VOLVO Personvagnar







Volvo som bilforetag

Volvo ir Skandinaviens storsta industrikoncern
med en Arsomsittning pa mer dn 7 miljarder kr.
Koncernen tillverkar hundratalet produkter
inom transportomradet for 120 marknader virl-
den Gver,

Koncernens ledning finns i Torslanda, Gote-
borg, dir huvudkontoret ligger. Har finns
ocksa bl a enheten Volvo, Personvagnar, med
totalansvar for personbilsverksamheten — tek-
niskt centrum — monteringsfabrik — samt det
svenska forsiljningsbolaget Volvobil AB.

Den forsta serietillverkade volvobilen lam-
nade fabriken pa Hisingen 1927. Att bygga bil
pa Volvovis™ har blivit ett begrepp. Det innebir,
att foretagets konstruktorer ritar och utvecklar
produkterna medan tillverkningen av de olika

detaljerna och komponenterna liggs ut pa
fristiende tillverkare eller egna produktionsfore-
tag.

I ledningens intresse lag fran starten att inom
foretaget skapa resurser for en nodvindig
expansion. Stora satsningar har dirfér under
iren gjorts i forsknings-, produktions- och
serviceanliggningar liksom i personalutveckling
— allt for att skapa en bittre sakerhet, kvalitet,
komfort och totalekonomi hos volvobilarna.

Volvo ligger dessutom stor vikt vid bilen som
miljofaktor. Inom foretaget bedrivs dérfor
ett intensivt forsknings- och utvecklingsarbete
for att vi skall fa si miljovinliga bilar som
mojligt.

Det idr detta den hir skriften handlar om.




En Volvo blir till

Di bilens utseende faststillts borjar |
Volvos ledning faststiller riktlinjer Formgivningsarbetet foljer darefter konstruktionsarbetet med bilens |
for den nya bilen. och en skalmodell byggs i lera. olika delar.

S

Bilens olika komponenter testas ... och motorer, vilka testas i string Prototyper byggs och testas pa
minutiost som vixellador . . . kyla och hog virme. provbanor.



Bilens olika delar tillverkas hos

svenska och utlindska kvalitetsindu-  Platen pressas och de olika kaross-

strier. Fran dessa strommar material  delarna svetsas samman till en ... som fors till maleriet, dér den
in till Volvo Torslandaverken. fardig kaross . . . rostskyddsbehandlas och lackeras.

I slutmonteringshallen monteras Bilen testas slutligen pa “rullande ... och gar sedan till importoren i
motor och hjul och alla tusentals landsvigar™ och provbanor. .. utlandet eller Volvobil i Sverige,
detaljer som ingdr i en bil. som via aterforsiljare formedlar den

till kunden.







I den har skakriggen
utsdtts bilen for alla
de p(fkd'nningar, som
kan uppkomma
under dess livstid.

Volvos Tekniska Centrum

Ett storbygge

I Volvos Tekniska Centrum, VTC — skapas
morgondagens Volvo. Hir arbetar 1200 personer
for att med den hypermoderna laboratorieut-
rustningens hjilp bygga in en dn bittre kvalitet,
sikerhet, totalekonomi och komfort i volvo-
bilarna. Anldggningen har en véningsyta pa
108.000 kvadratmeter.

Hypermoderna laboratoier
Laboratorieutrustningen majliggor simulering

av olika korforhallanden och tester av kompo-
nenter och delsystem. Salunda provas motorerna
dels i funktionsprovrum dels i langtidsprovrum.
I transmissionslaboratoriet kors samtliga

delar av kraftoverforingen med full belastning.
I hallfastighetslaboratoriet finns bl a skakriggar
for utmattningsprov av karosser. Rigg-
laboratoriet rymmer ett stort antal provriggar.
Bland de ménga speciallaboratorierna kan
namnas de akustiska som bl a innehaller
"ekofria” rum. En stor satsning har gjorts pa
provutrustning for att utveckla emissionsbe-
grinsande system. I klimatanldggningen kan
olika klimattyper simuleras. For varje detalj i
elsystemet finns omsorgsfullt utarbetade prov-
ningsmetoder och moderna utrustningar. |
Materiallaboratoriet ldngtidsprovas materielen i
skiftande miljder.



Bilsikerhets- .
centrum

[ sikerhetscentrum kan man lita
kompletta bilar krocka mot en
barridr i hastigheter upp till

80 km/tim. I en krocksimulator
provas sikerhetskomponenter. Ett
omfattande matsystem dr upp-
byggt for att studera fordons och
passagerares (dockors) uppforande
under olika krocksituationer.
VTC:s datoranldggning utvirderar
mdtresultaten omedelbart.




Provbanan

Som komplement till verksamheten
i VTC har Volvo investerat ca 40
milj kr i en provbana. Bansystemet
omfattar cirka 26 km provvigar. En
stor fordel med en anldggning av det
hir slaget 4r att proven kan koras
utan hastighetsrestriktioner.

Bansystemet omfattar:

Huvudbana for funktions- och livs-
lingdsprov av varierande art med en
banlingd av cirka 6,2 km fordelade
pa tre korfalt for balanserad
(sidkraftfri) hastighet. Ett fjarde
korfilt dr avsett for lingsamma for-
don samt broms- och emissionsprov.
Som ’utvikning” byggs dven
bromsbanor med hal respektive upp-
viarmd vigyta. Dessutom finns ett
flertal specialbanor for att testa bi-
larna i olika trafiksammanhang och
vigforhallanden, t ex belgisk pave,
korrugeringar i svackor, potthal,
trottoarkanter, ler- och vatten-
rannor, etc.



Motor med bransleinsprutning utrustad med ett system for ater-

cirkulation av avgaserna och en katalytisk reaktor. |
"Pop-up” . |
Stortbage nackskydd :
Stotfangare med Sikerhetsbalkar ’ Nackskydd

teleskopstotdiampare Automatiska 3-punktsbilten _ .

“Sikerhetstank™

Sikerhetslas Stotfingare med
Skydd fér sido- teleskopstotdimpare
kollision Skyddstoppning

Sidoskydd

Spolare och torkare
pa strilkastare

Lasringsfria bromsar “Forsvinnande ratt”




Volvos experiment-
bil for trafiksiker-
het-VESC

”Rullande sikerhetslaboratorier”

Intensiv produktutveckling

Idéer till sakerhetsforbéttringar far man vid tes-
ter i laboratorier och pa provbanor. Men
visentliga impulser kommer ocksa fran filtet,
framst i form av kundkontakter och Volvosegen
uppfoljning.

Nya sikerhetsideer
VESC-projektet inrymmer flera nya, intressanta
sikerhetsdetaljer. I en av bilarna dr ett nack-
skydd inbyggt i den kraftiga skyddsstoppningen
bakom framstolarna. Nackskyddet kan anvin-
das som ett nackstod, men ligger normalt
nedtryckt i skyddsstoppningen. Vid en kollision
hoppar det automatiskt upp och utgor da ocksa
ett huvudskydd for de akande i baksitet.

En annan intressant detalj 4r en ”férsvinnande
ratt”. Konstruktionen bygger pa ett teleskopiskt

rattror, som star under fjiderbelastning.
Fjdderkraften frigors vid en eventuell frontalkolli-
sion varvid ratten skjuts framat 150 mm.

Karossen dr det viktigaste skadeskyddet. |
VESC har front- och bakparti konstruerats for
optimal energiupptagning, medan kupé-
utrymmet skyddas av kraftiga balksystem.

Over taket ger en stortbage extra skydd.
Langs karossidorna Ioper ror, som passerar
genom dorrarna och som med speciella krokar
overfor kraften vid en pakorning i sidan till
darrstolparna.

For att oka deformationsvigen vid en frontal-
kollision édr bakre motorupphiangning
konstruerad s att motorn tvingas ned under
bilen utan att kupéutrymmet deformeras.






1. Volvo Kopingverken

”Bygga pa volvovis”

Att bygga pa volvovis har blivit ett begrepp.
Detta innebir i korthet att foretagets kon-
struktorer ritar och utvecklar produkterna
medan tillverkningen av de olika detaljerna

och komponenterna lidggs ut pa fristdende
tillverkare. Sérskilt viktiga detaljer eller kompo-
nenter tillverkas vid egna produktionsforetag.
Hir nagra av Volvos egna fabriker i Sverige.

Volvo Torslandaverken

(8.900 anstallda). Platpressning, karossmonte-
ring, ytbehandling samt slutmontering och kon-
troll av personbilar. (sid. 17 - 23).

Volvo Skovdeverken
(4.300 anstallda). Motorer, bromstrummor,

skivbromsar och lastbilsnav, renoveringsarbeten.

2. Volvo Olofstromsverken
3. Volvo Dalsiandsverken

4, Volvo Skovdeverken

Volvo Kopingverken
(2.700 anstillda). Vixellador, fram- och bak-
axlar.

Volvo Dalslandsverken
(700 anstillda). Bilkladslar och bilbilten,
formsprutade plastdetaljer.

Volvo Olofstromsverken

(4.800 anstallda). Bilkarosser, pressade bil-
detaljer och pressverktyg, kylare och bilvirme-
aggregat, samt grovre bilgods.



Motorer

Volvo Skovdeverken -
tillverkar Volvos motorer. Anligg-
ningen upptar 470.000 kvadrat-
meter. Fabriken har produktionen
uppdelad pa gjuteriet med en ars-
produktion av 60.000 ton gjutgods,
personbils- och dieselmotorfabri-
kerna, dir ca 300.000 enheter
tillverkas per ar.




Transmissioner

Volvo Kopingverken

ir koncernens specialfabrik for
transmissionssystem. Som ett matt
pa den vikt Volvo tillmiter kon-
trollfunktionerna kan namnas, att
ca 10 % av personalstyrkan r
sysselsatt inom kontrollavdelningen.
Dirtill kommer att varje arbetare
har utrustning for kontroll av sin
bearbetning.




Pressdetaljer

Volvo Olofstromsverken
ir Skandinaviens storsta pressindu-- l
stri. Framst pa tillverkningspro-
grammet star karossdelar och pres-
sade bildetaljer. Dessutom tillverkas
pressverktyg samt specialmaskiner
for svetsning.

|
|
S |



Bilkladslar

Volvo Dalslandsverken
tillverkar bilklidslar, sikerhetsbélten
och formsprutade plastdetaljer.







Torslandaverken

Volvo Torslandaverken ar upp-
byged i ett plan i 4 olika fabrikshal-
lar. Produktionsflodet l1oper fran
pressverket genom karossamman-
sattningshallen och maleriet innan
det nar slutmonteringsdelen.
pressverket pressas platdetaljer och
karossdelar varefter karosserna
svetsas samman i karossammansitt-
ningshallen. I maleriet rostskyddas
och lackeras karosserna for att i
slutmonteringshallen fa motorer,
vixellador, bakaxlar och alla andra
tusentals detaljer som ingar i en
fardig bil.

Efter att ha vandrat 1 1/2 dag ge-
nom fabriksavdelningarnas olika
bansystem och efter att bilen slut-
kontrollerats och justerats kan den
for egen maskin rulla ut fran fabriken.




1.250 ton gods

Varje dag strommar ca 1.250 ton
gods in till Torslandaverken i Gote-
borg fran Volvos ca 1.500 olika
leverantorer.

Volvo anvinder ett ytterst ratio-
nellt transport- och materialhante-
ringssystem med containers och and-
ra typer av enhetslaster. Principen
som efterstrivas dr ett kontinuerligt
rullande lager fran slutstationen i
underleverantorens fabriker till mon-
teringsstationerna i Torslandaverken.
Vid ankomsten till Torslandaverken
dataregistreras godset och avstims
mot bestillningen. Godsmottag-
ningen har en mycket modern kon-
trollutrustning. Detaljer och for-
monterade komponenter fir sin
kvalitet testad. Godkiinns inte leve-
ransen, skickas den tillbaka till leve-
rantoren. Det godkinda materialet
transporteras vidare till de olika
monteringsstationerna i Torslanda-
verken.
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250 ton plat

Den blivande karossens vandring ge-
nom Torslandaverken barjar i press-
verket. Den opressade platen kom-
mer hit i stora rullar fran leveran-
torerna. Platen gar forst genom s K
iamnespressar, dar den riktas och
skirs i stycken av lamplig storlek. |
pressverket pressas endast de stora
platdelarna som tak, golv och sidor.
Sammanlagt finns i pressverket 20
pressar fordelade pa + liner.
Pressarna ar hoga som 3-vaningshus
och har presskrafter mellan 600-
2.000 ton. Omfattande arbete har
lagts ned for att dampa pressarnas
buller och ljudniva. Man har bl a
klatt vaggar och tak med ljud-
isolerande material och isolerande
vigg mellan presslinerna. Presska-
paciteten uppgar till 250 ton plat per
dag. En volvokaross innehaller cirka
330 olika platdelar och de delar som
inte pressas vid Torslandaverken leve-
reras till storsta delen fran dotterfore-
taget Volvo Olofstromsverken

(se sid 14).




Karossamman-
sattning

Hopsvetsningen sker huvudsakligen
automatsvetsanldggningar, dir
svetspunkterna kommer pi exakt
samma stalle i varje kaross. Varje
svetspunkt dr stark nog att bira hela
karossens tyngd.

Nar karosstommen med golv, sidor
och tak svetsats sasmman, monteras
dorrar, motorhuv, baklucka och 6v-
riga delar.

Kontrollen idr noggrann genom
hela produktionen och sker vid var-
je avsnitt dels som allmidnkontroll,
dels som stickprovskontroll. Varje
sammansittningsenhet kontrolleras
i kontrollfixtur eller méts i mat-
maskin. Dessutom tas firdiga
karosser ut for kvalitetsuppf6ljning.
Innan karossen lamnar kaross-
sammansattningsfabriken sker en
slutkontroll for att sikerstilla att
faststillda normer halls.




Lackerin
-rostskydd

Nista steg — rostskyddsbehandling
och lackering ér en process som har
storsta betydelse for fordonets
livslangd. Volvos malerianliggning
har hogautomatisk utrustning.

Karosserna kommer in i hallen via
taktransportorer fran karosssamman-
sattningshallen. I ett centralt mano-
verrum Overvakas karossernas gang
med elektroniska hjalpmedel.
Karossen genomgir forst avfettning,
varefter den fosfateras och elek-
troddoppas i primer. Direfter
ugnshardas den, vattenslipas, spru-
tas med grundfirg, ugnshirdas och
torrslipas for att slutligen ytlackeras
i flera skikt.

Innan karosserna transporteras vi-
dare till slutmonteringshallen fingran-
skas och kontrolleras de.




Datastyrd
slutmontering

Nir karosserna kommer till slutmon-
teringsfabriken, sorteras de till typ
och firg. De gar antingen direkt

till en av monteringsbanorna eller
ocksa till karossbuffert varifran de
senare matas ut pa banorna.

For att nedbringa lagerkostnaderna
anvinds ett avancerat datasystem.
Genom materialstyrsystemet sam-
ordnas produktionen hos Volvos
leverantorer med monteringen.
Materialet transporteras efter
genomgangen kontroll vid ankomsten
direkt till den station dar det skall
anvindas. Till varje huvudbana hor
ett antal formonteringsbanor
och stationer, ddr t.ex. instrument-
paneler, bak- och framljus monteras,
Det sista banavsnittet borjar med
en s k "marriage point™ dir karossen
forenas med motor, transmission,
fram- och bakaxlar. Fére monteringen
av hjulen rostskyddsbehandlas bilens
underrede. Efter att siten monterats
och stralkastarljusen justerats ir
bilen beredd att mota slutkontrollen.




Noggrann
slutkontroll

Det minutiosa kontrollarbetet som
borjar redan pa konstruktionsstadiet,
och i produktionsstadiet av leveran-
torernas ramaterial, 16per som en
rod trad igenom hela tillverknings-
processen.

Efter att bilen fardigmonterats
borjar slutkontrollen. Bilen kors pa
en s k rullande landsvig inne i
fabriken. Direfter gar den till en
justeringsbana ddr bl a motorns for-
gasare stills in for att reducera
avgasutslippet av skadliga bestands-
delar. Efter provkorning pa den
4.000 m langa produktionsprov-
banan, som bl a omfattar en hog-
hastighetsbana utan hastighets-
begransningar aterviander bilen till
slutjustering. Felaktigheter som
avslojats under kontrollen rittas hir
till.

Hos aterforsiljaren gar bilen anyo
igenom en noggrann leverans-
kontroll innan den ar fardig att dver-
lamnas till kunden.






Volvo — ett virldstoretag

Volvo exporterar bilar till ett 90-tal marknader
virlden over. Under 1971 tillverkades 215.000

personbilar. Produktionskapaciteten hojdes

under 1972 till 235.000 enheter. Ca 80 % av
produktionen exporteras.

Marknadsforingsvolymer

ssus OQverseas — 400
wees Qvriga Europa
w Norden

+#== Nordamerika _.T““":' 300
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for personvagnar, 1972 — 1976  tusental

Personvagnsproduktionen tusental
1963 — 1973 250

200
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Volvos fabrik i Bel-
gien, Volvo Europa
NV, Gent, dar en ny-
byggnad 6kar pro-
duktionen till 70.000
bilar per dr. Dess-
utom byggs har ett
europeiskt central-
lager for reservdelar.

Volvoanliggningar
och importorer utomiands

I Belgien, Kanada, Australien och Malaysia mon- Det storsta monteringsforetaget utomlands ar
teras Volvo-fordon i egna eller deligda anligg- Volvo Europa NV med en personbilsfabrik i
ningar. Under senare 4r har importanliggningar ~ Gent i Belgien. En utbyggnad medfor en kapa-
uppforts i Schweiz, Finland, Viasttyskland, citetshojning till ca 70.000 bilar.

Frankrike, Holland, USA, Kanada och Indone- | Kanadafabriken i Halifax tillverkas over
sien. Dessutom har utbyggnader genomforts 10.000 personbilar per ar for den kanadensiska
i importorernas egen regi i Portugal, England, marknaden.

Schweiz och Marocko.



Brett personvagnsprogram

6.000 varianter

Volvo har ett mycket brett personvagnspro-
gram. Det finns ett flertal motoralternativ

med 1-forgasare, 2-forgasare och insprutnings-
motorer. Transmissionsregistret ticker de mest
skiftande onskemal: 4-viixlad med eller utan
overvaxel och automatvixel i kombination med
alternativa bakaxelutvixlingar. De olika
karossvarianterna passar de mest skiftande
anviandningsomraden: 2-dorrars, 4-dorrars,
herrgardsvagn i person- resp. transportutforande
jamte en miingd specialfordon som taxi. sjuk-

transport for t.ex. rorelsehindrade och skol-
skjutsar. Volvo har byggt upp 125 grundvarianter,
som kan erhallas i ett flertal farger och inred-
ningsalternativ. Pa det viset har foretaget rika
mojligheter till en langt gaende marknadsan-
passning.

Denna mojlighet till kombinationer — teore-
tiskt mer dn 6.000 varianter — och de resurser
som star till Volvos forfogande gor att foretaget
kan mota framtiden med orden: “Det finns en
Volvo for varje kund”.
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Volvo 140
Volvos 140-serie omfattar bade skapvagnar,
herrgardsvagnar och personvagnar. De olika
motor- och vixelladsalternativen ger tillsammans
med olika karossutforanden en mingd varianter.
Volvo 145 de Luxe eller basmodell ir en herr-
gardsvagn, som har mott stor efterfragan.
Volvos 140-serie finns .0. i varianterna bas-
modell, de Luxe och Grand Luxe. I Grand
Luxe-varianten finns ocksa en B 20 E motor
med brinsleinsprutning.

Volvo 164

Nir Volvo 164 presenterades var vagnen

den forsta 6-cylindriga Volvon pa 18 ar.
Konstruktionen byggde pa senaste erfarenheten
fran 140-serien.

Motorn med 3-liters slagvolym dr en utveck-
ling av den 4-cylindriga motorn i 140-serien.
Den har kompletterats med en version med
bransleinsprutning.

Volvo 164 har en inredning med skinnkladda
siten och heltickande textilmattor pa golvet.




Reservdelar

Volvo ser som en av sina frimsta
uppgifter att skapa bista mojliga for-
utsattningar for att kunden skall
kunna halla sin bil i samma goda
skick som nir den var ny. I denna
stravan ingar ocksa att Volvo-
kunden efter personliga 6nskemal
kan komplettera sin bil med Volvo-
testade och anpassade tillbehor.

Vid modellbyten och da en ny
marknad 6ppnas forbereds ett bas-
lager.

Volvo Reservdelar har byggt upp
databehandlingssystem for styrning
av inkop, ankommande leveranser
och lager- och leveranskontroll.

I centrallagret i Goteborg admini-
streras de 60.000 lagrade detaljerna
med hjilp av databehandling.

Allt ankommande material genom-
gar foretagets omfattande kvalitets-
kontroll




Kvalitet
och service

Inom enheten "Kvalitet och
Service” forenas Volvos virlds-
omspannande serviceuppgifter med
modern kvalitetsstyrning. Detta
innebir, dels att konstruktionsut-
formningen pa ritbridan paverkas,
dels att tillverkningsprocessen over-
vakas for att kunden skall fa en
indamalsenlig service under bilens
hela livslingd. Darigenom styrs pro-
duktens kvalitet fran konstruktion
till slutprodukt.

Forarinstruktioner, undervisnings-
och servicematerial samt service-
meddelanden utarbetas pi ett flertal
sprak. Detta material anvands till
stor del av Volvos serviceskola.
Utbildning bedrivs runtom i virlden.

Filtkontakten med dterforsiljare
och kunder uppratthalls av service-
inspektorer i olika virldsdelar.



Igar

Assar Gabrielsson och Gustav
Larsson, skapade det som kom att
bli vara dagars Volvo. Den forsta
bilen “Jakob™ rullade ut fran verk-
staden 1927.

Idag

Grundtanken i grundarnas skapande
att bygga sikra kvalitetsbilar pa
Volvovis — finns kvar och utvecklas

standigt. | vara dagar har miljobe-
greppet kommit in som en
viasentlig del i allt konstruktions-
tainkande. Volvos VESC-bil star som
en symbol for detta.

Imorgon

Genom VTC har Volvo skaffat sig
okade resurser, som krivs for att
foretaget allt framgent skall kunna
motsvara begrepp som sikerhet,
kvalitet, komfort och totalekonomi
och att stindigt ha siktet instillt pa
miljofragorna.
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‘ Volvo-koncernen

Volvokoncernen omsatte i runt tal 7.300 mkr mer dan 190 produkter, som siljs till mer dn
under 1972. Tillverkningsprogrammet omfattar 120 marknader.

AB Volvo, Personvagnar AB Volvo, Lastvagnar AB Volvo, Bussar och kollektiva transporter

- e e
Volvo BM AB AB Volvo-Penta Volvo Flygmotor AB
Maskiner for entreprenad, skogs- och jordbruk Marin- och industimotorer Jetmotorer och hydraulmaskiner



VOLVO

AB Volvo, Personvagnar
405 08 Goteborg

2.73. Svenska
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