
VOLVO-nézöben
A torslandai Volvo gyár 

Göteborg centrumától 
alig 10 kilométerre van 

és így szorosan 
a városhoz tartozik.

A Volvo
68 ezer alkalmazottjával 

a világ 35 legnagyobb 
iparvállalata közé 

tartozik.
A gyár

a világ autógyártásának 
1%-át állítja elő, 

és a kocsik 85°/0-át 
külföldön értékesíti.

Assar G abrielson és G us
ta f Larson, a  Svéd Golyós- 
csapágygyár alkalm azottai 
1924-ben határozták  el, hogy 
egy új típusú  au tó t szerkesz
tenek és gyártanak . H árom  
évvel később, 1927-ben k igu
ru lt az első Volvo kocsi a  
to rslandai gyárból. Az első 
évek term elése csekély volt. 
10 évig ta rto tt, am íg a tíz 
ezred ik  kocsi elkészült. J e 
lenleg ugyanennyit 6-7 nap  
a la tt gyártanak , és évente 
körü lbelü l 400 ezer kocsit 
á llítan ak  elő.

T orslandában  a 200-as és 
700-as m odellek gördülnek 
le a futószalagról. Ez a telep  
présüzem m el, karosszéria- 
gyárral, fényező- és össze
szerelő m űhellyel rendelke
zik. A term elésben 10 ezer

alkalm azott vesz részt. Min
den kocsit a vevő kívánsá
gának m egfelelően szerelnek 
össze. A vásárló  a Volvo- 
kereskedőnél rendeli meg a 
k iválaszto tt m odellt, a mo
tortípust, a sebességváltó
fa jtá t — kézi vagy autom a
ta  —, a  sz ín t és még sok 
m ás egyéb e x tra  felszerelést.

A to rslandai gyáron kívül 
Svédországban m ég K al
m árban, v a lam in t a kanadai 
H alifaxban is van  önálló 
összeszerelő üzeme. Ezek a 
torslandai gyárból kapják  a 
készre fe s te tt és összeszerelt 
karosszériákat. De sok más 
országban is v an  még a Vol
vónak részben  leányvállala
ta, részben m in t résztu lajdo
nos, gyára. Így  A usztráliá

ban, M alaysiában, Indoné
ziában  és Thaiföldön.

M indezen kívül a Volvó
n ak  a  világon 2500 viszont
e lad ó ja  és 3000 szerelőm űhe
lye van. Így bárm elyik  V ol- 
vo -tu la jdonos talál külfö ld i 
u tazása i során  szakm űhelyt.

A torslandai gyárban a 
préselőm űhelyben kezdődik  
a  karosszéria előállítása. 
E lőször nagyobb d a ra b o k ra  
v ág ják  a lemezeket, m a jd  a 
te tőnek , padlónak, sá rvédők 
nek, ajtóknak  megfelelő k i
sebb darabokra. Egy-egy 
préselőpálya m entén csak
3-5 em ber dolgozik. Ez a k is  
csoport felügyel a b eá llí tá s 
ra, a szerszám cserére, a m i
nőségellenőrzésre és sok 
egyébre. D acára a p résgépek  i 
á lta l k ife jte tt óriási e rő n ek  |
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Az utolsó csinosítások 
a kész karosszérián

A legkorszerűbb eljárással védik 
a rozsdától a karosszériát

— p résen k én t 1200 tonna —, 
a za jsz in t nem  magas. A fo
lyadékba történő bem ártás 
következtében könnyebb és 
za jta lanabb  a lemezek p ré 
selése.

A karosszéria lemezeit 
több m int 5000 elektródával 
hegesztik össze. Ezt a m un
k á t közel 100 robo t végzi a 
legm egbízhatóbb pontosság
gal. Kis csoportok végzik a i
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A  A fedólakkréteg fújása 
^  a kocsiszekrényre

kiegészítő csiszolásokat az 
ajtókon, m otorháztetőkön és 
a  többi karosszériaelem en.

Az új részleg, ahol m ost 
a  2Ö0-as és 700-as m odellek 
karosszériá it hegesztik össze, 
600 m illió koronába kerü lt. 
A berendezés technikai és 
em beri szempontból is elis
m erést kelt. A term elést leg
nagyobb m értékben auto
m atizálták.

Több m in t tiz éve m ár, 
hogy a torslandai gyárban  a 
robottechnikát k ife jlesz te t
ték. Az összes hegesztési 
pontok 98 százalékát m a a 
robotok és önm űködő h e 
gesztőgépek végzik.

A hegesztés befejezése 
u tán  az ajtókat, a sárvédő
ket és a te tő t szerelik  fel. 
Ezt részben a hagyom ányos 
futósínen, részben egy új 
részlegben végzik.

A készre hegesztett k a 
rosszériák a futószalagon 
egy m ásik m űhelyrészbe gu
rulnak. A  következő m u n 
kákat itt  m ár az egy hely
ben álló karosszérián vég
zik el — ellentétben a sín
rendszertől. A m ozdulatlan  
kocsiszekrényeken tö rténő 
első m űvelet a kiegészítő he
gesztések. a csiszolás és a le
tisztítás. A következő állo 
máshoz haladva az au tó ra  
felszerelik a m otorházfede-

let, a  csom agtartófedelet és 
az ajtókat, m a jd  azokat be
szabályozzák.

Ezután k erü l a karosszéria 
a  festődébe. A külső keze
lést három  lépésben végzik. 
Zsírm entesítés, cinkfoszfát- 
kezelés és króm gázolajozás. 
M inden külső és belső felü
letet tartós rozsdavédő fes
tékkel fednek be. Az u tó
csiszolás, töm ítés és hang- 
szigetelés u tán  egy m ásodik 
festékréteg következik. Leg
végén egy fedőlakkréteget 
fú jnak  a kocsira, és ezt m eg - 
edzik.

A feste tt karosszéria ez
u tán  vagy egyenesen a sze
relőrészlegbe halad, vagy egy 
rak tárba , ahol a  napi te rm e
lést elhelyezik. Innen m in
den ötödik karosszéria vagy 
a kalm ari vagy a halifaxi 
összeszerelő üzem be kerül.

A következő állom ás a sze
relőcsarnok, am elynek egyik 
•legérdekesebb része az a 
Volvo á lta l szabadalm azott 
pálya, ahol a karosszéria 
90°-kal m egfordul, és ahol 
kényelm es állásban lehet 
felszerelni a szerkezeti ré 
szeket.

A szerelőm űhely közvetlen 
közelében ta lálható  az e llen 
őrző állom ás. I t t  körülbelül 
m inden huszadik  szerelő el
lenőrző m u n k á t végez. A

végső ellenőrzésnél m inden 
já rm ű  egy olyan úton gurul 
tovább, ahol 65 felügyelő 
vizsgálja meg. H etenkén t 75 
kocsit különleges ellenőrzés
re  választanak ki. Ennek 
eredm ényétől függ, hogy m i
lyen elb írálásban részesül
nek  az alkalm azottak.

A  torslandai gyárban  nagy 
szerepet játszik az anyag- 
szállítás. Nem kis m ennyi
ségeket naponta kell ide-oda 
szállítani. A feszes p rogra
m ozásnak köszönhető, hogy 
az  alkatrészeket előállító  
gyárak  rak tá ra i többnyire 
csak egynapi term elésnek 
megfelelő készletet halm oz
nak  fel.

A gyár ellenőrző laborató
rium a felel azért, hogy m ind 
a fém kohászati, m ind a ké
m iai és fizikai v izsgálatok a 
fém eknél, gum iknál, m ű
anyagoknál, a kenő- és 
üzem anyagnál kifogástalan 
m inősítést kap janak .

Az összeszerelés u tán  h á t
r a  van a végső lépés. A kész 
kocsikat a vevőhöz szállíta
ni. Az itt előállíto tt kocsik 
85 százaléka kü lfö ldre ke
rül, és a szállítás lebonyolí
tá sá t külön osztály végzi.

A vevők, a hatóságok m a
gas követelm ényeket tá 
m asztanak e kocsikkal szem 
ben. Erről gondoskodik a

Amikor a szerkezeti részek 
kész autóvá 
kezdenek válni

torslandai gyárban  dolgozó 
kétezer technikus, ö k  a  ko
csik továbbfejlesztésével is 
foglalkoznak L abo rató riu 
mok, m űhelyek  és a  legmo
dernebb techn ika i berende
zések segítik  m unkájukat.

A Volvo m inden  igyeke
zetével azon fáradozik , hogy 
a környezetszennyezést meg
szüntesse. Közölték, hogy 
nem  végzik tovább a fém 
lakkozást. E nnél a  m ódszer
nél ugyanis több oldószert 
bocsáto ttak  ki a környezet
be, m in t a közönséges lakko
zásnál. De kevés, ha csak a 
Volvo teszi m eg ezt a lépést.

És m ost essék m ég szó az 
1987-es m odellekről, noha 
ezeknek egy részét m ár 1986- 
ban elkezdték  gyártani. A 
240 sorozat kocsijai minden 
tek in te tben  m egfelelnek az 
egész világon törvényben 
rögzített b iztonsági követel
m ényeknek. A 740-es soro
zatnak  az idén h áro m  válto
zata is m egvásárolható. A 
Turbo, a  GLE és a GL típus

A 740 T urbo a sportolók 
álm a. 182 lóerős m otorjával, 
fan tasztikus gyorsulásával 
(8,6 m ásodperc a la tt gyorsul 
fel 0-ról 100 kilom éteres se
bességre) és csúcssebességé
vel. Négy- és ö ta jtós k iv itel
ben készül. Négyhengeres,
2,5 literes m o to rja  katalizá
toros.

A  gyár nagy  újdonsága, a 
Volvo 780-as a jövő kocsija. 
Ami a  m otorokat illeti, sok 
m inden tö rtén ik  az idei m o
delleknél. Több típus, pél
dáu l az új, 2,3 literes dízel
turbó, továbbá egy hathen
geres, benzinbefecskendezé- 
ses erő fo rrással kerül fo rga
lom ba.

A H ollandiában  gyárto tt 
300-as sorozat különböző 
m otorokkal, kombi, kupé és 
sedan kiv itelben  készül. A 
360 GLT és 360 GL modell 
pedig direktbefecskendezős, 
2 lite res  m otorral gyártják .

Az 1987-es modellek to 
vább i ú jdonsága, hogy sok 
au tó  kerü l ki a gyárból k ö r
nyezetkím élő katalizátorral 
felszerelve. A rra  is töreksze
nek, hogy a katalizátor n é l
kü li kocsikat is lehessen 
m ajd  ólom m entes benzinnel 
já ra tn i.

SIMOR PÄL
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