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I samband med overgdngen till ndsta generations drivlineproduktion forvintas ett okat behov av
att producera flera produkter i ssmma monteringslina samtidigt. Detta eftersom nya varianter av
den nya drivlinan forvintas introduceras i takt med att ny teknologi och losningar kontinuerligt
utvecklas. Dirav anses linjebalansering vid "low-volume mixed-model” bli en central faktor i nista
generations drivlineproduktion.

Vanligtvis bestar monteringslinor av arbetsstationer dir operatorer eller maskiner utfér en
specificerad sekvens av arbetsuppgifter innan produkten forflyttas till ndsta arbetsstation. Dessvirre
dr maskiner och materialhanteringsutrustning normalt forknippade med hoga investeringskostnader.
Detta understryker behovet for foretag att implementera en optimal monteringslinjekonfiguration for
att minimera dndringar som krévs av framtida efterfragan. Ursprungligen implementerades det
16pande bandet som ett sitt for foretag att astadkomma massproduktion av identiska produkter
samtidigt som de forblev kostnadseffektiva. I takt med den organisatoriska och tekniska utvecklingen
har komplexiteten i produktionen 6kat och s.k. single-model monteringslinor har ersatts av
monteringslinjer inriktade pa att kunna hantera flera produktvarianter samtidigt. Monteringslinor
brukar i regel delas in i tre huvudkategorier; single-model, mixed-model och multi-model.

(1) Single-model assembly line

(2) Mixed-model assembly line
(same product family)
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Figur 1. Olika typer av monteringslinor, baserat pa Olhager (2013)

Single-model monteringslinor dr det minst komplexa alternativet. Dessa implementeras vanligtvis i
massproduktionsanlédggningar. Framst eftersom de majliggor mojligheten att inkludera operatorer
med begrinsad utbildning for att manuellt montera komplexa och detaljerade produkter.

Mixed-model monteringslinor anvénds for att tillverka flera produkter inom samma produktfamilj
samtidigt. Dessa anvinds ofta i biltillverkningsanldggningar eftersom de tenderar att producera en
begrinsad uppsittning varianter inom samma produktfamilj. Normalt krdvs ingen, eller endast
minimal, maskin- och verktygsomstéllning mellan olika produktvarianter. Om produkterna som skall
behandlas i samma monteringslinje dédremot dr vésentligt olika varandra, kan omstéllning av
maskiner och verktyg behévas mellan produktion av olika produktvarianter. Nar detta krévs brukar
linan bendmnas som en multi-model monteringslina.
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Linjebalansering som underlag for investeringsbeslut

Vid nésta generations drivlineproduktion finns dven behovet att producera flera produkter i samma
produktionslina samtidigt, eftersom nya varianter av drivlinan férvintas introduceras i takt med att
ny teknologi och 16sningar blir tillgdngliga. Dessvirre dr det inte alltid lonsamt att montera flera
produktvarianter i samma lina. Under 2021 togs ett Excel-verktyg fram av studenter vid Jonk&ping
University som kan anvindas av foretag som stod och underlag for investeringsbeslut. Verktyget kan
anviandas under tidigare skeden i produktutvecklingsprocessen som ett stod for att bestimma
huruvida en ny produktvariant skall monteras i kombination med tidigare produktvarianter, eller om
den nya produktvarianten, av effektivitets- och kostnadsskail, skall monteras i en separat lina. Efter att
angivna data inmatats i verktyget av anviandaren genomfors automatiskt linjebalansering av bade
single-model och mixed-model monteringslinor. Kostnaden for bada alternativens
balanseringsforluster, alltsa den tid som montdrer inte arbetar pa grund av ojimnheter i flodet,
omvandlas i verktyget till en kostnad. Slutligen jamfors denna balanseringskostnad med potentiella
investeringskostnader i en ny monteringslina, till exempel gdllande ny utrustning, maskiner och
verktyg. Saledes kan linjebalansering anvéindas som underlag for investeringsbeslut.

Figur 2. Excel-verktyget anvinder linjebalansering som underlag for investeringsbeslut
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Kontakta Filip om du vill veta mer om linjebalansering vid "low-volume mixed-model”
filip.skarin@ju.se

Projektpartner:
AFRY, Automotive Components Floby AB, AB Dahréntrad, Hoégskolan i Skdvde, Koenigsegg Automotive AB,
V I N N 0 VA Leax Group AB, Lunds tekniska hogskola, Precomp Solutions AB, RISE IVF AB, Science Park Skévde AB,
Sveriges ir‘lnovationsmyndighet Surahammars Bruks AB, Tekniska Hogskolan i J6nkdping, Volvo Lastvagnar, Volvo Penta, Volvo

Personvagnar, Xylem Water Solutions Manufacturing AB



