinnehdll per operatdr och rekianglarna representerar individuellt eller kollektivt arbete. Arbetet har normaliserats mdadp det monteringsarbete som
behdws en personvagn. Langst till vdnster visas hur 36 st operatérer arbetar pd separataarberssiationer lingst ett serieflode. Langst till vinster visas hur
sju operatdrer tillverkar en komplett personvagn. I prakiiken har det visat sig art de 36 st aperatdrerna erfordrar minst 30 st personvagnar, medan de sju
krdver minimum tre produkter. Detta dr en av orsakerna till varfor man erhdller en vdsentlig ytbesparing vid orvaditionella flodesménster.
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ratdrens ofrdnkomliga variation i arbet-
stakt medfor att véntetider och kvalitets-
el uppstar (s k systemf6rlust). Fler pro-
duktvarianter med olika tidspridningar
och personalens ansprik pia mer me-
ningsfulla och kvalificerade arbeten in-
verkar negativt pa produktionsresultatet
T'Wild 1975).

Detorganiska flodesménstret leder till
frite icke maskinstyrt arbete och méjlig-
hetertill en »sann« verklig grupp organi-
sation med delegerat ansvar for kvalitet
och kvantitet.

4 principen
Detta produktionssystem har fyra nya
unika nyutvecklade principer:

- Princip 1, organiskt flodesmonster
istdllet for semiparallelliserat- eller se-
riefléden. Dir dert inte 4r sdsom ér fallet
i traditionella monteringsfabriker ir for-
flyttningsménstret hos produkten som
beskriver monteringsarbetets fortskri-
fande.

- Princip 2, materialférsérining som
tnnebdr arr man pd err strukturerat rela-
tivt Idnge 1 forvdg (innan monteringsstart)
sdrt sammanfora smdderaljer per person-
sagn och ldgger dessa i plastpdsar. Detta
forfarande 4r limpligt eftersom dessa
mindre komponenter star for stérsta an-
delen monteringstid och dr svéra att di-
rekt forstd var de skall monteras. De
stérre komponenterna har en mer sjilv-
klar placering och direktlevereras mono-
mentant till arbetsgrupperna.

~ Princip 3, monteringslika bilar dr
matertalhanteringsilika och beskrivnings-
lika, detta leder till effektivare informa-
tionsbehanding och att erfarenheter vid
materialhantering och montering kan
utnyttjas i stérre utstrickning #n vad
som 4r fallet i traditionella fabriker.

- Princip 4, narurligt grupperat arbete;
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med enbibehillen relation mellan mate-
rialexponering, administrativ beskriv-
ning och sétt att arbeta, innebérande en
sprik- och begreppsbildning dir man bl
a i storre utstrickning #n traditionellt
drar nytta av konstruktdrens arbete,
exempelvis genom att man anvinder
komponenternas korrekta benimning
som komplement till artikelnummer.

Fordelar

Dert ér viktigt att inse, att man vid for-
donstillverkning har den for industrin
speciella forutsittningen, att informa-
tionen anlidnder innan komponenterna
gor det. Detta medf6r att det gir att for-
strukturera information och material
Ovan nimnda principerna leder bl a
till; (1) produkrionstekniska férdelar, bl a
Okar effektivitet, flexibilitet, dessutom
minskar behovet av §verordnat produk-
tionstekniskt stod och det finns mojlig-
het till flexibel arbetstidsforliggning
dér produkterna tidigt kan knytas direkt
till en utsedd kund medférande visent-
ligt forkortade leveranstider, (2) minskat
yt- och verkrygsbehov { monteringen, bl a
krdvs inga mellanbufferts mellan pro-
duktionsteg, reducerat behov av trans-
portytor, dir vissa verktygen mekanise-
ringsgrad &r ligre och dir dyrbara pro-
duktionsutrustning utnyttjas av flera ar-
betsgrupper och (3) en effektivare infor-
mationsbehandling, innebdrande en vi-
sentligt reduktion och precision i de er-
forderliga produktionstekniska doku-
menten arbetsinstruktioner, variantspe-
cifikationer, etc), men dven s k monte-
ringsvarianter som innebdr att man vid
inplanering for montering enbart be-
hover skilja pa ett tjugotal varianter.

Principen med
monteringsvarianter

Pi konstruktionsavdelningen ges pro-
dukten kodbeteckningar som avser att
tala om vilka speciella komponenter som
ingdr i bilens olika funktioner, till exem-
pel motortyp och bromssystem. Mark-
nadsforingsavdelningen, som exempel-
vis skall sdlja personvagnar till kun-
derna, betecknar istillet bilarna exem-
pelvis 940 GL eller 940 Turbo.

Varken konstruktionsavdelningens el-
ler marknadsavdelningens beteckningar
séger sdsom de anvinds i traditionella fa-
briker nagot, eller mycket litet, om sjélva
monteringsarbetet.

Inget av dessa kodsprak dr avpassat for
vad man vid langcykligt monteringsar-
bete behdver ha kinnedom om. Det pro-
blemet dvervinns om en monteringsrela-
terad spriklig beskrivning utvecklas. Ett
siddant monteringsrelaterat beskrivning-
sdtt kan samtidigt vara knutet till bade
konstruktion och marknadsforing. Da
man pé verkstadsgolvet utnyttja det for-
hillandet at personvagnen redan pa kon-
struktionstadiet beskrivs korrekt och
stringent. Monteringsvarianter innebir
att vagnar som ir utbytbara méadp hur
monteringsarbetet utfors betecknas som
en variant. Siledes innebir exempelvis
att fyra eller fem dérrar olika monte-
ringsvarianter, medan skildaa karossfir-
ger ej medforskilda monteringsvarian-
ter.

Monteringslikhet

Planerings-, monterings- och material-
hanteringsarbetet vid parallelliserad
montering underlittas av flera andra
skil om de produkter Vilka uppvisar
monteringslikhet grupperas samman.
Nagra sidana skil dr att;



Hagre effektiviter, storre flexibilitet och
minskat ytbehov dr motiven for att ersitra
seriefloden. Dvs det finns en grundldg-
gande produktionsteknisk dimension 1 ini-
tiativen art fordndra monteringsarbeter.

struktiv dialog mellan monteringen och
verksamhetens dvriga delar sami en moj-
ligher att effekrivt montera sdvdl som vari-
era variant och produktionsvolym si att

foretaget fir en nirmare koppling till -

marknaden och skapar en unik méjlig-
het till direktleveranser, aterkoppling
och dialog med kunderna om produk-
ten.

I praktiken har det visat sig att dessa
otraditionella produktionssystem har
blivit betydligt effektivare pa att inféra
produkténdringar och forkorta leveran-
stiderna.

Dessa fordelar far givetvis viigas emot
nodvindiga utvecklings- och utbild-
ningsinsatser. Inte minst stdlls helt nya
krav pé organisation och ledarskap.
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