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PROLOGO 

El presente informe describe mi experiencia en la empresa VOLVO PERU 

S.A. en relación al ensamblaje de cabinas de camión Volvo modelo NL. 

El informe está constituido por seis capítulos, dentro de los cuales se 

presenta la descripción técnica de las etapas de fabricación. 

En el Capítulo uno, se describe a la empresa Volvo Perú S.A., sus 

antecedentes, historia y aspectos comerciales en el Perú y el Mundo. 

En el capítulo dos, se muestra los criterios de diseño del producto, aspectos 

importantes como el diseño ergonómico, que mejora la calidad del producto 

en su operación. 

El capítulo tres, presenta las actividades de ensamblaje, en relación a los 

procesos utilizados: soldadura, pinturas, técnicas del pintado, 

recubrimientos. 
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En el capítulo cuatro, se describe los aspectos técnicos de fabricación de 

cabinas, indicando detalles constructivos. 

El capítulo cinco trata sobre el control de calidad. También se describe 

sobre los aspectos de certificación de calidad ISO 9002. 

En el capítulo seis, se muestra la evaluación económica en la fabricación, 

aspectos sobre costos de materiales, mano de obra y otros. 

En las conclusiones, se indican los logros obtenidos, así también algunas 

recomendaciones importantes. 

En los anexos se presentan copias de algunas normas técnicas utilizadas 

por la empresa en la fabricación del producto. 

Finalmente deseo agradecer muy especialmente a mis padres, a mi esposa 

Jacquelin, a los profesores de la Universidad Nacional de lng·eniería, a mis 

colegas de Volvo Perú, quienes con su esfuerzo y constante apoyo 

contribuyeron con mi desarrollo profesional. 



1.1. ANTECEDENTES. 

CAPÍTULO 1 

INTRODUCCIÓN 

Volvo, que en latín significa "Yo Ruedo", es el grupo más importante de 

Escandinavia, y sus inicios se remonta al año 1927 en el que empiezan 

sus actividades como fabricantes de automóviles en Gotemburgo, 

Suecia, bajo la dirección de Assar Gabrielsson y Gustaf Larson, dos 

ingenieros visionarios que trabajaban en ese entonces para SKF, 

conocida fábrica de rodamientos. Ellos, declararon desde el comienzo, 

que la idea comercial de Volvo se basaría en su preocupación por el 

individuo. 

La historia de Volvo en el Perú empieza el 10 de julio de 1951 con la 

empresa Mercamotors, encargada de representar a las firmas suecas 

en Lima. 

La aceptación de la marca Volvo fue en aumento y por ello el 16 de 

julio de 1959, nace la empresa Volvo del Perú S.A., para dedicarse 

exclusivamente a la importación de productos Volvo. En 1966 se crea 
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Volvo Distribuidora S.A. la que se dedicaría principalmente a la 

importación de repuestos y a la comercialización de los productos 

Volvo, ese mismo año Volvo del Perú S.A. inaugura su planta de 

ensamblaje en la avenida Colonial, en Lima. Esta planta, con una 

capacidad instalada de 850 unidades al año, inicia sus actividades 

ensamblado los modelos de camiones Volvo F86, N86 y el popular 

N88. La denominación "N" se refiere a la cabina que va montada detrás 

del motor del camión, el que lleva un capot para el acceso a 

mantenimiento. La denominación "F" se refiere a la cabina que va 

montada sobre el motor y el acceso a él se da volteando toda la cabina. 

Una serie de acontecimientos, entre los que destacan la adjudicación 

"licitación internacional" convocada por el gobierno en 1970 para el 

ensamblaje de vehículos de transporte pesado y de los primeros 

chasises de ómnibus de mediana y gran capacidad. La participación 

de la casa matriz AB Volvo en la fábrica de motores de Trujillo, Motores 

Diesel Andinos (MODASA) en el año de 1972, consolidan 

definitivamente la presencia de Volvo en el Perú y se le asigna 

conjuntamente con Perkins de Inglaterra, la producción de dichos 

motores para vehículos pesados (de 170 a 350 HP). 

El año 1974 marca un hito importante en la historia de Volvo Perú, 

pues se trasladan las operaciones principales a la planta de la carretera 

central, en Ate-Vitarte. Allí empieza a ensamblar los nuevos modelos 
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N7 Y N10, lo que se suman a la producción de chasis de buses que 

había empezado ya dos años antes, y al año siguiente el N12. En 

1989 se introduce los nuevos modelos NL 1 O y NL 12 con mejoras que 

significaron un gran avance tecnológico en transporte pesado y que 

hasta la fecha mantienen el dominio de Volvo en las carreteras del 

país. 

En 1995 se introduce en el Perú la nueva plataforma electrónica de 

camiones FH, iniciando así la era de camiones con computadoras 

abordo. 

En 1996 Volvo Perú S.A. obtuvo la certificación ISO 9002 por su alta 

calidad en el proceso de fabricación de camiones y ómnibus. El año 

2000 certifica como una de las primeras compañías en el cuidado del 

medio ambiente, con el certificado ISO 14001, convirtiéndose de esta 

manera en la primera planta de ensamblaje automotriz del Perú que 

recibió este reconocimiento. 

La presencia de Volvo en el Perú simboliza la incorporación de 

tecnología de avanzada a la industria nacional, la creación de muchas 

fuentes de trabajo y la capacitación constante del personal peruano con 

las técnicas que Volvo desarrolló en el mundo entero. 
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1.2. OBJETIVO 

El presente informe pretende mostrar el proceso de montaje o 

ensamblaje de las cabinas tipo MH que utilizan los camiones de la 

marca Volvo modelo NL. Este proceso se realiza en una planta de 

montaje automotriz convencional, es decir no emplea robots, sino mano 

de obra directa e indirecta, los materiales directos e indirectos que la 

componen y los equipos necesarios. Se consideran los procesos de 

soldadura y pintura de la cabina. Un proceso convencional es de clase 

mundial cuando se apoya en principios universales de calidad y puede 

verificarse bajo estándares predefinidos. 

1.3. VALORES ESENCIALES 

Los valores esenciales de Volvo: Calidad, seguridad y el cuidado por el 

medio ambiente, son atemporales y adecuados. (Figura Nº 1.1.) 

CALIDAD SEGURIDAD MEDIO AMBIENTE 

Figura Nº 1.1.- Valores esenciales del grupo Volvo 
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1.3.1. Calidad 

Volvo es una de las marcas más reconocidas y respetas del 

mundo, gracias a un avanzado programa de desarrollo de 

productos, liderazgo y profesionalismo de su personal. Los 

productos Volvo son de gran confiabilidad y alta performance. 

Este concepto ha sido el principio y guía desde el comienzo, y 

abarca todas las características de sus productos y servicios, lo 

que habilita a Volvo a sobrepasar las expectativas de sus 

clientes. 

1.3.2. Seguridad 

Volvo fabrica los vehículos más seguros del mundo, el trabajo de 

desarrollo se basa en la experiencia que se obtiene de los 

estudios de los accidentes de tránsito reales combinados con 

pruebas de colisión completas. La seguridad ha sido una de las 

características más importantes de los automóviles Volvo desde 

que la compañía inició sus operaciones en 1927. 

Desde 1970, la empresa ha investigado más de 40 000 

accidentes de tránsito, experiencia que se aprovecha en el 

centro de Seguridad Automotriz Volvo, en Gotemburgo. Volvo ha 

sido el pionero de una serie de productos, tales como cinturones 

de seguridad de tres puntos para todos los asientos del vehículo. 
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"Un automóvil lleva, y es conducido por, personas. La seguridad 

es, y tiene que ser, el principio básico de todo el trabajo de 

diseño." (Extracto del Manual de Ventas de Volvo en 1936). 

1.3.3. Cuidado del medio ambiente 

La política ambiental de Volvo esta orientada a reducir el 

impacto de las operaciones de la empresa y de sus productos en 

nuestro entorno. 

El intenso programa de protección ambiental data de la década 

de 1970 y se vincula a la Convención de las Naciones Unidas 

para la protección del Medio Ambiente de Estocolmo - Suecia. 

Estos esfuerzos abarcan todos los productos Volvo, el desarrollo 

y la construcción de estos productos representan una importante 

contribución para demostrar que la industria automotriz puede 

lograr avances en la tecnología de conservación del medio 

ambiente. 

Uno de los objetivos bien definidos de Volvo, es el ser una de las 

compañías en el mundo que haya hecho el mayor esfuerzo en el 

campo de la protección del Medio Ambiente para el ·siglo XXI. 



CAPÍTULO 2 

CRITERIO DE DISEÑO DE CABINA VOLVO TIPO NL 

2.1. PROCESO DE DESARROLLO GLOBAL 

Son varios los objetivos a los que se subordina la fabricación de 

vehículos comerciales Volvo, la calidad es uno de ellos, la eficacia y el 

cuidado ambiental; todos igualmente importantes. 

En todo el mundo hay unas diez fábricas de vehículos Volvo, las 

condiciones varían, pero la producción está siempre subordinada a los 

mismos objetivos, independientemente de si los vehículos o sus 

autopartes se fabrican en Suecia, Bélgica, Gran Bretaña, Estados 

Unidos, Brasil, Perú y Australia (Ver Figura Nº 2.1.). Lo más importante 

para la calidad es que se "proceda correctamente desde el principio". 

Cada vehículo es fabricado con el mismo cuidado. Una nueva 

organización del trabajo en la que se ha dado a cada operario mayor 

responsabilidad, garantiza junto con nuevas plantas y técnicas de 

producción que los camiones y autobuses Volvo "se fabrican 

correctamente desde el principio". 
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Figura Nº 2.1.- Plantas de ensamblaje Volvo 
en el mundo 
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La calidad nunca puede incorporarse retroactivamente. Los 

controladores o inspectores de calidad de los procesos nunca pueden 

sustituir a unos buenos y bien capacitados operarios de montaje. 

La producción de Volvo no sólo está subordinada a las exigencias de 

los clientes, sino también a las ambientales y a la ambición de crear un 

ambiente de trabajo cómodo y seguro. 

Las instalaciones de Volvo se han ido adaptando cada vez más a las 

exigencias del medio ambiente y a las necesidades de los empleados. 

2.2. ESTANDARIZACIÓN DEL PRODUCTO. 

El campo de aplicación para los modelos NL 1 O y NL 12 ( con motores 

de 10 y 12 litros), es muy amplio siendo estos vehículos idóneos en 

prácticamente cualquier transporte pesado, por ejemplo vehículos de 

distribución y servicio en obras de construcción y a largas distancias, 

tanto unitariamente como cabezas tractoras y con remolque. 

El tipo de transporte puede ser variado y las mercancías pueden ser 

pesadas o ligeras, como las distancias de transporte cortas o largas. 

Los modelos NL 10 y NL 12 pueden satisfacer cualquier necesidad de 

transporte mediante una combinación idónea de chasis, motor, caja de 

cambio, puente trasero y cabina. 
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2.3. ESTÁNDARES PARA LA FABRICACIÓN DE CABINAS 

Las dos cabinas del modelo NL, han sido dimensionadas y diseñadas 

para transportes duros en condiciones difíciles, velocidad apropiada, 

versatilidad, buena visibilidad y baja resistencia aerodinámica. Estas 

son las cualidades más importantes para obtener una elevada 

productividad, bajos costos operativos y una elevada eficiencia del 

conductor. 

Se ha estandarizado, para los modelos NL 1 O y NL 12 dos cabinas: Una 

corta (diurna) designada como cabina MH, para transporte a distancias 

relativamente cortas, durante las cuales no necesita pernoctación (ver 

figura Nº 2.2), y para transportistas que exigen el máximo espacio para 

la carga. Y una cabina larga (de pernoctación) designada como cabina 

LH, que es la alternativa obvia para los transportes largos y ofrece al 

conductor amplios espacios y pernoctación cómoda. Las dos cabinas 

permiten el paso libre de un lado al otro. 
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Figura Nº 2.2.- Tipos de Cabinas: Corta MH y larga LH 

2.3.1. Mandos e instrumentos para mejor seguridad 

El puesto de conducción en su totalidad es de diseño 

ergonómico y funcional, las posibilidades de ajuste permiten a 

cada conductor encontrar la posición más cómoda. 

La forma suavemente arqueada del panel y la agrupación 

lógica de instrumentos y mandos confieren al conductor un 

puesto de trabajo eficiente y seguro, la mayor parte de mandos 

están en el panel de instrumentos y la columna del volante, 

mientras que el freno de mano y algunos mandos del motor 

están en una consola separada a la derecha del asiento de 

conducción. 
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La instalación eléctrica ha sido diseñada en su totalidad para 

un elevado nivel de fiabilidad. Es la parte más importante de la 

instalación, por lo que los elementos eléctricos se han 

emplazado en un lugar bien protegido a la derecha y debajo del 

panel de instrumentos. 

2.3.2. Baja resistencia aerodinámica: Bajo consumo de 

combustible 

Teniendo en cuenta que el costo del combustible en un 

conjunto vehicular para larga distancia constituye 

aproximadamente el 30% de los costos operativos, cualquier 

medida que reduzca el consumo tiene gran importancia. 

Entre otras cosas la potencia del motor se utiliza para vencer la 

resistencia del aire Y LA NECESIDAD AUMENTA CUANTO 

MAYOR ES LA VELOCIDAD. La reducción de la resistencia al 

aire disminuye el consumo de potencia y en consecuencia el 

consumo de combustible. Las cabinas ofrecen una baja 

resistencia al aire y han sido diseñadas en forma aerodinámica 

después de haber sido probadas en el túnel de viento 0,ler 

figura Nº 2.3) resultando en superficies lisas y suaves perfiles 

en todas las secciones de la cabina, también el borde inferior 

del parachoques está doblado hacia atrás. 
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Figura Nº 2.3.- Prueba de cabina. Túnel de viento 

Con el equipo deflector, la resistencia del aire puede reducirse 

aún más y dar mejor resultado cuanto más alta es la 

superestructura y mayor la separación entre ésta o el 

semirremolque y la cabina. 

En ensayos a plena escala en el túnel aerodinámico las 

unidades deflectoras reducen la resistencia del aire entre 11 y 

23 %. En pruebas prácticas se ha reducido el consumo de 

combustible en 0.2 a 0.4 litros por cada 1 O Km., por ejemplo en 

un camión que recorre 150 000 kilómetros por año el ahorro es 

entre 3 000 y 6 000 litros de combustible. 
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2.3.3. Tratamiento superficial 

La cabina se somete a un proceso de protección contra la 

corrosión, aplicando los últimos avances tecnológicos. El 

resultado es una cabina con el mejor tratamiento superficial y 

de protección contra la corrosión que es posible obtener y 

pintada con cualquiera de los colores que el comprador tiene 

para elegir. 

2.3.4. Puntos principales del tratamiento superficial 

Tres procesos de purificación que garantizan la limpieza y 

desengrasado de la chapa, desengrasado por baño alcalino, 

desengrasado por emulsión y desengrasado alcalino por 

chorro. Fosfato por chorro que confiere una protección 

reforzada contra ralladuras y golpes de gravilla, también una 

buena base para la primera capa de pintura. 

La primera capa es aplicada por el método de electro inmersión 

catódica que permite una buena penetración de la pintura en 

vigas, cavidades y juntas (ver figura Nº 2.4). La segunda 

aplicación es una gruesa capa protectora de la corrosión que 

se aplica a toda las superficies visibles. Tratamiento protector 

contra la corrosión en todas las vigas cavidades y juntas 

mediante un aceite fluido que penetra en las más pequeñas 

juntas. 
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Figura Nº 2.4.- Pintura de cabina por electro inmersión 

2.4. ERGONOMÍA EN LA CABINA 

El camión es una herramienta de transporte que ha de conducirse 

correctamente para poder utilizar toda su capacidad, por esa razón se 

hacen grandes esfuerzos para mejorar el ergonomía que ayude al 

conductor a trabajar en forma sencilla, eficiente y segura (ver figura 

Nº2.5). El diseño de la posición del tablero de instrumentos, la 

regulación de la altura y posición del timón y del asiento del piloto, la 

amplitud del parabrisas, la posición de la cabina sobre el chasis 

alejándola del calor de las superficies calientes del motor y sistema de 

gases de escape, permitiendo una mejor ventilación son solo algunos 

ejemplos 
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Figura Nº 2.5.- Ergonomía para el conductor 

2.4.1. Bajo nivel sonoro 

Una cabina silenciosa y acogedora hace que el conductor se 

encuentre a gusto conduciendo. El nivel sonoro interior es bajo, 

72 a 73 dB, acelerando con la marcha más larga a 80 km/h. 

La cabina tiene un buen aislamiento de base. Encolado al suelo 

hay una capa de bitumen y la pared delantera está revestida 

con material insonorizante tanto el interior como por el exterior. 

El capot del motor es de material de plástico (fibra de vidrio) y 

está atornillado al suelo. Todos los orificios de paso para 

cables, tubos y mandos están sellados con juntas de goma. La 

distancia entre el motor y la cabina es grande por lo que el 
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calor que desprende el motor es eficazmente desviado y no 

penetra en la cabina. 

2.4.2. Cabina para máxima seguridad 

Las cabinas Volvo ofrecen al conductor un puesto de trabajo 

seguro que contribuye a aumentar su eficiencia. 

Las dos cabinas para los modelos NL 1 O y NL 12 han sido 

sometidas a extensas pruebas de golpes y contrabarrera 

superando con amplio margen las normas de seguridad suecas 

que son las más exigentes del mundo (ver Figura Nº 2.6). 

El armazón de la cabina está formado por perfiles de chapas 

soldadas formando vigas de refuerzo que constituyen una jaula 

protectora alrededor del conductor. 

En el interior todo ha sido diseñado para evitar daños en caso de 

accidente. El panel de instrumentos y el acolchado son de 

material blando absorbente de energía. El volante tiene diseño 

de seguridad absorbiendo energía mediante una deformación 

controlada en caso de choque. 

Los puestos de conductor y pasajero pueden equiparse con un 

cinturón de seguridad de tres puntos con dos rodillos que 
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bloquean electrónicamente el cinturón en el momento del 

choque. 

Figura Nº 2.6.- Prueba de golpes en cabinas 



CAPITULO 3 

DESCRIPCION DEL PROCESO DE ENSAMBLAJE DEL 

CAMIÓN VOLVO TIPO NL 

3.1. LA PLANTA DE ENSAMBLAJE DE VOLVO PERÚ. 

La primera planta de ensamblaje de Volvo inició su actividad en el Perú 

en 1966 y estuvo situada en la Av. Colonial 1015 -1030, Lima. 

En 1976 se inicio el ensamblaje en la planta de Carretera Central Km. 

6.5, donde se producen los camiones pesados de la serie NL de cabina 

normal, cabina litera y chasis para buses. Todos estos modelos están 

adaptados para los requerimientos de nuestro mercado. Operan en 

carreteras en malas condiciones, trochas, minas, construcción y en 

otras actividades a lo largo de nuestro territorio nacional, en altitudes 

de hasta 5000 msnm, con temperaturas de -5ºC a +40ºC. 

Los principales productos que se ensamblan en la planta son los 

camiones modelos NL 1 O y NL 12, y los chasis de buses modelos B7F, 

B7R (7 litros de cilindrada con motor ubicado en la parte frontal o 

posterior del chasis respectivamente). Hasta el año 2001 se han 
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producido cerca de 15 000 camiones ( desde 1966) y 4 000 chasis para 

bus (desde 1973), es decir un total aproximado de 19 000 vehículos 

comerciales. La planta cuenta con una capacidad instalada de 1 250 

unidades por año. 

3.2. PROCESO DE ENSAMBLAJE DE CAMIONES VOLVO 

3.2.1. Secuencia productiva. 

El proceso de producción empieza en la división de Mercadeo 

(Ventas) con la Orden o pedido de unidades y concluye con la 

entrega de la unidad a esta misma división de Ventas. Este 

proceso se administra con ayuda de un Sistema de información 

denominado GMS (Global Manufacturing System) cuyos 

módulos abarcan Las especificaciones de la unidad solicitada, 

la logística de materiales, el proceso de ensamble, las 

instrucciones de ensamble y de calidad. La información es 

ingresada al sistema por el personal, según la unidad va 

pasando por las diferentes estaciones de la secuencia de 

ensamble. 

La división de Mercadeo (camiones) define con el área de 

Logística (Distribución), los productos a ensamblarse de 

acuerdo a las necesidades del mercado (pronósticos de venta 

y/o pedidos en firme) y formula el plan maestro de producción 

considerando además el nivel de stock de las unidades 
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terminadas y la capacidad de suministro de material de los 

proveedores a fin de minimizar los riesgos de faltantes, 

excesos u obsolescencia de insumos. 

Luego, formula los pedidos y suministro de material importado 

a los proveedores, asegura su recepción en el tiempo oportuno 

y la cantidad solicitada necesarios para cumplir el programa de 

ensamblaje. 

En el módulo de materiales del GMS, hay registradas 

aproximadamente 5 600 piezas, entre componentes del 

vehículo, materiales de consumo y herramientas para el 

proceso productivo. De las piezas que componen el vehículo, el 

80% son importadas de Volvo Truck Corporation -Suecia y el 

resto de Volvo de Brasil. 

De igual forma, teniendo como base el plan maestro de 

producción, el área de Logística (Compras), formula los 

pedidos y el suministro de material local. En la industria de 

autopartes, Volvo Perú colabora con los proveedores 

nacionales aportando tecnología y maquinaria especial y 

exigiendo un mejoramiento continuo no solo de la calidad de 

sus piezas sino también de los plazos de entregas y buscando 

continuamente la reducción de costos de las mismas. 
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Paralelamente, el inspector de calidad del área de Logística 

visita a los proveedores locales para efectuar controles 

• dimensionales a las piezas programadas para entrega, a fin de

evitar que material defectuoso ingrese a la planta. Solo ingresa

el material aprobado. El objetivo es asegurar la calidad del

proveedor.

Una vez que se tiene los materiales solicitados de acuerdo al 

programa de producción y en la calidad requerida, el área de 

Ensamblaje inicia el proceso productivo. 

3.2.2. Proceso productivo. 

Los materiales solicitados según el programa de producción, se 

ubican en las estaciones de ensamble las que se agrupan en: 

Estaciones de Pre - Ensamble: Donde se fabrican o 

ensamblan diversos componentes que luego alimentarán a la 

línea de ensamble final, y estas son: 

► Soldadura, pintura y vestidura de cabinas (fig. 3.1 ).

► Ejes delanteros, posteriores y frenos.

► Motores y caja de cambios. (fig. 3.2)

► Remachado, vestidura y Pintura de Chasis.

► Tanques de aire y válvulas.

► Neumáticos.
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Fi:;-,ura Nº 3.1.- Línea de vestidura de cabinas 

Ensam le - Final: Donde los diversos componentes pre­

ensambl2.dos van ·¡c.rrnando una unidad terminada a lo largo de 

toda la línea de ensamble final. Todas estas actividades se 

realizan &n 26 estaciones con personal altamente calificado. El 

vehículo se arranca y abandona la línea de ensamble final por 

sus propios medios. 
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Figura Nº 3.2 ·· Líne2 de motores y caja de camb:os 

A lo largo de todo el pro ,eso de ensamblaje descrito, el área de 

Cal ida e de procer 1.)., ·je uta un sist �ma de control denominado 

"Sistema codificado de defectos y lista de chequeos". 

Este sistema permite tomar las acciones correctivas 

correspondientes antes que la unidad sea terminada y 

formaliza la gesnón administrativa de control, uno de los 

requisitos para seguir los lineamientos de la norma ISO 9002. 

Al salir la unidad vehicular de la línea de ensamble final, el área 

de Calidad de procesos ejecuta la denominada "prueba de 

caminos", que consiste en correr el vehículo por un circuito 
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especialmente preparado con el fin de probar el funcionamiento 

correcto de sus diferentes sistemas. La unidad pasa luego a la 

estación de Ajuste Final donde confirma la eliminación de 

desvíos encontrados a lo largo del proceso, y los que hubieran 

sido detectados en la prueba de camino, efectuando además 

los últimos ajustes, regulaciones y retoques de pintura. 

Finalmente la unidad es entregada al área de Mercadeo de 

camiones, identificándola con una etiqueta "OK Verde" que 

significa que el vehículo ha sido entregado con "cero defectos". 

Como medio de asegurar la calidad, semanalmente se realizan 

auditorías de producto, que miden número y tipos de fallas 

posibles asignando un puntaje a cada vehículo tal como lo 

solicita el manual de auditoría establecido por AB Volvo Suecia. 

Estos resultados son comparados con resultados similares de 

plantas de Volvo en todo el mundo, para de esta forma, 

confirmar y mejorar los estándares de calidad que hacen a la 

unidad Volvo una de las más seguras y fiables del mercado 

mundial. 

Actualmente la división de producción, planta de ensamblaje, 

ostenta los certificados ISO 9002 e ISO 14001, que son 

sistemas de aseguramiento de la calidad y cuidado del medio 
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ambiente respectivamente. Aspectos importantes dentro de la 

corporación a nivel internacional. 
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CAPITULO 4 

PROCESO DE ENSAMBLAJE DE CABINAS PARA CAMIONES 

VOLVO TIPO NL 

4.1 PROCESO DE SOLDEO 

Introducción: 

El proceso de soldadura es un proceso por medio del cual pueden 

unirse materiales de base (piezas a soldar) de composición igual, 

semejante o diferente aplicando calor o presión o ambos con o sin 

adición de material de aportación, de tal forma que el lugar de unión 

queda como un todo sólido, homogéneo e igual que las zonas laterales 

más cercanas al área de soldeo. 

Para la conformación de la cabina se usan dos procesos de soldadura 

como son: soldadura por puntos y soldadura por arco metal gas - MAG. 

Soldadura por arco metal gas - MIG/MAG (GMA W): En este proceso 

la fusión de los metales se obtiene por un arco eléctrico establecido 

entre el extremo del alambre aportado continuamente y la pieza a 

soldar. La fusión del metal así obtenido es protegida por un gas­

suministrado simultáneamente con el alambre. 
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Dependiendo del tipo de gas protector que se emplee, a este proceso 

se le denomina: 

• MIG: Cuando el gas de protección empleado es inerte. Ejemplo:

helio o argón.

• MAG: Cuando el gas de protección empleado es activo. Ejemplo:

dióxido de carbono (C02) o un gas inerte proporcionalmente

mezclado con CO2 u oxígeno.

La función del gas protector no solo es evitar la contaminación del 

metal en estado liquido con los gases nocivos contenidos en el aire, 

sino también incidir en la penetración, forma, propiedades mecánicas y 

composición química del cordón de soldadura. 

La transferencia del metal de aporte hacia el cordón de soldadura 

puede realizarse en varias formas. Estas dependen del voltaje, 

amperaje y gas protector empleado en el proceso. 

Tipos de transferencia en el proceso MIG/MAG 

Transferencia por cortocircuito: También conocida como 

transferencia por inmersión, se emplea para soldar en toda posición y 

es ideal para soldar materiales delgados. El voltaje requerido no debe 

ser mayor a 21 V, el amperaje estará en función del diámetro del 

alambre y el espesor de la plancha a soldar. 
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Transferencia globular: Se emplea para soldar materiales de mayor 

espesor y aumentar la velocidad de soldeo~ pero la posibilidad de 

soldar en posiciones forzadas se ve restringida. El voltaje promedio 

para la transferencia globular es de 25 V. 

Transferencia por spray: También llamada por rocío, se obtiene con 

voltajes altos (27 V). El metal es transferido en forma de finas gotas y 

proporciona el coeficiente de deposición más alto permisible en este 

proceso. Esta limitado para soldar en posición plana y requiere del uso 

de un gas de protección del tipo inerte. 

Características del proceso: 

Este proceso permite: 

• Excelente calidad de soldadura con bajo tenor de hidrógeno en casi

todos los metales usados en la industria.

• Eliminar el trabajo de remoción de escorias.

• Arco y baño de fusión claramente visible para el soldador.

• Alta velocidad de soldeo.

• Soldar con alambres sólidos y tubulares.

El equipo: 

Los componentes principales del equipo requeridos para este proceso 

son: 





























































































































































































Cuadro Nº 6.1.- Pintura de cabinas: MATERIALES DIRECTOS 

PINTURA DE CABINAS: MATERIALES DIRECTOS 
Nº 

, 

CANT UM 
COSTO POR COSTO 

ITEM 
PARTES 

DESCRIPCION 
UNID.($) TOTAL($) 

1 1617318 1 nsonorizador 1.00 Pieza 1.30 1.30 
2 286087 Aislante de sonido 2.00 Pieza 0.47 0.94 
3 688644 Aislante de piso delantero Izquierdo 1.00 Pieza 0.94 0.94 
4 6884309 Aislante de sonido espaldar 12.00 Pieza 0.93 11.16 
5 6888625 Aislante de piso medio izquierdo 1.00 Pieza 2.55 2.55 
6 8121236 Aislante de piso posterior izquierdo 1.00 Pieza 1.35 1.35 
7 8125257 Aislante de piso medio derecho 1.00 Pieza 3.38 3.38 
8 8125258 Aislante de piso Posterior derecho 1.00 Pieza 1.81 1.81 
9 8125259 Aislante de piso delantero derecho 1.00 Pieza 1.23 1.23 

TOTAL = 24.66 































ANEXO 1 

"Histograma de 
frecuencias'' 



VOLVO PERU S.A. 

Area de Calidad de Procesos. 980413 

1/1 

CONTROL DE ESPESORES DE PINTURA DE CABINAS (en Micras) 

NºC- SEM. l.JPINTURA COLOR TECHO P/DER. P/IZQ. TORP. ESPALO. PROM.

685 17 2343.038 bl 109 113 91 93 96 100 

680 17 2343.038 bl 97 114 101 98 87 99 

679 17 2343.038 bl 96 107 105 109 96 103 

26 17 2343.038 bl 113 92 111 128 107 110 

686 17 2343.038 bl 104 99 104 130 87 105 

688 17 2343.038 bl 111 98 104 110 96 104 

27 17 2343.038 bl 99 82 130 113 89 103 

689 17 2343.038 bl 119 114 110 119 123 117 

693 17 2343.038 bl 100 138 97 110 102 109 

690 17 2343.038 bl 112 98 110 129 139 118 

691 17 2343.038 bl 96 96 97 113 90 98 

28 17 2343.038 bl 145 118 127 149 126 133 

699 17 2343.038 bl 105 95 87 109 119 103 

687 17 2343.038 bl 115 178 98 107 109 121 

29 17 2343.038 bl 
1 

112 99 101 125 124 112 

696 17 2343.038 l bl 101 147 89 107 105 110 



VOLVO PERU S.A. SEMANA 17 980428 
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HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DE ESPESOR DE PINTURA SECA - PARTES DE CABINA 
SISTEMA COMPLETO" (Base Roja+Filler+Acabado) 

Frecuencia (Nº Cabinas) 

5 5 

3 

5 

3 
2 2 

6 

2 

65 70 ... 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 155 160 165 170 175 180 185 

11111111 Rango NO Aceptable 

Rango Aceptable Límites de Aceptación de 70 a 120 Micras 

lnll'n alo, de 1--\rc·,< 

c·n i\11rra, 

e \Anexo 1 H1sIograma Espesores xlslcab pan (Sem T 7) mfch/rva 





ANEXO 2 

"Control de espesores de 
pintura en cabinas" 





VOLVO PERU S.A. 

Ingeniería de Proclurci6n 
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PINTORES:MANUEL V/ZARRETA Y CESAR ANTON. 

REQUERIMIENTO DE ACABADO ES DE 70 A l 20(MICRAS) 
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"Datos de parámetros de 
pintura de cabina" 













































ANEXO 8 

''Soldadura de materiales 
metálicos representación 

simbólica y 
requerimientos" 
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Figur 2 visar exempel pa hur en svetsbeteckning kan 
se ut. Exemplet avser en sicksacksvets. 

Linjegrovleken für hanvisningslinje, referenslinje, 
symbol och textning skall vara i overensstammelse 
med linjegrovleken für mattsattning respektive für 
textning enligt ISO 128 och ISO 3098. Hela beteck­
ningen anges med fina linjer. 

Grundsymbol (exempel) 

Figure 2 gives an example of a symbolic representa­
tion of a weld (a staggered intermittent weld). 

The thickness of lines for arrow line, reference line, 
symbol and lettering shall be in accordance with the 
thickness of line for dimensioning as per ISO 128 and 
for lettering as per ISO 3098, respectively. Fine lines 
shall be used for the entire symbolic representation. 

Elementary symbol (example) 

Hanvisningslinje 
Arrow line 

Referenslinje 
Reference line 

Fig. 1 

...._ ___ � Svetsmetod / Welding process 

,__ ______ � Avstand mellan delsvetsar / Distance between weld elements, 

,__ ________ � Symbol für sicksacksvets / Symbol for staggered intermittent 
weld 

.__ _________ � Delsvetslangd / Length of weld elements 

,__ ___________ � Antal delsvetsar / Number of weld elements 

------------- � Tillaggsymbol / Supplementary symbol 

,__ _____________ � Grundsymbol / Elementary symbol 

,__ ______________ � Matt som avser svetsens tvarsnitt / Dimension referring to 
weld cross-section 

2.1.1 Hanvisningslinje 

Hanvisningslinjen 

ar ansluten till den heldragna referenslinjens ena 
ande. Hanvisnings- och referenslinjen bildar vinkel 
med varandra. Se figur 1. 

ar avslutad med en pilspets. 

Fig. 2 

2.1.1 Arrow line 

The arrow line 

joins one end of the continuous line of the refer­
ence line. The arrow line and the reference line 
form an angle. See figure 1. 

- ends with an arrow-head.
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Nr Benamning 
No. Designation 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

Svets i V-fog 
Single-V butt weld 

Svets i halv V-fog 
Single-bevel butt weld 

Svets i U-fog 
Single-U butt weld 

Svets i J-fog 
Single-J butt weld 

Bakstrang ( eftersvetsning pa 
rotsidan) 
Backing run; back weld (USA) 

Svets i kalfog 
Fillet weld 

Svets i halfog 
Plug weld; plug or slot weld (USA) 

Ónskad svets 
Desired weld 
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Grundsymbol 
Elementary symbol 

V 

V 

y 



VOLVO Corporate Standard STD 5605,5 

lssue 5 Page 7 

Nr Benamning 
No. Designation 

Ónskad svets 
Desired weld 

Grundsymbol 
Elementary symbol 

1 O Punktsvets 

11 

Spotweld 

Somsvets 
Seamweld 

2.1.5 Tillaggssymboler och kompletterande 
beteckningar 

Grundsymbolen kan vara fürsedd med tillaggssym­
boler som anger formen pa svetsens topp- eller rotyta 
(se tabell 2). 

Nar grundsymbolen saknar tillaggssymbol stalls inga 
sarskilda krav pa svetsens topp- eller rotyta. Den kan 
vara antingen struken, ragad eller urgropt. 

o 

2.1.5 Supplementary symbols and 
complementary indications 

The elementary symbol may be complemented by 
supplementary symbols, characterizing the shape of 
the externa! surface of the weld (see table 2). 

The absence of a supplementary symbol means that 
no particular shape of the externa! surface of the weld 
is required. lt may thus be either flat, convex or 
concave. 
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4 Trycksvetsning 

41 Ultraljudsvetsning 

42 Friktionssvetsning 

43 Vallning 

44 Hogenergisvetsning 

441 Explosionssvetsning 

45 Diffusionssvetsning 

47 Gasstuksvetsning 

48 Kalltrycksvetsning 

7 Andra svetsmetoder 

71 T ermitsvetsning 

72 Elektroslaggsvetsning 

73 Elektrogassvetsning 

74 lnduktionssvetsning 

75 Ljusstralesvetsning 

751 Lasersvetsning 

752 Bagbildsvetsning 

753 lnfrarodsvetsning 

76 Elektronstralesvetsning 

77 Stotsvetsning 

78 Bultsvetsning 

781 Bagbultsvetsning 

782 Motstandsbultsvetsning 

Corporate Standard VOLVO 

4 Pressure welding 

41 Ultrasonic welding 

42 Friction welding 

43 Forge welding 

44 Welding by high mechanical energy 

441 Explosiva welding 

45 Diffusion welding 

47 Gas pressure welding 

48 Cold pressure welding 

7 Other welding processes 

71 Thermit welding 

72 Electro-slag welding 

73 Electro-gas welding 

74 lnduction welding 

75 Light radiation welding 

751 Laser beam welding 

752 Are image welding 

753 lnfrared welding 

76 Electron beam welding 

77 Percussion welding 

78 Stud welding 

781 Are stud welding 

782 Resistance stud welding 
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VOLVO PERU S.A. 

tn;enleria de Producción 
06.07.2000 
ED.01 

PROCESO DE ENSAMBLE DE CAMIONES - 2 UNIDADES 

700 - LLANTAS 

A. VASQUEZ 

1/2 DIA 

TRABAJOS CIVERSOS 

A. VASQUEZ (112 DIA) 
V. HUAMANI f112 Día) 
L, SOTELO (1/2 Oia) 
F. RAMOS 
E.GALINDO 

300 - PINTURA 

D D 
F. HINOSTROZA C. ANTON 

D 
M. VIZARRET A 

A. BERROCAL 

D 

1 1 
O. FLORES 

850 

R. CHJRITO 

D 

500 • UMP/PERF. LARGUEROS 

P. GORDILLO j1/2 DIA) 
l 1

1 .... L:�-� .. I [ 1 
400/430 • VESTICURA DE CABINAS � - MOTORE_5_ 

L. SOTELO 
L. MANTARJ L MORENO M.QUITO 

o o o o
¡;_ 

V. HUAMANI (1/Z Dia) 

J.CORONADO 

LINEA DE ENSAMBLE FINAL 
� 

B. TEVES 

1 1 
F. MEDINA 

........ 

840 830 

ELECTRICISTA CE LINEA: M. BALCEON 

5ª---"---EJE 0_ELANTERO 

□ 
O.COTRINA 

� 
G. HERVIAS 

1 
A. PALOMINO 

820 810 

□
LGARCIA 
(tn Día) □ 

A. HUANUCO 

ELABORADO POR: Ingeniería de Producción. 

APROBADO POR: Gerente de Ensamblaje. 

200 • SOLCACURA 

TOTAL 35 Operarlos 

110 • VESTICURA CHASIS 

B.QUISPE 

M. TARCO (1/2 0� 
1 leftlMONTA..11! 

500 -_CUBOS/ZAPATAS 

c:J 

1 
M. TARCO (1/2 Dio) 

1 
550 • TUBOS NYLON 

c:J 1 
L. MAURICto 

1�-�- 1c:J 

1 
560 • TANQUES CE AIRE 

1 1 

800 

1�•;�0AAC� 

R 

530 EJE POSTER. 

1 c:J 1 

P. OLORTEGUI 

c:J 

1 � 

PREMONTAJES LINEA (1/2 OIA): P. GORCIUO 

INSPECTORES CE CAUCAC: 

- Pintura - Soldadura 

- Premontajes 

- Premontajes 

• Linea de Ensamble Final 
• Entrega Final 

M. Noel 

J. Chavez 
R. Caohique 
L. Mendoza 
A. Reyna 

630 • SECACO/STOCK 

1 c:J

c:J 

1 � 
T..,._.. 

L.GARCIA
f1'2Di•) 












