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RESUMEN

La investigacion se adentra en los desafios especificos que enfrenta AUTOLAND, una
empresa destacada en la industria automotriz peruana, con especial atencion en su taller
localizado en Surco, Lima. Este taller, esencial para las operaciones de la empresa, ha
experimentado una serie de obstaculos debido a la ausencia de un sistema de seguridad y salud
eficaz. La incidencia de accidentes ha tenido un impacto tangible en la productividad general
de la organizacion. Para abordar esta problematica se ha implementado con determinacion el
método 5S, una estrategia integral para mejorar las condiciones de seguridad y salud en el
entorno laboral. Los resultados obtenidos tras la aplicacion de esta metodologia son
prometedores y reflejan una transformacion sustancial en el taller. Este estudio no solo subraya
laimportancia critica de invertir en seguridad laboral, sino que también resalta como una cultura
organizacional centrada en la seguridad tiene el potencial de incrementar notablemente la
eficacia de los empleados y por consecuencia, impulsar el éxito operativo y comercial de
AUTOLAND.
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ABSTRACT

The research delves into the specific challenges faced by AUTOLAND, a leading
company in the Peruvian automotive industry, with a particular focus on its auto repair shop
located in Surco, Lima. This auto repair shop, essential to the company's operations, has
experienced a number of obstacles due to the lack of an effective health and safety system. The
incidence of accidents has had a tangible impact on the organization's overall productivity. To
address this issue, the 5S method, a comprehensive strategy to improve safety and health
conditions in the work environment, has been implemented with determination. The results
obtained after the application of this methodology are promising and reflect a substantial
transformation in the shop floor. This study not only underscores the critical importance of
investing in occupational safety, but also highlights how a safety-focused organizational culture
can significantly improve worker performance and consequently drive AUTOLAND's

operational and commercial success.

Keywords: Automotive, accidents, health and safety, 5S, productivity.
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INTRODUCCION

La industria automotriz es un pilar fundamental en la economia global y, en el contexto
especifico del Perd, AUTOLAND S.A. ha surgido como un lider destacado en el mercado de
concesionarios de vehiculos. Su aporte al desarrollo econémico y la creacion de puestos de
trabajo es innegable. Sin embargo, el éxito de AUTOLAND S.A. no esta exento de desafios,
especialmente en relacion a la seguridad en el trabajo de su personal, particularmente en el area
de posventa taller. EI aumento de los accidentes laborales y la presencia de enfermedades
laborales entre los empleados requieren una respuesta inmediata para velar por la seguridad y

el bienestar del personal, asi como para mantener la eficiencia operativa de la empresa.

Este proyecto de investigacion tiene su enfoque en tratar estas problematicas a través de
un analisis exhaustivo de los procesos en el taller de posventa de AUTOLAND S.A. con el
objetivo principal de identificar y evitar accidentes laborales, reducir los costos asociados y
fomentar un ambiente laboral que garantice la seguridad y el bienestar de los colaboradores. La
investigacion se estructura en seis capitulos, comenzando con el planteamiento del problema y
seguido por la justificacion y delimitacion de la investigacion. Luego se profundiza en el marco
tedrico que sustenta el estudio, se examina el entorno empresarial de AUTOLAND S.A. y se

detallan la metodologia y los procesos de implementacion de la propuesta de solucién.

La propuesta de solucion se desarrollara en un capitulo dedicado, donde se presentan
propuestas concretas para incrementar la proteccion laboral en el taller de posventa. Este
enfoque se completa con una medicién de los resultados logrados mediante la aplicacion de
estas soluciones. Por ultimo, el proyecto culmina con un examen de las lecciones extraidas, las

conclusiones alcanzadas y las recomendaciones derivadas del anélisis.

Este enfoque integral no solo busca beneficiar directamente a AUTOLAND S.A., sino
que también pretende ofrecer una guia practica y valiosa para otras empresas del sector
automotriz en el PerQ, contribuyendo asi a la creacion de entornos laborales mas seguros y

eficientes en toda la industria.
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Capitulo I: Planteamiento del Problema

1.1 Descripcion de la Realidad Problemética

Como lo menciona la Asociacion Automotriz del Pert (2024) en su ultimo reporte, el
sector automotriz desempefia un papel crucial en la economia de todo el mundo teniendo un
impacto significativo en la actividad econdémica y el empleo en muchos paises. A una escala
mundial, la industria automotriz es una de las mas grandes y dinamicas, con una presencia
notable en varios rasgos del dia a dia y la produccién industrial. La venta de vehiculos nuevos
experimenta fluctuaciones debido a factores globales como la disponibilidad de suministros, la
demanda del consumidor y la situacion economica. Los mercados emergentes, como el Perq,
son relevantes en el crecimiento de la industria automotriz, ya que representan una oportunidad

de expansion para fabricantes y concesionarios.

En consecuencia, para la Asociacion Automotriz del Pert (2024), el sector automotriz
cuenta con una relevancia a escala nacional, contribuyendo al crecimiento del Producto Bruto
Interno (PBI) y generando empleo tanto directa como indirectamente. La comercializacion de
vehiculos nuevos y seminuevos, ademas de los servicios de posventa, son pilares fundamentales
de la actividad econdémica en el pais. Sin embargo, el sector automotriz peruano enfrenta
desafios relacionados con la disponibilidad de unidades, la demanda del consumidor y la
situacion econdmica del pais. Las fluctuaciones de la comercializacion de vehiculos nuevos y
seminuevos pueden estar influenciadas por factores como la estabilidad econémica, los cambios

en la regulacién gubernamental y las tendencias globales del mercado.

[lustracion 1: Importacion de Vehiculos Livianos

VENTA DE VEHICULOS

LIVIANOS Y PESADOS :.cucion mensuat

20,000
18.000
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2,000

Fuente: Asociacion Automotriz del Per(
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AUTOLAND S.A. es un concesionario lider en el mercado peruano, fundado por tres
socios con experiencia en el sector automotriz. Desde su inicio en un local alquilado en
Surquillo, AUTOLAND S.A. atraviesa un desarrollo significativo, amplidndose a 12 distritos
de la capital. La empresa cuenta una extensa gama de marcas de vehiculos nuevos y
seminuevos, asi como servicios de posventa con el objetivo de satisfacer las necesidades del
mercado peruano. AUTOLAND S.A. cuenta con una reputacion que ha construido sobre la base

de su compromiso con la calidad, la atencion al cliente y la perfeccion en todas sus operaciones.

Sin embargo, a pesar de su éxito, AUTOLAND S.A. enfrenta desafios importantes en
cuanto a la seguridad laboral de su personal, especialmente en la zona de postventa taller. El
aumento de accidentes/incidentes laborales y la presencia de enfermedades laborales entre los
empleados son preocupaciones que requieren una atencién inmediata para salvaguardar la
seguridad y salud del personal, tal como para mantener la eficiencia operativa de la empresa.
La implementacion de medidas de seguridad y capacitacion del personal son aspectos
fundamentales para abordar estos desafios y asegurar un entorno laboral que promueva la

seguridad y el bienestar.

En conclusion, el sector automotriz en el Pert es un componente vital de la economia
nacional, con un efecto relevante en el desarrollo econémico y el empleo. AUTOLAND S.A.
representa un ejemplo destacado de éxito en el mercado automotriz peruano, demostrando la
importancia de la experiencia, la adaptabilidad y el servicio al cliente en este sector altamente
competitivo. Se espera que el sector automotriz peruano continue evolucionando y adaptandose
a los cambios en el entorno econémico y tecnoldgico, con empresas como AUTOLAND S.A.

liderando el camino hacia un futuro prdéspero y sostenible.

1.2 Justificacion de la Investigacion
1.2.1 Tebrica

Esta investigacion se enfoca en mejorar la gestion de la seguridad laboral en el area
posventa del concesionario de vehiculos AUTOLAND S.A., mediante el analisis de procesos
en el taller para identificar y prevenir accidentes laborales. Al proporcionar herramientas para
evaluar y mejorar practicas de seguridad, se busca reducir costos asociados con accidentes y
ausencias laborales, mientras se incrementa la productividad. Este enfoque fortalecera la cultura
de seguridad laboral de la empresa, optimizara su desempefio financiero y promovera un

entorno laboral mas seguro y eficiente.

1.2.2 Préctica
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La ejecucion de este proyecto de investigacion traera consigo una serie de beneficios
tangibles para AUTOLAND S.A. En primer lugar, se espera una notable disminucion en la
incidencia de accidentes laborales, 1o que no sélo promovera un entorno de trabajo més seguro,
sino que también reducira significativamente los costos asociados con la atencion meédica del
personal de posventa y los periodos de ausencia laboral. Ademés, al implementar las
recomendaciones derivadas de este estudio, se espera un aumento en la eficiencia operativa de
AUTOLAND S.A. lo que se traducira en una mejora notable en la productividad de la empresa,
asi como el aumento en sus ingresos. Es importante destacar que, si bien este trabajo de
investigacion esta centrado especificamente en AUTOLAND S.A., sus hallazgos y
recomendaciones tienen el potencial de ser de gran utilidad para otras empresas dentro del

sector automotriz.

1.2.3 Metodolégica

La aplicacion de optimizaciones en el sistema de seguridad de AUTOLAND S.A. se
presenta como una estrategia crucial para incrementar la productividad en su taller mecénico.
Esta iniciativa no solo busca salvaguardar bienestar fisico de los colaboradores, sino también
reducir los tiempos de inactividad y los retrasos en el servicio ofrecido a los clientes. Para
evaluar el impacto de estas mejoras en el desempefio del taller, se recurrira a herramientas de
ingenieria como el Diagrama de Pareto, el Diagrama de Ishikawa (4M) y el método de las 5 S
(Clasificar, Organizar, Limpiar, Estandarizar y Mantener), con el proposito de identificar areas
de apertura y aplicar acciones correctivas que habiliten optimizar la eficiencia y calidad del
trabajo realizado por los técnicos mecanicos. Esta evaluacion sistemética facilitard las
deliberaciones informadas y orientadas hacia la continua mejora del desempefio del taller,

permitiendo de tal manera el cumplimiento de los metas estratégicos de AUTOLAND.

1.3 Delimitacidn de la Investigacion
1.3.1 Espacial

La siguiente investigacion se llevard a cabo en la empresa siendo su sede central en
Lima, especificamente, en la sede principal localizada en el distrito de Surco. Se enfocara la

investigacion en el area de taller mecénico.

La informacién para la investigacion se obtuvo mediante el registro y documentos de
las actividades de la empresa, adicionalmente se tomaron investigaciones, articulos y libros con

relacion al tema, metodologia y herramientas a utilizar.

1.3.2 Temporal
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La investigacion cotejara la utilizacion de herramientas de seguridad y bienestar en el
entorno laboral en el area de taller mecéanico en la sede mencionada y tomando datos de

accidentes e incidentes registrados en los afios 2022 y 2023 para el estudio.

1.3.3 Conceptual

Este estudio se enfocara en la evaluacion y perfeccionamiento de los estdndares de
seguridad y salud en AUTOLAND utilizando herramientas que permiten abordar temas
enfocados en los accidentes dentro del trabajo, practicas de prevencion y la legalidad vigente
con respecto a estos temas en Perd, a ser analizados dentro del area de taller mecénico en la

sede principal de Surco.
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Capitulo I1: Marco Tedrico

2.1 Antecedentes de la Investigacion

En este capitulo, se realizara un andlisis detallado de los fundamentos tedricos que
respaldan las estrategias y practicas destinadas a asegurar condiciones laborales seguras y
saludables para los empleados de AUTOLAND. Desde la evaluacion de riesgos hasta la
ejecucion de acciones preventivas y correctivas, se examinaran los conceptos esenciales en el
campo de seguridad y salud ocupacional, tanto como los modelos y enfoques reconocidos a
nivel internacional. Esta investigacion se desarrolla bajo la premisa principal de que adoptar un
enfoque proactivo respaldado por evidencia es crucial para fomentar un sitio de trabajo seguro

y mitigar los riesgos inherentes a las operaciones dentro de una concesionaria automotriz.

Segun Carrera (2022), El proposito de su investigacion fue entender el efecto del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) (Ley 29783) para la mejora
de la productividad de la empresa Estar Print. En un inicio, se observé que las condiciones del
SG-SST no satisfacian los estandares de la empresa, y los indices de productividad también
eran desfavorables. Sin embargo, la investigacion dio resultados los cuales indican que una
correcta implementacion de un SGSST no s6lo aumenta la productividad, sino que también
mejora el ambiente de trabajo. Esto se debe a que garantizar las condiciones de trabajo crea un
entorno laboral propicio. un lugar agradable para trabajar. Se tiene una investigacion no
experimental con un disefio correlacional que se logra establecer entre la SGSST y la
productividad. Lo que se va a analizar es como las horas perdidas en el trabajo se correlacionan
con la productividad de prendas estampadas. La muestra se limita a los 120 trabajadores con
los cuales cuenta la empresa. Los instrumentos utilizados son los cuestionarios, observacion y
el analisis documental que permite la revision histérica de los accidentes a través de los afos.
Los datos obtenidos del estudio revelan gque el proceso de la empresa textil Estar Print tiene un
grado de conformidad inaceptablemente bajo, con un 74,29% de sus partes que no cumplen los
requisitos y requieren modificaciones. El indice de produccion aumento significativamente en
un 11,47% tras la aplicacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
(SGSST), lo que corrobora la premisa. Queda demostrado que el SGSST tiene un impacto
beneficioso definitivo en el indice de productividad para la organizacion. Es preciso indicar,
por tanto, que los requisitos de la Ley N° 29783 para el SGSST no cumplen con los estandares
de adecuacion requeridos. Se requiere su actualizacion debido a que el 74,29% de los requisitos

no fueron satisfechos antes de su implementacion.
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Criterio de eleccion: Este articulo, estrechamente relacionado con la investigacion, se centra
en como afecta el SG-SST al aumento de la productividad. Los resultados muestran que la
correcta aplicacion del SGSST mejora los indices de ambiente laboral y productividad, ademas
de aumentar acato de las normas de seguridad. La adicion de etapas como la formacion, la
implantacion y la induccion pone de relieve lo crucial que es crear una cultura preventiva y
mejorar las competencias dentro del marco de la seguridad y el bienestar laboral. Este articulo
ofrece pruebas concretas de que un plan de seguridad y salud acertada mejora la seguridad en

laboral, al tiempo que repercute beneficiosamente en la productividad y el entorno laboral.

Segln Vélez (2018) quien desarrolld6 un proyecto el cual aborda la necesidad de
desarrollar e instaurar un sistema para evitar accidentes de tipo laboral en talleres de vehiculos
de Azogues para optimizar las condiciones de seguridad y salud para el personal. Se enfoca en
identificar y evaluar riesgos y peligros, cumpliendo con normativas nacionales e internacionales
de Seguridad y Salud en el Trabajo. Se da la prioridad a lo vital que es alinear las normativas
para garantizar una mejora continua y se menciona que la normativa ecuatoriana se funda en
leyes normas aceptadas a nivel mundial. Los presupuestos para mejoras se basan en
infraestructura, riesgos, Implementos de Resguardo Personal, capacitacion del personal e
elementos de seguridad. Se incluyen ejemplos de la ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y
una matriz de riesgos de las entidades privadas estudiadas. En el marco tedrico, se aborda la
introduccion del estudio, destacando la relevancia de la fomentar la prevencion de riesgos
laborales en talleres de vehiculos. Se mencionan normativas nacionales como el Decreto
Ejecutivo 2393 y la Resolucion N° C. D. 513, asi como normativas internacionales. Se definen
conceptos clave como el de trabajador, fundamental para comprender la importancia de la
proteccién laboral. El proyecto se enfoca principalmente en el propésito de implementar un
programa de prevencion de accidentes laborales, detallando el esquema utilizado para reconocer
y evaluar riesgos, asi como la alineacion con normativas vigentes para el pais, asi como

internacionalmente y el analisis de costos y beneficios asociados.

Los resultados obtenidos reflejan el impacto positivo de la implementacion del
programa en la proteccion y salud laboral de los empleados, respaldando la importancia de la
prevenir accidentes laborales en talleres automotrices. Las conclusiones del trabajo ofrecen
recomendaciones para futuras implementaciones de programas de prevencién, subrayando la
necesidad de mantener un enfoque proactivo en la preservacion de la integridad de los

trabajadores en el entorno laboral.
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En resumen, el trabajo de titulacion realizado por Méaximo Adrian Vélez Avila sobre la
evaluacion de los costos y ventajas derivados de instaurar un programa para prevenir accidentes
laborales en los talleres mecanicos ubicados en la ciudad de Azogues destaca la relevancia de
la seguridad y salud para el trabajo, proporcionando una guia valiosa para la implementacién

efectiva de medidas preventivas en el campo laboral.

Criterio de eleccion: El articulo aborda de manera integral la puesta en marcha de un plan para
prevenir accidentes laborales en talleres de reparacion de vehiculos, lo cual es directamente
aplicable al contexto en cual estamos realizando el trabajo. Al considerar la relevancia que tiene
la seguridad y salud en el trabajo para mejorar la productividad, la informacion y
recomendaciones presentadas en el articulo pueden ser de gran utilidad para informar

estrategias similares en la empresa en cuestion.

Para Valdez (2021), en su estudio titulado "Influencia de la Tecnologia en la Educacion:
Un Estudio Exploratorio”, se aborda exhaustivamente la relevancia del uso tecnoldgico en el
campo para la educacion. El trabajo desarrollado se concentra en analizar minuciosamente
cémo el uso de la tecnologia impacta de manera significativa en el procedimiento integral de
ensefianza-aprendizaje. A través de un riguroso marco tedrico, se examinan detalladamente los
antecedentes y conceptos clave asociados a través de la adopcidn de tecnologia en el &mbito
educativo, ofreciendo asi una comprensiéon profunda del panorama actual y las tendencias
emergentes en este &mbito. La metodologia que fue aplicada en este estudio es del tipo mixta,
combinando métodos cuantitativos y cualitativos con el objetivo de compilar informacion
valiosa y analizar datos de manera integral. Este enfoque metodoldgico permite una exploracién
holistica y multifacética de la correlacion entre la utilizacion de la tecnologia y el desempefio
académico de los alumnos. Los resultados obtenidos revelan de manera concluyente una
correlacion positiva entre el empleo adecuado de la tecnologia en el entorno educativo y el

mejoramiento del desempefio escolar de los alumnos.

En la discusion de los hallazgos, se realiza un analisis detallado y critico a la luz de la
literatura existente, lo que proporciona un marco de referencia solido para entender los
derivados obtenidos. Se plantean ademas implicaciones practicas derivadas de los hallazgos del
estudio, con el objetivo de informar y orientar las practicas pedagdgicas hacia enfoques mas
efectivos y actualizados que incorporen de manera adecuada la tecnologia como un recurso

integral en la forma de ensefianza-aprendizaje.
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En conclusidn, este estudio representa un aporte importante para el campo educativo al
destacar la importancia crucial de integrar de manera apropiada la tecnologia en el entorno
educativo. Ademas, proporciona valiosas perspectivas y recomendaciones para mejorar las
practicas pedagogicas, asi como tambien identifica areas de investigacion futura que pueden
enriquecer ain mas nuestro entendimiento sobre este tema tan relevante en la actualidad. Las
referencias bibliograficas siguen el formato APA, garantizando asi la rigurosidad y el

profesionalismo del estudio.

Criterio de eleccion: Dado que el estudio de Valdez (2021) analiza en profundidad
cémo la adecuada utilizacion de la tecnologia puede potenciar el desempefio académico de los
alumnos, este enfoque podria ser extrapolado al contexto laboral de AUTOLAND. Implementar
tecnologias educativas para instruir a los empleados en préacticas de seguridad laboral y medidas
de seguridad preventivas podrian tener un impacto positivo en la productividad al minimizar
los riesgos en el sitio de labor y aumentar la productividad en el trabajo. La investigacion
proporciona informacion valiosa sobre como el recurso tecnoldgico puede emplearse
efectivamente para mejorar las practicas laborales y, por ende, la productividad en el sector del

taller automotriz en el &rea de posventa.

Segun Rodriguez-Morales (2020) en su articulo “Caracteristicas de salud y seguridad
en trabajadores de una empresa automotriz” se centran en analizar las condiciones de cuidado
de la seguridad y bienestar ocupacional en una compafiia automotriz en Querétaro, México.
Segun los autores, los puestos de trabajo implican riesgos de salud para los trabajadores los
cuales se requiere que tengan la debida gestion. Por ello, en el caso especifico del taller
mecanico, el cual pertenece al sector automotriz y es considerado como una de las areas mas
peligrosas para trabajar internacionalmente, es necesario reconocer y detallar los peligros a los
que se enfrentan los empleados y buscar implementar herramientas que permitan reducir estos

riesgos.
Los principales objetivos de la investigacion son:

e Describir las caracteristicas de bienestar y proteccion de los empleados en el
taller mecanico en Querétaro.

e Mapear riesgos utilizando el método FINE.

La metodologia utilizada en el presente articulo e trata de una investigacién que emplea
métodos cuantitativos y descriptivos con un disefio transversal. La poblacion es de 76

trabajadores, los cuales se dividen en 2 areas: La venta automotriz y taller de mantenimiento y
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reparacion. Este ultimo es el &rea objetivo de estudio y consta de 42 colaboradores. Por otro
lado, para el mapeo de riesgos, los autores utilizan el esquema de la Organizacion Internacional
del Trabajo “SafeWork” el cual consta de 6 pasos: 1) Describir el procedimiento laboral 2)
Reconocer los elementos de riesgo 3) Establecer el Nivel de Riesgo 4) Dar prioridad a los
elementos de riesgo 5) Elaborar mapa de los factores de riesgos y 6) Plan de intervencion.
Finalmente se clasifican los riesgos mediante el método FINE.

Los resultados fueron que en el &rea de taller se reconoce que el 71% son hombres. Entre
los riesgos fisicos identificados fueron el ruido y el estado de las instalaciones de la empresa,
para el riesgo quimico, se encontré como principal la exposicion a combustibles, en el riesgo
mecanico se encontro que el 40% de los trabajadores del taller se encuentran expuestos a este
riesgo. Finalmente, el 74% de los operarios tuvieron problemas de salud y el 21% afectados de

tipo psicosocial.

llustracién 2: Representacion del riesgo fisico por areas

Nivel de riesgo
o - N w = w

Administrativos  Limpieza Recepcidn Taller Vigilancia
Area laboral

Fuente: Rodriguez-Morales (2020)

Como conclusiones la investigacion sugiere que es de vital importancia analizar los
puestos de trabajo ya que la ergonomia del trabajo en el taller representa peligros para la salud
del personal laboral, se deben implementar medidas para prevenir y manejar riesgos, la
evaluacion constante de las condiciones laborales son importantes para garantizar la seguridad
en el entorno laboral y finalmente la colaboracion interdisciplinaria es importante para fomentar

una filosofia de salud y seguridad entre todos los involucrados en la empresa.

Criterio de eleccion: Este articulo es de importancia para este estudio dado que se
ocupa de la inquietud por la seguridad y salud en el ambito laboral justamente en el area donde
se realizara el estudio, que es el area del taller mecanico. El articulo presenta una metodologia

a considerar para para la investigacion ya que presenta como es que mapean los riesgos y como
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se clasificaron utilizando la metodologia FINE que sera til para poder conceptualizar mejor el
mapeo de riesgos para el caso presente.

Segun Salhi, Chater y Maurady (2024) el propdsito del trabajo investigativo es
reconocer las dimensiones de la cultura de seguridad en la industria del automavil en Marruecos
y sus relaciones con los accidentes laborales. En donde como parte de la investigacion se realizo
un estudio con 35 de las mayores empresas automovilisticas de Marruecos. se examinaron la
repercusion de la cultura de seguridad en los accidentes laborales en la industria automotriz a
partir de una revision de la literatura y se cre6 un cuestionario de medicion, como instrumento
de investigacion, considerando una muestra de 345 trabajadores de la industria automotriz
durante 2 meses del semestre de invierno de noviembre y diciembre de 2022.

Dado ello, Los hallazgos de la investigacion indican que las dimensiones de la cultura
de seguridad tienen una fuerte influencia en la prevencion de accidentes, especialmente las
dimensiones comunes de la cultura de seguridad, que representan el 40%. Segun los resultados
del cuestionario, las dimensiones comunes de la cultura de seguridad son:
Actitudes/comportamientos inseguros de los empleados, Falta de participacion del personal y
Supervision inadecuada. Asi mismo, el periodo COVID-19 tuvo un gran impacto en la cantidad
de accidentes e incidentes en el trabajo en el sector del automdvil: el 40,54% de estos accidentes
laborales ocurrieron entre 2020 y 2022. A consecuencia de estos resultados la investigacion
sugiere que las empresas del sector automotriz en Marruecos deben implementar medidas para
mejorar la cultura de seguridad, con especial atencion a las dimensiones comunes de la cultura
de seguridad. Ademas de, desarrollar un marco conceptual y dimensiones de la cultura de
seguridad, una revision de como otras empresas pueden mejorar su cultura de seguridad,
implementar un conjunto de herramientas de cultura de seguridad y desarrollar una orientacion

sobre estrategias de mejora de la cultura de seguridad.

Criterio de eleccion: Este articulo se encuentra relacionado con la presente
investigacion debido a que se centra tanto en los perjuicis de una baja cultura de seguridad en
la industria automotriz, asi como dimensiones importantes de esta cultura que se debe atacar
con el propdsito de reducir el porcentaje de accidentes laborales como las cargas de trabajo,
gestién de riesgos, condiciones de trabajo, formacion o conocimiento del personal, conductas
inseguras, etc. Siendo estas dimensiones considerables y comparables con la investigacion

propuesta.
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2.2 Bases Tedricas

Situacion actual de los accidentes en Peru

Como tema de introduccion, definamos nuestros dos tipos de peligros o dafios que se
dan dentro de las empresas y que son materia de ejecucion a un sistema de seguridad disefiado
para preservar el bienestar y la integridad de los empleados. Los incidentes se definen como
sucesos ocurridos durante el transcurso de las operaciones, en el cual el personal afectado no
experimenta traumatismos fisicos de importancia mayor, si fuese el caso en el que se tuviese,
solo sera necesario la atencién de primeros auxilios (OIT). Segun la RAE, la palabra accidente
es definido como un hecho o accion que, realizada involuntariamente, causa dafio a personas u
objetos. Consta con la misma definicién basandose simplemente en que el accidente se realiza
por una actividad ocupacional o durante la jornada laboral. Existen varios tipos de accidentes

de trabajo y basandonos OIT los clasifica en 9:

e Caidas de individuos

e Caidas o desplome de herramientas o materiales

e Incidentes de tropiezos, chogues o impactos

e Atrapamiento entre objetos o entre objetos

e Movimientos bruscos o esfuerzos excesivos

e Exposicion a temperaturas extremas o contacto con ellas

e Contacto con sustancias dafiinas o radioactivas

e Otros tipos de accidentes no catalogados en categorias previas, incluido aquellos que

carecen de informacion suficiente.

Dentro del Per( existe la Ley de Seguridad y Salud en el trabajo la Ley N°29783 que
define los requisitos basicos para prevenir los riesgos laborales (Municipalidad de Lima) en la
que ademas cuenta nos comenta que se mantiene un registro que documenta los percances
laborales, las enfermedades vinculadas al trabajo y los sucesos de riesgo, en el cual se deberian
de agregar o anotar cualquier incidente que afecte a los colaboradores, incluyendo accidentes
laborales, enfermedades ocupacionales y cualquier situacion peligrosa. Hoy en dia, hay un
sistema digital donde las empresas realizan el reporte, conocido como el Sistema Informatico

de notificacion de Accidentes del Trabajo, Incidentes Peligrosos y Enfermedades — SAT.

En base al Sistema de informacion de notificaciones de Accidentes del Trabajo,
Incidentes Peligrosos y Enfermedades - SAT, a finales del Gltimo mes (diciembre) del afio 2023,

se contaron un total 2744 notificaciones, dentro de las cuales el 95.99% son correspondientes a
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accidentes no mortales, 2.19% con una etiqueta mortifera, el 1,17% a situaciones de riesgo
potencial y con un 0.66% de enfermedades originadas por el trabajo. La industria manufacturera
fue la actividad econdémica con el mayor numero de notificaciones, sumando un total de 533
(20.15%). En segundo lugar, tenemos a la actividad inmobiliaria, empresariales y de alquiler
con un 16.76% (460 notificaciones) y como ultima actividad relevante para nuestro caso de
estudio tenemos a la reparacion de vehiculos o mantenimiento simbolizando 342 notificaciones
(12.46%).

llustracion 3: Pie Chart accidentes segun actividad econdémica (porcentaje)

( )
GRAFICO N2 3
NOTIFICACIONES, SEGUN ACTIVIDAD ECONOMICA (EN PORCENTAJE)
DICIEMBRE 2023
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Fuente: MTPE - Sistema de Accidentes de Trabajo (2023)
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Tabla 1: Notificaciones segun actividad econémica

TIPO DE NOTIFICACIONES, SEGUN ACTIVIDAD ECONOMICA
DICIEMBRE 2023

ACTIVIDAD ECONOMICA TOTAL
ACCIDENTES ACCIDENTES DE INCIDENTES ENFERMEDADES

AGRICULT,GANAD.,CAZA Y SILVIC. 1 71 1 - 73
PESCA - 26 1 27
EXPLOTACION DE MINAS Y CANTERAS 2 169 6 2 179
INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 5 543 5
SUMIN_ELECTRICIDAD, GASY AGUA 1 8 9
CONSTRUCCION 6 206 2 214
COMERCIO AL POR MAYORY AL PORMENOR, REP. VEHIC. > 2
ALTOM. ;

COMERCIO AL POR MAYOR Y AL POR MENOR; REPARACION DE

VEHICULOS AUTOMOTORES 4 s 6 42
HOTELES Y RESTAURANTES 3 176 179
TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO Y COMUNICACIONES - 3 3
TRANSPORTES, ALMACENAM. Y COMUN. 1 260 3 264
INTERMEDIACION FINANCIERA - 8 B
ACT. INMOBILIARIAS, EMP.Y ALQ. 15 444 1 460
ACTIVIDADES INMOBILIARIAS, EMPRESARIALES Y DE ALQUILER - 5 5
ADM.PUBLICA, PLANES DESEG.SOC. 2 95 5 102
ENSENANZA - 8 [}
SERVICIOS SOCIALES Y DE SALUD 20 115 2 16 153
OTRASACT.SERV.COM.SOC.Y PER. - 161 - - 161
OTRAS ACTIV. SERV. COMUNITARIOS,SOCIALES Y PERSONALES - 2 - - 2

Fuente: MTPE - Sistema de Accidentes de Trabajo (2023)

Como dato adicional, la mayor cantidad de accidentes se ubican en Lima, seguido por
el Callao abarcan, en conjunto, mas del 70% de accidentes ocurridos durante diciembre del
2023.
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REGIONES

Tabla 2: Notificaciones segun lugar de ocurrencia

TIPO DE NOTIFICACIONES

ACCIDENTES
MORTALES

ACCIDENTES
DE TRABAJO

PELIGROSOS

INCIDENTES | ENFERMEDADES
OCUPACIONALES

AMAZONAS - 1 - 1 0.0%
ANCASH 3 72 2 77 28%
APURIMAC - 15 - 15 0.5%
AREQUIPA 15 178 2 195 7.0%
AYACUCHO 1 2 3 0.1%
CAJAMARCA - 12 12 0.4%
CALLAD 1 163 5 169 6.2%
CUSCO 1 12 1 14 0.5%
HUANCAVELICA 1 3 - 4 0.1%
ICA 1 37 2 40 1.5%
JUNIN 2 21 23 0.8%
LA LIBERTAD 8 19 5 32 1.2%
LAMBAYEGQUE - n7 nz7 4.3%
LIMA 25 1844 m 16 1896 69.1%
LORETO 1 23 24 0.9%
MOQUEGUA - 53 2 55 2.0%
PASCO - 35 1 36 1.3%
PIURA - 2 1 3 0%
PUNO 1 7 1 9 0.3%
TACNA - 1 0.2%
TUMBES - 2 0.1%
UCAYALI - n 1 0.4%

Fuente: MTPE - Sistema de Accidentes de Trabajo (2023)
LEY N°29783 - Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo

Segin la Ministro de Trabajo y Promocion del Empleo (2016) dentro de los
lineamientos de seguridad existentes en cada empresa del Pert, todos ellos se encuentran
alineados a la Ley N° 29783, también conocida como la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo,
tiene como propdsito fomentar un entorno laboral previsor de riesgos en todo el territorio

peruano, centrandose en la prevencion de accidentes para proteger a los colaboradores.

La Ley se rige en 9 principios que permite que permita garantizar el bienestar de los
colaboradores:
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Principio de prevencion: El individuo que contrata establece un area con condiciones y
medios para preservar la integridad fisica y mental de los colaboradores

Principio de cooperacion: Empleador, estado, colaborador y organizaciones sindicales
garantizan un trabajo en conjunto para garantizar el bienestar de los trabajadores y sus
familias.

Principio de Responsabilidad: El empleador se compromete a asumir implicaciones
monetarias, legales y de cualquier indole si es que el colaborador sufre un accidente.
Principio de informacién y capacitacion: Todos los colaboradores deben de recibir
capacitaciones e informacion de prevencion en cada tarea que van a desarrollar.
Principio de Gestion Integral: Todos los empleados de la empresa deben promover la
seguridad y salud laboral

Principio de atencion integral de la salud: Todo empleado que experimente un accidente
tiene el derecho de demandar atencién médica adecuada hasta su total recuperacion
Principio de consulta y participacion: El gobierno impulsa mecanismos de consulta
para que los empleados y sindicatos puedan sugerir mejoras en cuanto a seguridad y
salud.

Principio de primacia de la realidad: Toda persona, empresa o entidad publica tiene
como deber el cumplimiento de la legislacion laboral en todos sus ambitos.

Principio de proteccion: Los trabajadores tienen el derecho basico de demandar a las
autoridades correspondientes (estado y empleador) un entorno laboral seguro y

saludable.

Herramientas de la calidad

En el area de la ingenieria dedicada a la calidad, se han usado herramientas que

proporcionan un esquema para analizar y evaluar la situacién de las empresas, sus problemas y

definir con precisién las causas principales a fin de poder solucionarlas. Las herramientas de

mayor uso y conocimiento para estas evaluaciones son las 7 herramientas de calidad.

Para el afo 1958, el Dr. Ishikawa publicé el libro “Gemba no QC Shuho” el cual se

enfoca a la gestion de la calidad, utilizando técnicas y métodos para empresas japonesas. En el

libro se describen las 7 herramientas de calidad las cuales a través del tiempo se han ido

perfeccionando y adaptando a los nuevos tiempos y tecnologias.

e Histogramas
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Los histogramas son un tipo de gréfico que se enfoca en describir la
distribucion de valores observados cuyo objetivo es visualizar la variacion de

las variables, identificando la media, moda y el promedio.

llustracion 4: Histograma
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Fuente: Behnam Neyestani. (2017)
e Diagrama de Pareto

De acuerdo con De Souza (2019), la grafica de Pareto es una herramienta
vital en la gestion organizacional que facilita establecer prioridades en la toma
de decisiones. Esta técnica se basa en el principio del 80/20, que sugiere que el
80% de los resultados proviene del 20% de las causas. La grafica de Pareto se
destaca por su capacidad para identificar y clasificar los problemas mas
relevantes en un conjunto de datos o situaciones. Al representar visualmente la
distribucion de los problemas en un gréafico de barras, esta herramienta facilita
laidentificacion de los problemas mas criticos que requieren atencion inmediata.
Al utilizar la gréfica de Pareto, las organizaciones pueden enfocar sus bienes,
reservas y esfuerzos en afrontar los problemas de mayor importancia primero,
maximizando asi el impacto de sus acciones y logrando una un incremento

notable en el rendimiento y la eficacia operativa.
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[lustracion 5: Diagrama de Pareto
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Fuente: Behnam Neyestani. (2017)
e Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también denominado diagrama causa-efecto,
es una herramienta de problema-solucion que se enfoca en reconocer y analizar
las causas reales que derivan en un solo efecto. Para su elaboracion es necesario
listar en relacién a 6 categorias que son: Maquina, Método, Material, Medidas,
Personal y Medio Ambiente, las posibles causas que estan ocasionando el efecto
principal. Adicionalmente en la modernidad ahora se busca cuantificar el
impacto de cada causa y asi poder identificar cual es la causa principal

originando todos los problemas.

llustracion 6: Diagrama de Ishikawa
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MEASUREMENT PERSONNEL ENVIRONMENT

Fuente: Behnam Neyestani. (2017)
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e Diagrama de dispersion
Este diagrama permite identificar la correlacion entre 2 variables,
analizando y determinando relaciones que podrian tener estas 2 variables. Los
resultados posibles son: a) correlacion positiva, el cual significa que las variables
tienen relacion proporcional, cuando una variable aumenta, la otra también b)
correlacion negativa, las variables son inversamente proporcionales y cuando
una aumenta la otra disminuye y c) las variables no tienen relacion, cuando
cualquiera de las variables es afectadas no tienen efecto alguno en la otra
variable.
[lustracion 7: Diagrama de dispersion
SCATTER PLOT EXAMPLES
X X X
" * . " -
'_=-'.- . "t'; .. . i
Ty w v n
u. "' ‘ - --
= LE - = ]
a ™ -
||
Ol Positive X Ol Negative X @] No X
| Correlation | Correlation Correlation
Fuente: Behnam Neyestani. (2017)
e Hojas de verificacion

Estos formatos tienen el proposito de recolectar informacion de forma
econdmica y efectiva. Los formatos son simples, para permitir la facilitacion del
registro de ocurrencias, permiten llevar un registro de acuerdo a fechas y
frecuencias, adecuandose a todos los procesos que se tienen en estudio. Los
datos recolectados sirven para poder realizar analisis con las otras herramientas
de calidad.
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llustracion 8: Hojas de verificacion

Telephone Interruptions

Day
Reason
an Tues Wed Thurs Fri Toial
Wrong number HiT Il | Ht H 1] 20
Info request I | I I I 10
Hoss Hit | Hif | I 11l 19
Total 12 € 10 8 13 49

e Flujograma

Fuente: Behnam Neyestani. (2017)

El flujograma es una representacion visual de un proceso, usando

gréficos y simbolos que permiten identificar y clasificar todas las acciones que

constituyen un proceso. Se suele usar esta herramienta para detectar errores en

areas especificas de una operacion. Para la elaboracion, se listan todas las

acciones de un proceso en el orden que se desarrollan, luego usando simbolos

tales como rectangulo para la actividad, rombo para decision y flechas para

conectar los simbolos anteriores.

Test Plan Creation Process

Recerve Chent Documentation

.

Prepare a lst of Scanarios to test, and

Send to Chent
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»

L 3

Rewrite/Update the Scenarics

[lustracion 9: Flujograma

& Prepare detalled Test Cases
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Fuente: Behnam Neyestani. (2017)

e Control estadistico del proceso

Exncute the Test

Plan
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Esta herramienta permite visualizar graficamente, como un proceso varia
en el tiempo. Utilizando el grafico de lineas, se usa como base los datos
recolectados del proceso en un periodo, con este grafico se le afladen 2 Las lineas
horizontales que se identifican como lineas de control. Con este grafico se puede
detectar como un proceso mantiene o existen variaciones que exceden la media

y por lo tanto se salen de las lineas de control.

llustracion 10: Control estadistico del proceso

B Upper
QEBBA = v s vt =8 st w58 sy SR s s Rt 356 i Control
o 0.380 F Limit (UCL)
()
% 0.376
= %"’; 0.372 . Average
S E 0368 N \/\ gf i |
=vw 0364 .
=
o 0.360
o 0.356 '(-:°Wer
L ol s s e s o s S s S RS S s ontrol
0.352 | Limit (LCL)

Number of Samples
Fuente: Behnam Neyestani. (2017)

En general las herramientas de calidad son muy dtiles e importantes para las
empresas ya que permiten evaluar y encontrar los problemas y solucionarlos mediante
controles, incluso resultan pertinentes para abordar cuestiones relacionadas con la
seguridad y la salud ocupacional, que constituyen el foco especifico de este estudio. En
los siguientes apartados, se emplearan herramientas como el diagrama de Ishikawa y el

diagrama de Pareto con el propoésito de llevar a cabo esta investigacion.
Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER)

De acuerdo con Torres et al. (2020) se describe a la Matriz IPER como una herramienta
que permite identificar con claridad a los responsables de cada actividad, las actividades
involucradas en el proceso, las tareas usuales y no comunes y finalmente la interaccion de las
actividades. Una vez identificados todos los actores y procesos involucrados, se implementan
acciones de control y se asignan los encargados para minimizar los riesgos. Se toma en base el

método 2 de la matriz IPER propuesta en la Resolucion Ministerial 050-2013-TR, donde se
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especifica que los riesgos deben ser estudiados y analizados en funcidon de la probabilidad (NP),
las consecuencias (NC), la exposicion (NE) y, por ultimo, la valoracién del riesgo.

Tabla 3: Probabilidad de ocurrencia

BAJA El dafio ocurrira raras veces.
MEDIA El dafio ocurrird en algunas ocasiones.
—— El dafio ocurrira siempre o casi siempre.

Fuente: Resolucion Ministerial N.° 050-2013-TR

Tabla 4: Severidad de las Consecuencias

Lesion sin incapacidad: pequefios cortes o magulladuras, irritacion de los ojos

LIGERAMENTE por polvo.
DARINO Molestias e incomodidad: dolor de cabeza, disconfort.

Lesion con incapacidad temporal: fracturas menores.
DANINO Dafio a la salud reversible: sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-

esqueléticos.
EXTREMADAMENTE Lesion con incapacidad permanente: amputaciones, fracturas mayores. Muerte.
DANINO Dafio a la salud irreversible: intoxicaciones, lesiones muiltiples, lesiones fatales.

Fuente: Resolucion Ministerial N.° 050-2013-TR

Tabla 5: Grado de Exposicion

i Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.
ESPORADICAMENTE 1 .
Al menos una vez al afio.

Varias veces en su jornada laboral aunque sea con tiempos cortos.
EVENTUALMENTE 2 Al menos una vez al mes.

Continuamente o varias veces en su jornada laboral con tiempo prolongado.
PERMANENTEMENTE 3 | A| menos una vez al dia.

Fuente: Resolucion Ministerial N.° 050-2013-TR
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Tabla 6: Matriz Valoracion de Riesgo

CONSECUENCIA
LIGERAMENTE DANINO EXTREMADAMENTE
DANINO DANINO
BAJA Trivial Tolerable Moderado
4 5-8 9-16
[m]
<
a
E' MEDIA Tolerable Moderado Importante
< 5-8 9-16 17-24
m
(@]
&
ALTA Moderado Importante Intolerable
9-16 17-24 25-36

Fuente: Resolucion Ministerial N.°© 050-2013-TR

Finalmente, para llevar a cabo la aplicacion de medidas de control se realiza de acuerdo

a la jerarquia presentada en la ley 29783, las cuales son:

e Eliminacion: Es crucial erradicar todos los riesgos o peligros a los que los trabajadores
puedan estar expuestos.

e Tratamiento: Se debe de controlar los riesgos expuestos utilizando medidas de
ingenieria o administrativas.

e Minimizar: Para reducir los riesgos se deben de adoptar medidas de control
administrativas.

e Sustitucion: Una sustitucion progresiva de procedimientos, herramientas y materiales
por elementos menos riesgosos.

e EPPS: EIl personal debe de utilizar equipamiento de proteccion adecuado a cada

actividad que realizan.
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Tabla 7: Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos

VERSION
FECHA:

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
Y DETERMINACION DE CONTROLES

MEDIDAS DE CONTROL
PARA REDUCIR EL RIESGO

PROBABILIDAD

A 55

ON

CONTROLES

PUESTO DE SEGURIDAD/ CONTROLES REQUISITO [=3
PROCESO (CTIVIDAI TAREA TRABAIO PELIGRO RIESGO SALUD ACTUALES

NO RUTINARI,
ELIMINACION
DE
INGENIERIA
CONTROLES
[ADMINISTRATIVO
s
EPPs

RUTINARI
INDICE DE

SUSTITUCH

INDICE DE SEVERIDAD

[CAPACITACION (
NIVEL DEL RIESGO

C)

PERSONAS
EXPUESTAS (A)
INDICE DE
PROCEDIMIENT
0s EXISTENTES
INDICE DE
INDICE DE
EXPOSICION AL
RIESGO (D)
INDICE DE
PROBABILIDAD
(A+B+C+D)

(B)

Fuente: Torres et al. (2020)

La elaboracion y medicion de la Matriz IPER sera en los capitulos 4 y 5 de esta
investigacion, con el objetivo de estudiar los riesgos a los colaboradores estan expuestos en
AUTOLAND S.A. Esta herramienta permitird identificar sistematicamente los peligros
asociados con las actividades laborales, Identificar los encargados de cada tarea y establecer
acciones preventivas y correctivas para reducir los riesgos detectados. En dltima instancia, la
Matriz IPER contribuira a reforzar la cultura de seguridad laboral para la empresa y a garantizar

el bienestar de los trabajadores.
Metodologia 5S

Segun Garcia (2022) La metodologia 5S representa una forma de pensar el trabajo en el
cual se busca mantener la organizacion y limpieza en el lugar de trabajo, efectivo y de alta
calidad. Para el afio 1960 en Japdn, terminada la segunda guerra mundial, el estado del pais era
de una precariedad severa, por lo que los japoneses se vieron obligados a realizar sus actividades
con la mayor eficiencia economica posible, evitando desperdicios ya que los recursos eran
escasos. Desarrollando técnicas y metodos es como los japoneses salieron de la pobreza y
ademas siendo ejemplo mundial sobre cémo realizar los procesos con la mayor calidad posible,
entre las técnicas mas conocidas son las 7 herramientas de la calidad, el lean manufacturing y

finalmente las 5S.
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La metodologia para poder aplicarse es necesario dotar de recursos al método y entrenar
al personal y consta de 5 etapas a describirse a continuacion:

e Seiri (Clasificar y Eliminar): En esta etapa se identifica lo que es atil y eliminar
lo innecesario. Los elementos visuales en el area de trabajo no deben de
obstaculizar el trabajo por lo que todo que incomode o este innecesariamente ahi
debe ser movido o eliminado.

e Seiton (Ordenar): La segunda S hace referencia a ordenar todos los elementos a
los que se les clasificé como utiles con el objetivo de que todas las herramientas
y ambientes del espacio de trabajo sean de fécil acceso e identificacion.

e Seiso (Limpieza): Para esta fase, se identifican y eliminan todas las fuentes de
“suciedad” y ademas limpiar las zonas de trabajo. Finalmente se deben mantener
rutinas de limpieza.

e Seiketsu (Estandarizacion): En la empresa todos los trabajadores se deben
comprometer con las responsabilidades asignadas a cada uno y que sea
perdurable. En esta etapa se crea un método para poder estructurar y aplicar las
3S anteriores.

e Shitsuke (Disciplina): Los operadores de la empresa deben buscar crear el habito
de orden, limpieza y mantener la aplicacion de las etapas previas. Para poder
mantener esta etapa se establecen auditorias periddicas con el objetivo de

asegurar el cumplimiento de las nuevas normas implementadas.

En el caso de la seguridad laboral la aplicacion de las 5S, los beneficios son evidentes,
ya que se busca reducir todos los riesgos relacionados al puesto de trabajo utilizando un marco
que resulta econémicamente eficiente por lo que no requiere de aplicacion de nuevas
maquinarias 0 materiales sino que se busca reducir y eliminar todo aquello que no aporte al
proceso que en muchas ocasiones significan acciones innecesarias, materiales innecesarios y
maquinarias innecesarias que finalmente significan mayores riesgos para el operario. Para

efectos de esta investigacion la metodologia 5S seré aplicada en los capitulos 4 y 5.
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Capitulo I11: Entorno Empresarial

3.1 Descripcion de la empresa

En este capitulo, se presenta de manera resumida la historia de la empresa elegida para
el estudio, que es AUTOLAND S.A., Esta es una empresa gque pertenece al sector automotriz y
una de las empresas mas ampliamente reconocidas y respetadas en el mercado peruano, realiza
la venta de vehiculos nuevos, ofrecen servicio de post venta (servicios de Taller), venta de

repuestos y venta de vehiculos seminuevos.

3.1.1 Resefa histdrica y actividad economica

Laempresa AUTOLAND S.A. fue fundada en 1996 como distribuidor de la marca Ford,
con sede en Surquillo, Lima. Los fundadores de la compafiia fueron primeramente el Ing. Carlos
Li Carrillo, un empresario destacado en la industria de la construccion; Salomén Montoya, un
empresario con experiencia en el sector automotor, habiendo sido concesionario de marcas
como Honda, Chevrolet y Chrysler; y Edwin Derteano, un consultor con amplia experiencia en
temas vehiculares y de transporte terrestre, incluyendo la gestion de talleres, concesionarios y
flotas de vehiculos, y quien ademas presidio la Asociacion Automotriz del Per (AAP).

Se conformd un equipo altamente eficiente, compuesto por expertos en ventas, servicios
y repuestos, para hacer frente a los desafios en la venta de vehiculos nuevos, los cuales fueron
seriamente afectados por la importacion masiva de autos usados, superando con creces la
importacion de vehiculos nuevos. Con un taller y suministro de repuestos eficientes,
AUTOLAND pudo sobrevivir los afios dificiles. En 2002, debido a la llegada de un nuevo
representante transnacional de la marca Kia y al crecimiento de esta en el mercado local,
AUTOLAND asumié la concesion de Kia en su sede de Miraflores, lo que gener6 un
crecimiento constante que culmind con la apertura de un segundo concesionario en el distrito

de Ate Vitarte, inaugurado en febrero de 2012.

El solido rendimiento de ambos concesionarios y la creciente reconocimiento de la
marca en el mercado nacional atrajeron la atencion del grupo chileno encabezado por Bruno
Fritsch, reconocido por su amplia experiencia en la distribucion de diversas marcas
automotrices en Chile, con una venta anual de 23 mil unidades. Este grupo decidio ingresar al
mercado peruano adquiriendo la totalidad de las acciones de AUTOLAND, dando inicio a un
agil plan de inversion y expansion que se evidencio rapidamente con la apertura del tercer local

en La Victoria. En 2016, adquirieron su primer local propio en el distrito de Surco, y desde
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entonces han seguido creciendo, ampliando su oferta para incluir trece marcas: Kia, Ford,
Hyundai, Mazda, Suzuki, Nissan, MG Motor, Mitsubishi, Peugeot, Chery, Geely, Fuso y JMC.

lustracion 11: Frontis AUTOLAND Sede Surco

Fuente: El Comercio Per(

Por otro lado, AUTOLAND ahora cuenta con locales en donde se encuentran a la venta
vehiculos seminuevos que han sido dejados como parte de pago de algunos clientes o personas
que desean vender sus vehiculos y la empresa los adquiere para luego ofrecerlos al publico, esta

linea de negocio ofrece todas las marcas.

lustracion 12: Interior Local Seminuevos Sede Surco

Fuente: Canal YouTube AUTOLAND
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3.1.2 Descripcion de la organizacion
AUTOLAND S.A. es una empresa de origen peruano de una trayectoria amplia de méas
de 27 afios en el sector de automoviles. Hoy en dia, representa trece marcas y tiene presencia

en doce distritos de la ciudad de Lima.

3.1.2.1 Organigrama

AUTOLAND tiene diversos equipos que trabajan en conjunto con el fin de lograr los
objetivos propuestos. En este punto, se presentaran 3 organigramas, el primero mostrara la
estructura general de la empresa en la sede de Surco, luego se presentara la estructura del area
de post venta y finalmente se hara la apertura para mostrar la gerencia del taller dado que el

trabajo se orienta a una mejora dentro de esa area por la cantidad de accidentes que presenta.

Es importante destacar la composicion interna del area de Post venta en la sede de Surco
en AUTOLAND, ya que esta estructura organizativa refleja la distribucion de responsabilidades

y funciones dentro de la empresa

Tabla 8: Personal Area Post Venta Surco

Puesto N° Colaboradores
Gerente de Post Venta 1
Jefe de Taller 1
Asesor de Servicio 4
Asesor Técnico 1
Técnico Mecéanico 9
Movilizador 1

Fuente: Elaboracién Propia
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En el organigrama inicial, se destacan las gerencias que operan desde la sede principal
de AUTOLAND, situada en el distrito de Surco. Esta sede alberga las areas estratégicas que

dirigen y coordinan las diversas funciones y actividades empresariales.

[lustracion 13: Organigrama - Estructura General AUTOLAND Surco

Directorio

-

Gerente General

»- Back Office
A A Y l
: Gerencia ;
Gerencia Comercial Gere_nCIa Gerencia Post Gerencia
Comercial " Comercial Venta Venta Administrativa
Vehiculos Nuevos Vehiculos Semi Coporativa
Nuevos
I { }
Jefe de Marca Jefe de Repuestos Jefe de Taller ]
\
Jefe de Ventas

Fuente: Elaboracion Propia

El segundo organigrama muestra la estructura del area de Post Venta en la sede de
Surco, la cual tiene 3 componentes principales: Taller, Repuestos y Garantias. Cada una de
estas divisiones se encarga de funciones especificas relacionadas con el servicio postventa
ofrecido por AUTOLAND.

38



[lustracion 14: Organigrama - Estructura Gerencia de Post Venta

Gerente General

—»] Back Office
/

Gerencia Post
Venta

;

Jefe de Taller

l
: ;

Jefe de
Repuestos

Jefe de taller Jefe de Garantias

Fuente: Elaboracion Propia

El tercer organigrama detalla la estructura del area de post venta, centrandose
especificamente en la jefatura del taller. Este enfoque se debe a que es en esta area donde se
han identificado accidentes, por lo que se implementaran mejoras para reducirlos y aumentar la

productividad.

llustracion 15: Organigrama - Estructura Jefatura de Taller

Directorio

Gerente General

Back Office

Nl
!

Gerencia Post
Venta

:

Jefe de Taller

Cajero

|

i

Asesor de
servicio

Asesor técnico

O S—

Técnico
Mecanico

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.2.2 Cadena de suministros

AUTOLAND, reconocida como una destacada concesionaria de automdviles, se
distingue por gestionar una cadena de suministro diversificada en la que interactda con varios
importadores de automdviles y piezas de repuesto. Estos importadores desempefian un papel
crucial como proveedores fundamentales de los productos comercializados por AUTOLAND.
El proceso en esta cadena de suministro comienza con la obtencién de productos mediante un

detallado procedimiento de adquisicion a los importadores.

Una vez que AUTOLAND tiene en su posesion los productos, comienza un eficiente
proceso de ventas con el objetivo de llegar al cliente final. A través del &rea de postventa, se
identifican las necesidades especificas de los clientes en términos de repuestos y se realiza la
solicitud y compra correspondiente a los importadores. Es esencial destacar que cada
importador aporta un conocimiento especializado particular, resaltando la importancia de contar

con equipos especializados dedicados a la gestion de cada importador en particular.

La estrategia de venta de AUTOLAND se ve notablemente influenciada por los
importadores, quienes motivan a la empresa a adquirir mayores volimenes de productos. Esta
estrategia busca impulsar las ventas de AUTOLAND, contribuyendo al crecimiento de su
margen de ganancia. La diferenciacion y la colaboracién efectiva con los importadores son
elementos clave para asegurar un flujo eficiente en la cadena de suministro y optimizar la

disponibilidad de productos para los clientes finales de AUTOLAND.

Ademas, AUTOLAND implementa un sistema de evaluacion a través de encuestas
dirigidas a sus clientes. Estas encuestas buscan obtener evaluaciones del servicio recibido, ya
sea en la compra de automdviles o repuestos. Las calificaciones obtenidas se envian
directamente a los importadores, desempefiando un papel crucial en la percepcion que estos
tienen de AUTOLAND.

La retroalimentacion proporcionada por los clientes a través de las encuestas se
convierte en informacion valiosa para evaluar la calidad del servicio ofrecido. La percepcién
que los importadores tienen sobre AUTOLAND, basada en estas calificaciones, influye en la
relacién comercial y puede resultar en la obtencion de promociones o descuentos por parte de

los importadores. Este sistema de evaluacion contribuye significativamente a fortalecer la
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colaboracion entre AUTOLAND Yy los importadores, asegurando asi una cadena de suministro
mas eficiente y beneficios mutuos en términos comerciales.
[lustracion 16: Cadena de Suministro AUTOLAND

IMPORTADORES
South Pacific
Motor Pert
S.A.C.
Nissan Peru
S.A.C.
Derco Pert
S.AC. AUTOLAND |

* Solicitud y Compra Adquisicion Recepciony Proceso de
a Importadores de productos almacenamiento venta
Kia Import Perd
S.A.C.

Automotores

Francia Peru
S.A.C.

MC Autos del
Peru S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia

3.1.3 Datos generales estratégicos de la empresa
3.1.3.1 Vision, mision y valores o principios
e Vision:

“Ser la mejor opcidn del mercado en venta de vehiculos y servicios post venta del
pais”.
En la vision de AUTOLAND, no solo se contempla codmo esperan ser reconocidos en el
futuro, sino también se incluyen sus valores fundamentales como empresa. Estos valores
son fundamentales para que la empresa sea reconocida no solo por sus logros
comerciales, sino también por su integridad, ética y dedicacion a proporcionar un

servicio al cliente de alta calidad.
e Mision
“Entregamos un servicio integral de primera: Excelencia en servicio posventa,

financiamiento, seguros, rapidez en la entrega. Somos una empresa con experiencia en

flota y operaciones en Chile, Perti y Colombia.”

A continuacion, se procederd a analizar los componentes de la mision:
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e Clientes: AUTOLAND se enfoca en todas las personas que deseen adquirir un
vehiculo propio.

e Producto o servicio: el producto de la empresa son los vehiculos nuevos y
seminuevos ademas de ofrecer el servicio de post venta.

e Mercados: La empresa compite actualmente en los mercados de Chile, Perd y
Colombia.

e Tecnologia: La empresa dispone de tecnologia para el servicio de postventa,
tanto para los mantenimientos de acuerdo al kilometraje y también para detectar
problemas especificos en los vehiculos agilizando, en caso fuera necesario, la
solicitud de importacion de repuestos.

e Preocupacion por la supervivencia, el crecimiento y la rentabilidad:
AUTOLAND esta en crecimiento ya que ahora estan presentes en 12 distritos
de la capital cuando iniciaron en uno, ademas ahora trabajan con diversas marcas
de vehiculos habiendo empezado a trabajar solo con dos.

e Filosofia: se menciona la excelencia en su servicio ya que siempre estan
buscando dar un servicio de calidad para que el cliente se sienta satisfecho y
continie con AUTOLAND.

e Concepto de si mismo: La ventaja competitiva de AUTOLAND es la rapidez en
la entrega de sus vehiculos a comparacion de otras empresas en el rubro.

e Preocupacion por la imagen publica: La compafiia brindé una camioneta a la
Marina de Guerra para que puedan repartir canastas de viveres durante la
pandemia por COVID-109.

e Preocupacion por los empleados: la empresa se preocupa en capacitar a sus
colaboradores y reconocer sus logros para motivarlos constantemente.

e Valores o principios

Los principios fundamentales de AUTOLAND S.A. incluyen la busqueda de la
excelencia, la integridad, la colaboracién en equipo, el enfoque centrado en el cliente y
la empatia. Estos valores son los cimientos sobre los cuales se edifica la cultura
corporativa de la empresa. Es crucial que estos valores no solo sean proclamados, sino
también internalizados y practicados por todos los miembros del equipo en su trabajo
diario. Al hacerlo, la empresa puede establecer una conexion mas sélida y genuina con
sus clientes, lo que se traduce en una experiencia de compra de vehiculos y servicio en

taller mas satisfactoria. Esta alineacion de valores y practicas empresariales con los
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objetivos de AUTOLAND S.A. no solo fortalece su reputacion y posicionamiento en el

mercado, sino que también contribuye significativamente a la consecucion de sus metas

y de servicio al cliente a largo plazo.

3.1.3.2 Objetivos estratégicos

En el presente, la empresa AUTOLAND se encuentra focalizada en una serie de

objetivos estratégicos que marcan su direccion y proposito, los cuales son los siguientes.

Reduccion de los accidentes que ocurren en el taller: lograr este objetivo es de
suma importancia pues estos accidentes no solo constituyen amenazas para la
seguridad de los colaboradores (técnicos mecanicos), sino que también inciden
de manera negativa en la eficacia empresarial al provocar demoras en la atencion
al cliente, lo que afecta su satisfaccion y la eficiencia general de la empresa.
Crecer en cantidad de locales y contar con mas marcas: al expandir el catalogo
de vehiculos y el nimero de locales con los que se cuentan actualmente,
tendriamos un crecimiento en el nivel de atraccion de clientes y se generaria una
mayor rentabilidad para la empresa.

Incrementar las ventas: esto traera consigo una mejor rentabilidad para la
empresa, y tendra un efecto positivo para la comunidad ya que al tener mas
ingresos se podran hacer inversiones en las que se genere trabajo a mas personas.
Mejorar la gestion de compras: con el fin de que los vehiculos que se adquieran
sean vendidos al publico de manera rapida y no se queden en stock perdiendo su

valor en el mercado.

43



3.1.3.3 Evaluacion interna y externa. FODA cuantitativo

Pararealizar la evaluacion tanto interna como externa, se elaboraron las matrices

de diagndstico interno y externo, las cuales se presentaran a continuacion:

Tabla 9: Matriz de Diagnostico Interno

FACTORES INTERNOS CLAVE

Fuente: Elaboracion Propia

- -| PUNTUACION
FORTALEZAS PONDERACION | CALIFICACION PONDERADA
Autoland es la mejor concesionaria de venta de vehiculos
1| usados - Google (2024) 0,18 4 0,72
Premiada como la mejor concesionaria de ventas de autos de
2 |marca KIA (2021) -Segin Kia Perit (2021) 0,10 2 0,20
3 | Mavor presencia en otros paises (Perf, Chile v Colombia) 0,12 2 0,24
Cuenta con 5 de las 10 marcas mas vendidas durante el 2023
4|- Segiin AAP (2024) 0,12 3 0,36
Total: 0,52 1,52
DEBILIDADES
Solo tienen presencia en Lima vy extranjero, mas no en
1| provincias. 0,10 2 0,20
Ventas durante el Gltimo mes caveron en comparacion al
2 |mes anterior (enero 2024) - Segin Autoland 0.15 3 0.45
No cuentan con la marca de mayor venta durante el 2023,
3| Toyota - Segiin AAP (2024) 0,10 3 0,30
La clasificacion por trafico web cayd durante el Gltimo mes
(enero) colocindola como 1a empresa nimero 3 en
4| bisquedas - Segin similar web (2024) 0.13 1 0,13
Total: 0,48 1,08
Total EFI: 1.00 2,60
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Tabla 10: Matriz de Diagndstico Externo

FACTORES EXTERNOS CLAVE
. .| PUNTUACION
OPORTUNIDADES PONDERACION | CALIFICACION PONDERADA
Aumento de las importaciones del dltimo mes de enero en €] 2024 (9640
umidades) - Segin mforme del AAP (2024) 0,15 4 0,60
Aumento de venta vehiculos nuevos con respecto al 2022 al 2023 (2.4%) -
Segin AAP (2024) 019 057
Disminucion de los craditos vehiculares durante el 2023 hasta el 10,4% -
Serpin AAP (2024) 0,10 2 0.20
Sector automotriz aumentd en 1,74% en el primer trimestre del 2023 - Segin
AAP(2024) 0,10 3 030
TOTAL: 0,54 1.67
AMENAZAS
Lima es la peor cindad con el peor tréfico 015 4 0.60
La venta de vehiculos livianos disminnye durante el dltimo mes de enero del
2024 en um 9.6% -Semin informe del AAP2024) 010 030
Dizminucicn de las trasnferencia de vehiculos livianos enun 10% aprox -
Segin AAP (2024) 012 0346
Dizmmucicn de vehiculos convertidos a pnv comparative 2022 con 2023
(24,1%) - Semin A AP (2024) 0,09 0,09
TOTAL: 046 135
TOTAL EEE: 1,00 53,02

Fuente: Elaboracion Propia

Después de haber analizado las matrices de diagnostico interno (EFI) y de

diagndstico externo (EFE) podremos saber en qué cuadrante se encuentra la empresa

AUTOLAND respecto a la matriz IE:

llustracion 17: Matriz de I-E AUTOLAND S.A.

Fuerte Promedio Débil
3.0a4.0 266 2.0a2.99 1.0a1.99
4 hYd N ~
Alto
3.0a4.0
a0 N A '—J\ ﬂé Il J
4 Ve Y, N\
Medio
2.0a299
\ N A /
4 "<( T N\
Bajo
1.0a 199 l
. AN _/

Fuente: Elaboracién Propia
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El andlisis indica que en este momento la empresa AUTOLAND se situa en el
segundo cuadrante, lo que sefiala la importancia de centrar sus estrategias en su

crecimiento y desarrollo.

3.2 Modelo de negocio actual (CANVAS)

El lienzo de modelo de negocio, o Business Model CANVAS, es una herramienta
empleada para explicar y evaluar los modelos de negocio de forma concisa. Esta compuesta por
nueve aspectos que cubren la propuesta de valor, clientes, canales, relaciones, ingresos,
recursos, actividades, socios y costos. Para este trabajo respecto a AUTOLAND S.A., es una

manera efectiva de entender cdmo este concesionario crea, entrega y captura valor.

llustracion 18: Modelo CANVAS AUTOLAND S.A.

Creado con EDIT.org

MODELO DE NEGOCIO: Autoland

SOCIOS CLAVE ACTIVIDADES CLAVE PROPUESTA DE RELACION CON EL SEGMENTOS DE
o s i o VALOR CLIENTE CLIENTES

- Ofr C

AUTOLAND

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3 Mapa de procesos actual

En el presente mapa de procesos de la empresa AUTOLAND se analizarén
minuciosamente la forma en que funcionan los procesos a los que la empresa se encuentra
involucrada, cabe mencionar que la interrelacion de estos permite que AUTOLAND pueda

desempefiarse en el mercado peruano dentro del sector automotriz.

llustracion 19: Mapa de Procesos Actual - AUTOLAND S.A.

Procesos Estratégicos

. . _— T . Gestion de Imagen
Planificacion Estratégica Gestion Comercial .=
= Institucional

3

Procesos Operativos

Venta de Venta de
4 €e Vehiculos Semi-

Repuestos

nuevos

Satisfaccion

Procesos Soporte

S

Fuente: Elaboracién Propia

Gestion de Aspectos
Legales
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Capitulo IV: Metodologia de la Investigacion

4.1 Disefio de la Investigacion.
4.1.1 Enfoque de la investigacion

Segin Hernandez-Sampieri, R. y Mendoza, C. (2018), indican que el método
cuantitativo emplea una variedad de herramientas con el propdsito de identificar y cuantificar
las caracteristicas del objeto de estudio mediante datos que pueden ser analizados

numéricamente.

En este estudio de investigacion, se adopta un enfoque cuantitativo, donde se
recopilaron datos numeéricos sobre los accidentes e incidentes laborales ocurridos en la
compafiia, los cuales fueron suministrados por AUTOLAND. Ademas, se llevaron a cabo
encuestas entre los operarios del taller para comprender su percepcion de la seguridad en el

entorno laboral.

Tabla 11: Seleccion del enfoque de investigacion

Caracteristicas de una investigacion cuantitativa | Investigacion Investigacion
/ cualitativa Cuantitativa Cualitativa
Se establece una propuesta concreta, asi como también 1 0

objetivos y cuestionamientos especificos

Evalla fendmenos o sucesos utilizando técnicas 1 0
estadisticas

Se plantean hipétesis iniciales o propuestas abiertas, 0 0
las cuales se van refinando gradualmente a medida
que se delimita la idea

El estudio es objetivo, no pretende generalizar los 1 0
resultados para poblaciones mas grandes

Emplea la recopilaciébn de datos para validar 1 1

hipGtesis

Los datos recolectados se utilizan para afinar 0 0

preguntas

El estudio sigue un esquema estructurado 1 0
Total 5 1

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.2 Alcance de la Investigacion

Segun Herndndez-Sampieri, R. y Mendoza, C. (2018), Las investigaciones de alcance
explicativo buscan las razones detrés de la ocurrencia de un fendmeno especifico o la relacion
entre dos 0 mas variables, obteniendo una explicacion de relacion de causa y efecto entre ellas.

En tal sentido, el trabajo de investigacion tendra un alcance explicativo que se basara
en mejorar su Sistema de gestion de Seguridad con el propdsito de justificar la relacion entre la
mejora y la productividad. A partir de la recoleccion de informacion se identificaran las causas
y efectos demostrando la hipotesis desarrollada sobre la mejora del sistema de gestion de

seguridad de AUTOLAND logrando un aumento de la productividad.

Tabla 12: Seleccion Alcance de la Investigacion

Caracteristicas del tipo de investigacion Exploratorio | Descriptivo | Explicativo

Explorar  relaciones causales entre variables 0 0 1
identificadas y explicar cdmo ocurren los fendmenos

Dirigido a probar relaciones causales entre variables 0 0 1
La investigacion requiere de un analisis a profundidad 0 0 1
La investigacion estd centrada a la descripcion de 0 1 0

caracteristicas o fendmenos existentes

La investigacion establece un tiempo definido para el 0 1 1
estudio
Los resultados de la investigacion explica las relaciones 0 0 1

causales entre variables

Se lleva a cabo utilizando técnicas establecidas para 0 1 1
obtener resultados que puedan ser expresados en
términos numéricos

Las variables no estan limitadas en ninguna de sus partes 0 1 1

Las variables examinadas son evaluadas de manera 0 1 1
efectiva, pero sin ser intervenidas o modificadas.

Total 0 5 8
Fuente: Elaboracién propia
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4.1.3 Disefio o tipo de investigacion

Como afirma Herndndez-Sampieri, R. y Mendoza, C. (2018), la investigacion no
experimental trata de realizar la busqueda de la informacion sin editar las variables sin motivo,
puesto que este tipo de investigacion tiene como objetivo observar y medir fendmenos y
variables en su entorno natural para su posterior analisis.

Dado lo expuesto previamente, el disefio de investigacion adoptado para el siguiente
tema de investigacion es de carécter no experimental. No se pretende influir ni regular las
variables de investigacion, ya que toda la informacion recopilada provendra de la observacion

de las operaciones cotidianas de la empresa.

Tabla 13: Seleccion Disefio de la Investigacion

Caracteristicas de un disefio de investigacion Experimental No
Experimental

Las variables no son sometidas a cambios ni 0 1
controles
Las variables son observadas en su ambiente natural, 0 1

el investigador no interviene

Se puede establecer relaciones de causa entre una 1 0
variable independiente con una dependiente

La investigacion se lleva a cabo en ambientes 0 1
naturales o en la vida real

La investigacion se adapta a nuevas situaciones 0 1
Tamario de la muestra es amplio 0 1
Recopilacion de datos en un solo instante temporal 0 1

Total 1 6

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Metodologia de implementacién de la solucién
1. Recoleccion de datos: La informacion se obtendra de la base de datos de la empresa
donde se registran los accidentes e incidentes laborales incurridos en cada sede. Se

filtraron los datos para enfocarnos en la sede de Surco, especificamente en el area de
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taller. Se realizan encuestas a los trabajadores del &rea del taller mecénico de la sede
mencionada.

2. Analizar los datos: Para estudiar los datos se analiza primero el diagrama de Pareto, para
identificar qué accidentes o incidentes del taller mecanico generan el mayor nimero de
acontecimientos. Posteriormente se realiza el cuadro IPER para identificar peligros y
riesgos en cada actividad. Por ultimo, se elabora el diagrama de causa y efecto, en el
cual se enumeran todas las posibles causas que generan el efecto mas importante en la
empresa y se identifica la causa principal que requiere solucion.

3. Elaboracion de la solucion: En esta etapa se buscard solucionar la causa principal
encontrada mediante la metodologia de 5S.

4. Simulacion: Para evaluar la solucidon se desarrollara un modelo en ARENA, simulando
como es la situacion actual contra la situacion con la mejora.

5. Evaluacion del resultado: Los resultados se evaluaran en base a productividad y nimero
de accidentes.

4.3 Metodologia para la medicion de resultados de la implementacion

Para evaluar los resultados, nos concentraremos en 2 indicadores, la productividad y el
indice de accidentes. La productividad es necesario medirla ya que con las mejoras se deberia
de obtener una mejor ratio de desempefio en el dia ya que se evitan los accidentes los cuales
toman tiempo Yy retrasan el proceso. Para su evaluacidn serd mediante el niUmero de 6rdenes
atendidas por horas al mes de labor. Por otro lado, en cuanto al indice de accidentes se utilizara
el indice de frecuencia, el cual se determina dividiendo el nimero de accidentes entre el nimero

de horas trabajo al mes y luego dividiendo el resultado entre el total de horas trabajadas.

Tabla 14: Indicadores

INDICADOR SIGNIFICADO FORMULA
Ratio de atenciones de servicio Atenciones *Quick Service"
PRODUCTIVIDAD “Quick sgrvice” al mes entre el Productividad =

h X Total Horas — Hombre trabajadas
numero de horas trabajadas

INDICE DE Ratio de numero de accidentes 1 = Numero de accidentes = 15300HH
FRECUENCIA incurridos en un periodo Total Horas — Hombre trabajadas

Fuente: Elaboracion propia
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4.4 Cronograma de actividades y presupuesto

En cuanto al desarrollo de las actividades para la ejecucién del proyecto de
investigacion, las cuales abarcan desde la revision de la bibliografia hasta la presentacion final,
se ha plasmado un cronograma detallado el cual asegurard una secuencia logica y eficiente en

cada etapa de la investigacion.

Tabla 15: Cronograma de actividades

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

NEETAPAS 1 [ 23] 4 1 [ 23] 4 1 [ 2] 37 4 1 [ 2] 37 4

INICIO

1 | Identificacion de la empresa

2 | Identficacion de la problematica
PLANIFICACION

3 | Recopilacion de datos

4 | Reconocimiento de las vanahles

<

6

Desarrollo del marco de referencia
Retroalimentacion de avance

7| Planificacion de la metodologia
8 | Desarrollo del entorno empresarial

¢ | Retroalimentacion de avance

DE SARROLLO

8 | Procesamiento de los datos

9 | Desarrollo de Ia propuesta de solucion
10| Evahmcion de los resultados
CIERRE

11| Presentacion de I propuesta

12| Conclusiones yrecomendaciones

13| Reatroalimentacion de avance

14| Entreza final

14| Sustentacion

Fuente: Elaboracién Propia

En cuanto al presupuesto, se ha realizado una estimacion de acuerdo a los gastos
requeridos para llevar a cabo el proyecto, los cuales incluyen movilizaciones, adquisicion de
materiales de investigacion, software especializado, consumo de servicios, etc. Ha de saberse
gue estos montos son aproximados y estardn sujetos a ajustes durante el desarrollo de la
investigacion.

Tabla 16: Presupuesto correspondiente a la realizacion del trabajo

Fase Recursos Cantidad Monto Subtotal

Inicio

Equipo de trabajo -
Laptops 5 S/.2000 | S/. 10000

Personal de trabajo 5 S/.2500 | S/. 12500

Planificacion - Desarrollo - Cierre

Zoom 5 S/. 150 S/. 750
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MS Office S/.200 | S/.1000
Electricidad S/. 250 S/. 1250
Internet S/. 65 S/. 325
Transporte
(Movilizaciones) S/. 60 S/. 300
Total | S/. 26,125

Fuente: Elaboracion Propia
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Capitulo V: Desarrollo de la Solucién

5.1 Propuesta solucion.
5.1.1 Planteamiento y descripcion de Actividades

Para la investigacion en cuestién, donde se aplicard la mejora de seguridad, se busca
reducir la cantidad de accidentes al mes y que la productividad mejore en area del taller
mecanico de AUTOLAND, Sede Surco.

Para esto se seguiran los siguientes pasos con el fin de evaluar todos los aspectos

relacionados a accidentes y proponer la mejora.

1. Fase 1: Planificar

e Recoleccion de datos: Se recolectaron los datos sobre accidentes laborales en
la empresa AUTOLAND de los afios 2022 y 2023. La encuesta a los operarios
se realizara en el mes de marzo 2024.

e Analizar los datos: En esta etapa se analiza que sede tuvo el mayor registro de
accidentes laborales en el taller mecéanico. Se evaltan los procesos con mayor
incidencia y se elabora un diagrama de Pareto. Posteriormente se realiza la
matriz IPER para listar todas las posibles causas de accidentes en cada actividad.
Finalmente, con el diagrama de Ishikawa se realiza la evaluacion causa efecto y
se identifica cuales son las causas que tienen mayor repercusion en accidentes.

2. Fase 2: Hacer

e Elaboracion de la solucion: Con las causas mas importantes se procede a
realizar una evaluacion de mejora mediante el uso de la metodologia 5S y es As
is/ To be.

3. Fase 3: Verificar

e Anadlisis de indicadores: En esta etapa se analiza/verifica los cambios obtenidos

durante la etapa Hacer versus los datos originales.
4. Fase 4: Actuar
e Evaluacion de resultados: Los resultados de la simulacion serén evaluados en

base al nimero de accidentes y productividad.

5.1.2 Desarrollo de actividades. Aplicacion de herramientas de solucion.

Fase 1: Planificar

e Recoleccion de datos
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Informacién de la empresa

El trabajo utilizo informacion de la empresa, AUTOLAND lleva un registro de
accidentes anuales para todas sus sedes en Lima. En esta base de datos se tiene como
los datos méas importantes: EI nombre, DNI y el cargo del colaborador afectado, fecha
del accidente, dias de descanso y el diagndstico. La informacidn proporcionada es de
los afios 2022 y 2023.

[ustracion 20: Recopilaciéon de Descansos Médicos en AUTOLAND

CARGO n SEDE E CONTINGENCIA - INICIO - FIN - TOTAL - DIAGNOSTICO -
ASESOR DE SERVICIO|SURCO ENFERMEDAD COMUN 2/1/2023 4/1/2023 3 LUMBAGO
ASESOR DE SERVICIO|SURCO ENFERMEDAD COMUN 1/1/2023 2/1/2023 2 ESGUINCE
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE COMUN 7/1/2023 | 26/1/2023 20 FRACTURA DE 5TO METACARPIO PIE
ASESOR DE SERVICIO|SURCO ENFERMEDAD COMUN 4/1/2023 5/1/2023 2 dislipidemia
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE COMUN 12/1/2023 | 13/1/2023 2 FRACTURA 9NO COSTAL
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE COMUN 16/1/2023 | 17/1/2023 2 Contusion
TECNICO MECANICO |SURCO ENFERMEDAD COMUN 5/1/2023 7/1/2023 3 LUMBAGO CON CIATICA
TECNICO MECANICO |SURCO ENFERMEDAD COMUN 8/1/2023 | 13/1/2023 6 LUMBAGO CON CIATICA
TECNICO MECANICO |SURCO ENFERMEDAD COMUN 14/1/2023 | 18/1/2023 5 LUMBAGO CON CIATICA
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE COMUN 30/1/2023 | 31/1/2023 2 ESGUINCE Y TORCEDURAS QUE COMPROMETEN LOS LIGAMENTOS L
TECNICO MECANICO |SURCO ENFERMEDAD COMUN 1/2/2023 | 5/2/2023 5 Traumatismos
ASESOR DE REPUEST{SURCO ENFERMEDAD COMUN 4/2/2023 | 4/2/2023 1 Traumatismos
TECNICO MECANICO |SURCO ENFERMEDAD COMUN 13/2/2023 | 28/2/2023 16 QUEMADURA
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE COMUN 12/2/2023 | 28/2/2023 17 TRAUMATISMO DEL TENDON
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DE TRABAIO 7/3/2023 | 14/3/2023 8 POLICONTUSO - CONTUSION RODILLA
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DE TRANSITO | 15/3/2023 | 22/3/2023 8 trauma cronico de ligamento de la mano izquierda
TECNICO MECANICO |SURCO ENFERMEDAD COMUN 20/3/2023 | 27/3/2023 8 ESGUINCE DE MURNECA 1Z
ASESOR TECNICO SURCO ENFERMEDAD COMUN 22/3/2023 | 23/3/2023 2 FARINGUITIS AGUDA
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DETRABAIO | 23/3/2023 | 31/3/2023 9 GOLPE EN ESPALDA
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DE TRABAJO 1/4/2023 | 11/4/2023 11 CONTUSION EN PIERNA
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DETRABAIO | 28/3/2023 | 31/3/2023 4 CONTUSION DE DEDOS DE LA MANO
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DE TRABAIO 8/4/2023 | 11/4/2023 4 GOLPE EN ROSTRO
ASESOR DE SERVICIO|SURCO ACCIDENTE COMUN 11/4/2023 | 15/4/2023 5 TRAUMATISMOS SUPERFICIALES
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE DETRABAJIO | 15/4/2023 | 21/4/2023 7 CONTUSION DEL HOMBRO Y DEL BRAZO
TECNICO MECANICO |SURCO ACCIDENTE COMUN 16/4/2023 | 22/4/2023 7 ESGUINCE Y TORCEDURAS DE TOBILLO
ASESOR DE SERVICIO|SURCO ENFERMEDAD COMUN 15/4/2023 | 17/4/2023 3 AMIGALITIS
ASFSNR NF SFRVICIOISLIRCO ENFERMEDAR coMuN | 17/4/2023 | 18747032 Fl G0 PF EN PIF
Fuente: AUTOLAND S.A.
Sobrecostos

Se evalué el nivel de sobrecosto que tiene la empresa que inicialmente no son previstos,
sin embargo, al final del afio, se contabiliza. Estos costos se dividen en atencion meédica,
servicios perdidos, compensacion para evitar juicio, costo perdido en alquiler y
enfermedades de trabajo. El analisis de estos costos se realiza con el objetivo de obtener,
ademas de un aumento de la productividad en el taller, un ahorro en los costos de la

empresa y aumentar las ganancias.
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Tabla 17: Sobre costos

Costo por atencion medica

Costo por servicios perdidos
Compensacion para evitar juicio
Costo perdido en alquiler
Enfermedades detrabajo

Fuente: Elaboracion propia

Todos los gastos relacionados con la salud de una persona, como medicamentos
recetados, estancias hospitalarias, consultas médicas y tratamientos, estan incluidos en
el coste por atencion médica. Por ejemplo, un empleado puede necesitar cirugia
ortopédica, citas de seguimiento y rehabilitacion fisica debido a una lesion sufrida en el
trabajo. Los costes de asistencia sanitaria son los gastos relacionados con determinados

procedimientos médicos.

Los costos por servicio estan relacionados con los ingresos o la productividad
perdidos por no poder trabajar a causa de una enfermedad, accidente o incapacidad. Por
ejemplo, un trabajador que tiene un caso grave de gripe pierde dos semanas de trabajo.
La empresa incurre en costes de servicios perdidos durante este periodo, ya que es
menos productiva y tiene que pagar el salario del trabajador que falta.

La compensacion econdmica se concede para evitar un pleito, normalmente en
relacion con alegaciones de enfermedad profesional o lesiones laborales. Por ejemplo,
el gerente de AUTOLAND vy un empleado que ha sufrido un accidente laboral
importante llegan a un acuerdo extrajudicial. Para ahorrarse el dinero de un costoso
juicio y la mala prensa que le seguiria, la empresa concede al empleado una

compensacion econémica.

El término "coste de alquiler perdido™ describe el dinero que se pierde por no

poder alquilar un espacio, tanto si se es propietario como inquilino.

Las enfermedades profesionales o de trabajo son enfermedades, como lesiones
musculo esqueléticas o enfermedades relacionadas con la exposicion a sustancias

peligrosas, que se producen o empeoran por las condiciones de trabajo. Por ejemplo, un
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trabajador expuesto a sustancias quimicas en el trabajo durante un periodo prolongado

puede contraer asma profesional.
Encuesta

Se realizara una encuesta a los empleados del area del taller mecanico de
AUTOLAND, con el objetivo de analizar y entender cual es la percepcion de los
operarios con respecto a la seguridad en el trabajo segiin como ellos perciben. Esto es
importante para poder entender cudl es la vision de los trabajadores con respecto al

concepto de seguridad y su importancia.

Podemos visualizar el formulario en apartado de los anexos, dentro de los cuales
nos brinda un conjunto de respuestas hechas por los trabajadores. Dentro ella se destaca
que el 60% de los encuestados cuentan con mas de 1 afio y hasta méas de 3 afios dentro
de la empresa y destacan si reciben capacitaciones sobre seguridad y salud en el area
del taller. Sin embargo, el 41. 2% considera que las capacitaciones son muy poco
efectivas, lo que conlleva a un desentendimiento de los peligros dentro del area del

taller.

[lustracion 21: Encuesta - Tiempo de trabajo en AUTOLAND

i Cuanto tiempo llevas trabajando en el taller de mecanica de Autoland?

17 respuestas

@® Menos de 6 meses

@® 6 meses a 1 afio
1a 3 afios

@® Mas de 3 afios

Ty

Fuente: Elaboracion propia
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[lustracion 22: Evaluacion de capacitaciones

¢ Como evallas la efectividad de las capacitaciones recibidas en cuanto a seguridad laboral?
17 respuestas

@ Muy efectivas
@ Efectivas
@ Poco efectivas

@ No he participado en capacitaciones
sobre seguridad

Fuente: Elaboracion propia

El uso de EPPs cuenta con una condicional en su analisis, debido a que el personal
considera, en su mayoria, que a veces es adecuado o pocas veces lo es e, incluso, en algunas
situaciones no los utilizan, lo que obviamente desencadena en riesgo de seguridad y salud para

los trabajadores.

llustracion 23: Encuesta - Utilizacion de EPPs

;Consideras que el equipo de protecciéon personal (EPP) proporcionado es adecuado y esté en
buenas condiciones?

17 respuestas

@ Si, siempre es adecuado
@ A veces es adecuado

@ No siempre es adecuado
@ No se proporciona

Fuente: Elaboracion propia

El sentimiento de comodidad de los trabajadores en cuanto al reporte de los
accidentes es positivo, basandonos en gque la mayoria (siempre segura y a veces) cuenta

con la confianza de comentarlo con el encargado del area.
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llustracion 24: Encuesta - Reporte de accidente

En caso de presenciar un incidente o accidente, ;te sientes comodo/a reportandolo a la direccion o

supervision?
@ Si, siempre me siento cémodo/a
@ A veces me siento cémodo/a
@ No me siento comodo/a
‘ @ No estoy seguro/a
11,8%

17 respuestas

Fuente: Elaboracién propia

Se tuvo que el 47,1% sufrié un accidente al menos durante el Gltimo afio y
existen opiniones diversas frente la actuacién del accidente o incidente, ya que
consideran que se reportd, pero casi el 40% confirma que no se report6, desembarcando
en un problema de la falta de atencion frente a las problematicas de riesgos para la salud
en AUTOLAND.

llustracion 25: Encuesta - Accidentes sufridos en el Gltimo afio

¢Has sufrido algun accidente o incidente en el taller en el dltimo afio?

17 respuestas

® si
® No

@ No estoy seguro/a

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 26: Encuesta - Accidentes sufridos en el tltimo afo

En caso de responder "Si" a la pregunta anterior, ;se reportd y se investigé adecuadamente el

incidente o accidente?
17 respuestas

@ Si, se manej6é de manera eficiente
@ Si, pero podria mejorarse

@ No, no se reporté

@ No estoy seguro/a

Fuente: Elaboracién propia

En cuanto a la importancia que la empresa les da a los problemas acaecidos por
los colaboradores, se tiene como respuesta que la mayoria considera que, si hay
importancia frente a los accidentes, pero deberia mejorar, ya que pocas veces fueron las

que si se investigan a profundidad y no a grandes rasgos.

llustracidn 27: Encuesta - Importancia frente a la seguridad del taller

¢Coémo describirias la importancia que la direccion de Autoland otorga a la seguridad en el taller?
17 respuestas

@ Alta importancia

@ Importante, pero podria mejorarse
@ No se le da suficiente importancia
@ No estoy seguro/a

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, la comunicacion abierta frente a las cuestiones de seguridad en el
entorno de AUTOLAND se llegan a dar, en su mayoria, siempre y a veces, permitiendo
que los trabajadores hablen méas sobre la seguridad que deberian tener frente a las
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actividades que realizan dia a dia, pero que en si la empresa, por defecto, deberia
promover esta comunicacion dia tras dia, de manera que se establezca una

sistematizacion del proceso de cuidado frente accidentes.

[lustracion 28: Encuesta - Comunicacion abierta sobre temas de seguridad en el taller

;Crees que la cultura laboral en el taller fomenta la comunicacién abierta sobre temas de
seguridad?
17 respuestas

@ si, siempre
@ A veces
No, rara vez
@ No estoy seguro/a

Fuente: Elaboracién propia
e Analizar los datos
Eleccion del departamento:

Para el presente estudio, se ha determinado la importancia de focalizar
la atencion en el area de posventa de taller automotriz en AUTOLAND, debido
a la identificacion de problemas recurrentes relacionados con la seguridad
laboral. Este enfoque se basa en un estudio exhaustivo de la informacion, el cual
reveld un incremento significativo en el nimero de accidentes en el trabajo en

los talleres de la compafiia durante un periodo reciente.
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Tabla 18: Tabla de accidentes por taller (2022-2023)

SEDES # DE ACCIDENTES 2022 #DE AZES;ENTES AUMENTO
SURCO 66 80 A 17.5%
SAN MIGUEL 20 14 ¥ -42.9%
NARANJAL 1 10 A 90.0%
ATE 11 5 W -120.0%
SURQUILLO 6 4 ¥ -50.0%
SURQUILLO 2 0 3 A 100.0%
SURCO 2 5 2 W -150.0%
NARANJAL 2 1 2 A 50.0%
MIRAFLORES 0 2 A 100.0%
Total general 110 122 o 9.8%

Fuente: Elaboracion propia

Después de una evaluacién inicial que abarco todos los talleres de
AUTOLAND, se ha constatado que el departamento de Surco se destaca por su
mayor incidencia de enfermedades ocupacionales. Esta seleccion se justifica por
la necesidad imperiosa de comprender y abordar de manera eficiente y oportuna

los factores subyacentes que contribuyen a estos desafios en seguridad laboral.

Posteriormente, tras la seleccion del rea de posventa de taller automotriz
en AUTOLAND Surco para la investigacién, se procedidé a analizar
minuciosamente los accidentes mas recurrentes que ocurrian en este sector. Para
ello, Se llevo a cabo una revision meticulosa y exhaustiva de las bases de datos
pertinentes a los afios 2022 y 2023 con el objetivo de generar un enfoque
completo de la situacion.

Tabla 19: Tabla de accidentes del taller de AUTOLAND Surco (2022-2023)

Numero de Diagnésticos
Tipos de Diagnésticos 2022 2023 Variacion Porcentual
Lesiones Musculoesqueléticas 52 72 L] 28%
Otras Afecciones 0 5 $ 100%
Condiciones Newrologicas y Oculares 0 2 B 100%
Infecciones y Afecciones Respiratorias 14 1 ¥ -1300%

Fuente: Elaboracion propia

Durante este proceso de analisis detallado, se identificé un patrén
preocupante: una notable incidencia de lesiones musculo esqueléticas como

resultado de los accidentes laborales. Esta observacion refleja una tendencia al

62



alza en la ocurrencia de este tipo de lesiones en el &rea de posventa del taller
automotriz de AUTOLAND Surco.

La presencia de una creciente cantidad de accidentes que afectan las
lesiones musculo esqueléticas plantea serias preocupaciones en términos de
seguridad laboral y bienestar del personal. Estas lesiones podrian tener
implicaciones a largo plazo para el bienestar de los trabajadores, ademas de

impactar negativamente en la productividad y eficiencia del departamento.

Como parte del proceso de investigacion sobre los accidentes laborales
en el area de posventa de taller automotriz de AUTOLAND Surco, se llevo a
cabo un anélisis detallado para identificar en qué tipo de servicio se generaba la
mayor cantidad de accidentes. Este andlisis se realiz6 con el objetivo de entender
mejor las areas especificas de riesgo dentro del departamento y poder enfocar la
investigacion de manera efectiva. El anélisis se llevo a cabo mediante el uso del

analisis de Pareto.

Tabla 20: Accidentes por tipo de servicio en el taller de AUTOLAND Surco (2023)

Tipo de Servicio = # Accidentes -] % Relativo % Absoluto
Quick Service 21 29% 29%
Servicio de Frenos 15 21% 50%
Suspension y Direccion 9 13% 63%
Transmision 8 11% 74%
Mantenimiento Correctivo 6 8% 82%
Alineacion y Balanceo 5 7% 89%
Mantenimiento Programado 3 4% 93%
Mantenmmiento Preventivo 3 4% 97%
Climatizacion 2 3% 100%

72 100%

Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 29: Grafico de Pareto de los accidentes en los servicios del taller de AUTOLAND

Suma de # Aceidentes

21

20

Surco (2023)

DIAGRAMA DE PARETO DE ACCIDENTES POR SERVICIO EN AUTOLAND

100%
93% 100%

97%

89%

Pocos Vitales b Muchos Triviales

15

10

Quick Service

80%

60%

Sum a de % Absolute

Servicio de Suspencién ¥ Transmisién  Mantenimiento  Alineaciény  Mantenimiento Mantenimiento Climatizacién
Frenos Direccién Correctivo Balanceo Preventivo Programade
Tipo de Servicio

® Suma de # Accidentes ® Suma de % Absoluto

Fuente: Elaboracién propia

El principio de Pareto, conocido formalmente como la ley de desigualdad
vital, postula que la gran mayoria de los efectos observados en un sistema
complejo pueden atribuirse a una minoria de causas significativas, lo que
representa un fendmeno de desigualdad intrinseca en las relaciones entre
factores determinantes y sus resultados. En el &mbito empresarial, esta directriz
se emplea para reconocer y dar prioridad a los problemas o areas de mejora que

tienen el mayor efecto en los resultados.

En el caso del taller de Surco, se ha aplicado el principio de Pareto para
reconocer aquellos servicios principales en donde se producen los accidentes.
Posteriormente de analizar la informacién, se hall6 que cinco procesos vitales

representan el 80% de los accidentes en el taller. Estos procesos son:
1. Quick Service.
2. Servicio de Frenos.
3. Suspensién y Direccion.

4. Transmision.
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5. Mantenimiento Correctivo.

Esto significa que, aunque el taller podria tener una amplia gama de
servicios y procesos, la mayoria de los accidentes ocurren en estos cinco
procesos especificos. Por lo tanto, se ha priorizado la atencién y la accién en
estos procesos para abordar las causas subyacentes de los accidentes y mejorar

la seguridad en el taller.

En este caso, el taller de Surco ha utilizado el diagrama de Pareto para
identificar y priorizar acciones que reduzcan la incidencia de accidentes y

mejoren la seguridad en el lugar de trabajo.
Matriz IPER:

La evaluacién de riesgos y peligros constituye un paso crucial en la
administracion de la seguridad laboral en diversos entornos laborales, y el taller
de posventa de AUTOLAND S.A. no es una excepcion. Con el fin de asegurar
un examen completo y organizado de los riesgos que enfrentan los trabajadores
en las operaciones criticas, se ha introducido una matriz de Evaluacion de
Peligros e ldentificacion de Riesgos (IPER). Este formato se basa en las
directrices establecidas en la Resolucion Ministerial 050-2013-TR, adaptado
especificamente a las necesidades y caracteristicas del taller de AUTOLAND
S.A.

La matriz IPER facilita la identificacion y evaluacion de los riesgos y
peligros vinculados a cada uno de los cinco procesos esenciales en el taller, a
saber: Quick Service, Servicio de Frenos, Suspension y Direccion, Transmision
y Mantenimiento Correctivo. Al involucrar a todos los operarios en este proceso
de evaluacion, Se garantiza una comprension exhaustiva de los riesgos laborales

particulares en cada zona de trabajo.

El proposito de esta evaluacion no es solo identificar los riesgos, sino
también proponer soluciones y medidas preventivas para mitigarlos. Al tener un
entendimiento de los peligros potenciales y los riesgos correlacionados,
AUTOLAND S.A. tiene la capacidad de tomar medidas correctivas y

preventivas pertinentes, como mejorar los protocolos de seguridad, suministrar
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equipos de proteccion personal adecuados y capacitar al personal en
procedimientos seguros de trabajo.

Ademas, la matriz IPER ofrece un marco robusto para la formulacion de
normativas y directrices para la seguridad laboral, ademas de la formulacion de
planes de accion destinados a atender areas de riesgo prioritarias.

En las conclusiones obtenidas de la evaluacion de riesgos llevada a cabo
en AUTOLAND S.A., se nota que la mayor parte de los procedimientos
evaluados se clasifican como moderados en términos de probabilidad y
severidad. Esta clasificacion revela que, si bien estos riesgos no son de alta
probabilidad ni de severidad extrema, su impacto potencial en la seguridad y
salud de los colaboradores es significativo. Esta situacion es importante para la
compafiia, Dado que evidencia la urgencia de establecer medidas de control
efectivas para mitigar estos riesgos a niveles aceptables y asegurar un entorno

laboral seguro y saludable.

El hecho de que la mayoria de los riesgos identificados sean moderados
implica que, si no se abordan adecuadamente, podrian representar una amenaza
considerable para la seguridad y el bienestar de los empleados de AUTOLAND.
Ademas, estos riesgos podrian afectar negativamente la eficacia operativa y la
productividad de la empresa en caso de ocasionar accidentes laborales o
enfermedades laborales. La matriz IPER se presenta en detalle en el anexo 5 del
informe, ofreciendo una vision clara de los riesgos detectados y las acciones

propuestas para mitigarlos.
Diagrama de ishikawa:

El diagrama de Ishikawa, conocido también como diagrama de espina de
pescado, constituye una herramienta empleada para identificar y representar

visualmente las potenciales causas asociadas a un problema en especial.

En el caso del taller de Surco, se han identificado cinco procesos
principales que representan el 80% de los accidentes. Estos procesos son: Quick
Service, Servicio de Frenos, Suspensién y Direccion, Transmision y

Mantenimiento Correctivo.
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llustracion 30: Diagrama de Ishikawa del servicio "Quick Service"

DIAGRAMA DE ISHIKAWA - AUTOLAND
(QUICK SERVICE)

MANO DE OBRA

Falta de atencidn debida

Presién para cumplir
al realizar el servicio

el plazo del servicio

Falta de capacitacion en
seguridad

Falta de conciencia sobre
los riesgos

\

Equipo y herramientas
en mal estado

Falta de procedimientos
de seguridad claros

Al ia de feedback
araYmelorarilaequriaas INCREMENTO
durante el servicio.

DE
ACCIDENTES
EN EL TALLER

- - POR EL
roblemas de
almacenamiento de SERVICIO DE

materiales en el servicio QUICK
de Quick Service SERVICE

Maquinas mal disefiadas
para realizar el servicio de
manera segura y rapida.

Falta de disponibilidad de
materiales esenciales en el
Momento necesario

Fuente: Elaboracion Propia

llustracion 31: Diagrama de Ishikawa del servicio de "Frenos”

DIAGRAMA DE ISHIKAWA - AUTOLAND
(SERVICIOS DE FRENOS)

MANO DE OERA

Falta de atencidon debida
al realizar el servicio

Falta de procedimientos
de seguridad claros

Falta de conciencia sobre

los riesgos INCREMENTO

DE
ACCIDENTES

EN EL TALLER

POR EL
SERVICIO DE
FRENOS

Falta de disponibilidad de
materiales esenciales en
el momento necesario

Pésima distribucién de las
maquinas

Fuente: Elaboracion Propia
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llustracion 32: Diagrama de Ishikawa del servicio "Suspension y Direccion”

DE ISHIKAWA - AUTOLAND
SUSPENSION Y DIRECCION)

MANO DE OBRA

Falta de capacitacion en Falta de procedimientos
seguridad

de seguridad claros

Falta ,de capacitaciéon en
diagnodstico , de pruebas
de suspensidn

\

Auipns en mal estado

Maguinas para la revision de
suspension desgastadas

mamomimionto. INCREMENTO
desactualizados DE
ACCIDENTES
EN EL TALLER
POR EL
SERVICIO DE
SUSPENSION Y
DIRECCION

Utilizacion de piezas de baja
calidad e incluso imitaciones

Fuente: Elaboracion propia
llustracidn 33: Diagrama de Ishikawa del servicio de "Transmision™

DIAGRAMA DE ISHIKAWA - AUTOLAND
(SERVICIOS DE TRANSMISION)

MANO DE OBRA

Falta de atencién debida

Incorrecto modo de
al realizar el servicio

operar

Falta de capacitacion en
seguridad

Falta de conciencia sobre
los riesgos

\

Equipos en mal estado

Falta de procedimientos
de seguridad claros

Falta de
procedimientos claros INCREMENTO
DE
ACCIDENTES
EN EL TALLER

POR EL
SERVICIO DE
TRANSMISION

Materiales téxicos

Maquinas mal disefiadas
para realizar el servicio de
manera segura y rapida.

Falta de disponibilidad de
materiales esenciales en el
momento necesario

Fuente: Elaboracion Propia
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[lustracion 34: Diagrama de Ishikawa del servicio de Mantenimiento Correctivo

DIAGRAMA DE

I'S WA - AUTOLAND
(SERVICIOS DE MANT

A
MIENTO CORRECTIVO)

H
E

I K
N |

MANO DE OBRA

Operar sin los EPPS
correctos

Incorrecto mode de
operar

Falta de capacitacion en

seguridad Falta de procedimientos

de seguridad claros

Falta de conciencia sobre Ausencia de feedback para
los riesgos mejorar la seguridad
urante el servicio. INCREMENTO D
\ ACCIDENTES EN
EL TALLER POR

EL SERVICIO DE

MANTENIMIENTO

Materiales toxicos, CORRECTIVO
inflamables o electricos

Falta de disponibilidad de

Falta de equipos
especializados
MAquinas mal disefiadas
para realizar el servicio de materiales esenciales en el
manera segura y rapida. momento necesario

e e

Fuente: Elaboracion Propia

Entre estos procesos, se ha decidido priorizar el servicio de Quick

Service por los siguientes motivos:

1. Mayor cantidad de accidentes: registra la cantidad mayor de
accidentes en comparacion con los otros servicios que se realizan en el
taller. Esto indica que es el area que requiere una atencién inmediata y
prioritaria con el fin de disminuir los riesgos y elevar los estandares de

seguridad.

2. Causas recurrentes para otros servicios: Ademas de ser el
proceso con mas accidentes, el servicio de Quick Service también
presenta causas que comparten los accidentes en los otros servicios. Esto
implica que la resolucion de los factores en el Quick Service podria tener
un efecto beneficioso en la prevencion de incidentes en otras

operaciones.

3. Impacto potencial en la seguridad general: Dado que el Quick
Service es el area con la mayor cantidad de accidentes y tiene conexiones
con otros servicios, mejorar la seguridad en este proceso puede tener un
efecto cascada en toda la operacién del taller, mejorando la seguridad

general y reduciendo el riesgo de accidentes.
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Basandonos en los resultados del analisis, el servicio Quick Service,
representando el 29% de todos los accidentes registrados es un &rea de alto
riesgo que subraya la importancia de dirigir nuestros esfuerzos de investigacion
hacia el entendimiento de las variables que contribuyen a los accidentes

relacionados con este servicio especifico.

Por lo tanto, para la investigacion en curso, se selecciona el "Quick
Service" como objeto principal de estudio. Esta decision nos permitira enfocar
nuestros recursos y analisis en identificar las causas subyacentes de los
accidentes en este servicio, asi como en desarrollar estrategias preventivas

efectivas para mitigar los riesgos laborales asociados.

Es asi que considerando el servicio de Quick Service, el cual es un
servicio especializado dentro del &ambito de la posventa automotriz que se centra
en la ejecucion rapida y eficiente de tareas de mantenimiento basico en los
vehiculos. Este servicio esta disefiado para cubrir las necesidades de los clientes
gue necesitan asistencia inmediata y sin requerir citas previas para realizar tanto

mantenimiento preventivo como correctivo en sus vehiculos.

El alcance del "Quick Service" puede variar dependiendo de las politicas
y précticas de cada taller o concesionario automotriz, pero tipicamente incluye
servicios como cambio de aceite y filtro, inspeccién de fluidos, revision de
neumaticos, ajuste de frenos, entre otros servicios basicos de mantenimiento, en
el caso de AUTOLAND, considera los mantenimientos de hasta de 35 000 km.
La principal caracteristica distintiva del "Quick Service" es su rapidez y
conveniencia, ya que se busca minimizar el tiempo de espera del cliente y

completar las tareas de manera agil y eficiente.

Este servicio se ofrece como una opcion conveniente para aquellos
clientes que tienen poco tiempo disponible o que necesitan servicios de
mantenimiento rapidos y rutinarios para mantener el buen funcionamiento y la
seguridad de sus vehiculos. Ademas, el "Quick Service" puede contribuir a la
prolongacion de la vida util del automdvil al garantizar que se realicen los

mantenimientos preventivos necesarios de manera oportuna.

Auditoria 5°s:
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Adicionalmente, se realizd un “Auditoria 5’s” (véase Anexo ##) para
conocer si en el taller de mecanica de AUTOLAND sede Surco se rige los
principios de las 5’s, tales como Seiri (Clasificacion), Seiton (Orden), Seiso
(Limpieza), Seiketsun (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina). En dicha auditoria
se consideraron algunos criterios por cada “S”, los cuales fueron calificados en
el rango de 0 a 4, en donde pésimo es 0, Malo: 1, Regular:2, Bueno: 3 y

Excelente:4.

Estos criterios se encuentran orientados a detectar si hay equipos,
herramientas 0 muebles dafiados, riesgos en el area, obstruccion de pasillos,
elementos que no se encuentran en su lugar, o elementos que se encuentran en
lugares equivocados luego de ser usados, ayudas visuales en mal estado,
limpieza del lugar, visualizacion de informacion necesaria como normas y listas
de chequeo; y, finalmente, si existen programas de 5’s en la empresa y la
inspeccion de este. Luego de haber calificado cada uno de los criterios

empleados en cada una de las 5’s, se obtuvo la grafica de radar.
[lustracion 35: Gréafica de Radar de Auditoria 5°s - Antes

Grafica de Radar
Auditoria 5'S - Situacion Actual

Seleccionar

Disciplina e Calificacién estandar

e Calificacion Actual

Estandarizar

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21: Calificacién obtenida en Auditoria 5's - Antes

Dimension Calificacion Actual
Seleccionar 2.4
Ordenar 1.2
Limpiar 1.4
Estandarizar 1
Disciplina 0.4

Puntuacion obtenida total 6.4
Puntuacion maxima total 20
% Ponderacion5's 32%

Fuente: Elaboracién propia

En dicha tabla se puede observar que se ha obtenido un puntaje por debajo del
maximo. Por lo que sugiere que se aplique dicha metodologia para facilitar el trabajo en

el taller de mecénica y que ello conlleve una mejor eficiencia en las operaciones.

Como se pueden ver en las iméagenes, los puntajes obtenidos en esta auditoria se
deben a que actualmente la empresa opera en este estado y por consiguiente se ha

obtenido una calificacion baja en cada dimension.

llustracion 36: Posturas inadecuadas

Fuente: AUTOLAND S.A.
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llustracion 37: Desorden en zonas de trabajo

Fuente: AUTOLAND S.A.

llustracion 38: Elementos ubicados incorrectamente

Fuente: AUTOLAND S.A.
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lustracidon 39: Falta de iluminacidn en sétanos

Fuente: AUTOLAND S.A.

llustracion 40: Demarcacion de las sefalizacién de escaleras

Fuente: AUTOLAND S.A.
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llustracion 41: Utilizacion de elementos alternativos para la operacion

J—

Fuente: AUTOLAND S.A.

llustracion 42: Pasillos y espacios de trabajo con grasa

Fuente: AUTOLAND S.A.

En ese sentido, y de acuerdo a lo que ya se ha estado explicando acerca de las
problematicas que presenta la empresa, las cuales han generado una alta tasa de accidentes en
el taller mecanico, se realiz6 una evaluacion para determinar qué herramientas podrian ser
implementada teniendo en consideracion el contexto actual y su aplicabilidad ante la
problematica subsistente.
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En cuanto a la eleccion se realizd por medio de una calificacion, en donde se considero

5 como muy buena y 1 como muy mala.

Tabla 22: Matriz comparativa de herramientas

Criterios
Eficiencia de Relevanciade Inversién Conocimiento de Aplicabilidad de
herramienta herramienta la herramienta herramienta
T Peso
T— 0.15 0.15 0.3 0.3 0.1 Total
Propuesta de solucion —
As is/ To be 4 5 5 5 5 5
Herramientas Bs 5 5 5 5 5 B

Metodologia SW + 2H 4 3 5 4 4 4
Analisis de Peligros y Operabilidad (HAZOP) 4 4 3 3 4 3

Fuente: Elaboracidn propia

De acuerdo a la matriz propuesta, se obtuvo que las herramientas que cumplen en mayor
proporcion en comparacion a las otras evaluadas, es 5’s y As Is/To Be, las cuales se

desarrollaran en puntos posteriores.

Fase 2: Hacer
e Elaboracion de la solucion
METODOLOGIA5'S:
Seiri (Seleccionar)

En esta dimensidn pretende remover todo articulo que no es necesario y se
encuentra dentro del area de trabajo. Por lo cual, se utilizara un diagrama de
decisiones (Ver Anexo 2) como apoyo para la identificacion de dichos
elementos. Adicionalmente, se emplearan herramientas de control como las

tarjetas rojas (Ver Anexo 3).

Es por ello que, por medio de las imagenes, se puede observar la presencia de
piezas necesarias para el proceso de Quick Service desparramadas en el suelo

con presencia de cables, bolsas y expuestos a liquidos.
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llustracion 43: Antes y después de la implementacion de "Seiri"

Antes Después

/ |

& 7

lenl s

w"-L___,L"’_,

Fuente: AUTOLAND Pert (2024)
Seiton (Organizar)

En esta etapa, se pretende ordenar los articulos que son necesarios para el
desarrollo de la operacién, de tal manera que se establezca lugares especificos
para cada uno de ellos, con la finalidad de organizarlos. Por lo que, en este punto

y dada las condiciones del taller, se dispondra de una zona en donde se
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almacenen correctamente las herramientas Gtiles de trabajo, de tal manera que
estos no se encuentren desparramados en el taller, evitando asi la pérdida de
tiempo de su busqueda y asu vez, el deterioro de dicha herramienta. Por ejemplo,
en la imagen se muestran herramientas y equipos necesarios para el proceso
ubicados incorrectamente, los cuales posteriormente serdn organizados para su
facil identificacion.

[lustracion 44: Antes y después de implementacion de "Seiton™

Antes Después

»
=
L
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Fuente: AUTOLAND Pert (2024)

Seiso (Limpiar)

Esta fase busca Unicamente la eliminacion de suciedad dentro de las areas de
trabajo identificadas en el taller mecanico. Esto debido a que, en el taller, se

observa la presencia de gran cumulo de desperdicios. De igual manera, se
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observa gran cantidad de polvo entre los equipos y herramientas. Por lo que se
dispondra de un formato de control de limpieza para su ejecucion.

llustracion 45: Antes y después de implementacion de “Seiso” en el taller

Después

Fuente: AUTOLAND Pert (2024)
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Tabla 23: Formato de control de limpieza

Hoja de Control de Limpieza H

Responsahle: Fecha:
Horainicio:_ Horafin:

Actividades Gonformidai Observaciones
Cumple | Nocumple

Equipos correctamente ubicados
Scrap correctamente ubicado

Pisos limpios

Pasillos libres

Maquinarias limpias y operativas
Herramientas correctamente ubicadas

Revisado por: Firma:

Fuente: Elaboracién propia

Seiketsu (Estandarizar)

Esta dimension pretende que, tanto las actividades ejecutadas y los
procedimientos descritos, se mantengan y se ejecuten de manera continua. Por

lo que se establecen las siguientes actividades:
1. Actividad 1: Distribuir responsabilidades

Establecer con precision las actividades y responsabilidades garantizara
que cada persona involucrada tenga una comprension clara de las tareas
que deben llevar a cabo. Esto permitira una mayor participacion y
eficiencia en la ejecucion del proyecto, asegurando la persistencia en la

ejecucion de las actividades.

Tabla 24: Responsabilidades del personal de AUTOLAND

Responsabilidades del personal de AUTOLAND

Responsabilidades Asignadas Responsable
Implementar 5's Jefe de taller
Gestionar la seguridad en area de trabajo Jefe de taller/Gerencia
Gestionar la calidad en el rea de trabajo Jefe de taller/Gerencia
Participar en auditorias Asesor de servicio/técnico, Jefe de taller/Gerencia
Participar en charlas de seguridad Técnico Mecanico
Limpiar espacios de trabajo Técnico Mecanico
Impartir charlas de 5 min Jefe de taller
Capacitar al personal en la metodologia 5's Jefe de taller/Gerencia
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Fuente: Elaboracion propia
2. Actividad 2: Dar continuidad a las 3’s aplicadas

Seiri. Se empleard tarjetas rojas para identificar los elementos

innecesarios en los puestos de trabajo.

Seiton. Se deberd mantener el orden, ubicando cada pieza en su lugar.
Adicionalmente, se afiadiran etiquetas que permitan facilitar las

herramientas de trabajo.

Seiso. Por otro lado, las zonas de trabajo deberan mantenerse limpias, ya
que de esta manera ayudaré a la reduccion de tiempos de ciclo por cada
actividad.

Dado los puntos expuestos, se empleard un formato de lista de control

que permita validar la continuacion de las “S”.

Tabla 25: Lista de control de areas

Lista de control AuToLAND

Fecha Area Oportunidad de mejora| Accion aimplementar| Responsable |Fecha promesa| Fechareal

Fuente: Elaboracion propia
3. Actividad 3: Implementar medidas de prevencion

En esta actividad se deberd de formular las medidas pertinentes para
mantener las condiciones ya implementadas en las anteriores “S”. Estas
medidas pueden partir desde la formulacion del por qué ocurri6 tal falla

0 cOMo es que esta ocurrid, hasta programar un tiempo dentro del horario
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de trabajo para analizar los métodos de trabajos ejecutados y repasar asi,
posibles causas de accidentes laborales en el taller.

Shitsuke (Seguimiento)

Con el fin de que estas acciones creen un habito de trabajo y este se
mantenga en el tiempo, se debera impartir una capacitacion constante del tema.
Es por ello que, es necesario promover la participacion de todos los empleados
mediante la comunicacion para fomentar un mayor involucramiento, y, por
ultimo, reforzar constantemente sus conocimientos respecto a las buenas

costumbres y autodisciplina.

Como consecuencia de la implementacion de la metodologia, se pueden
apreciar las mejoras en cada una de las “S” obtenida a través de la gréafica de
radar y las calificaciones obtenidas. Donde se observa que se ha alcanzado una

mejora de 25% a 92% en la puntuacion total alcanzada respecto a la méaxima.

llustracion 46: Antes y después de implementacion de "Shitsuke" en el taller

Después

[255 el s

Fuente: AUTOLAND Per0 (2024)
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[ustracion 47: Grafica de Radar de Auditoria 57's - Después

Grafica de Radar
Auditoria 5'S - Situaciéon Después

Seleccionar

Disciplina 3,% Ordenar

e C alificacion estandar

= Calificacion Después

Estandarizar s Limpiar

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26: Calificacion obtenida en Auditoria 5°s - Antes vs Después

Dimension Calificacion Antes  Calificacion Después

Seleccionar 1 3,8
Ordenar 1,2 3,8
Limpiar 1,4 3,8
Estandarizar 1 3,6
Disciplina 0,4 3,4
Puntuacion obtenida total 5 18,4

Puntuacion maxima total 20 20
% Ponderacion 5's 25% 92%

Fuente: Elaboracion propia

5.2 Medicion de la solucion.
5.2.1 Analisis de Indicadores cuantitativo y/o cualitativo.

Fase 3: Verificar
e Simulacion

En el contexto de la presente investigacion, se procedié a revisar el
proceso de "Quick Service" en el taller de AUTOLAND ubicado en la sede

Surco. La necesidad de mejora surge debido a la preocupante incidencia de

83



accidentes ocupacionales que se han observado durante la ejecucion de este

servicio.

La simulacion del proceso en Arena se lleva a cabo con la intencion de
identificar y analizar los puntos criticos del proceso actual, que pueden estar
contribuyendo a la ocurrencia de estos accidentes. Al entender mejor los factores
que los causan, podemos proponer mejoras especificas destinadas a reducir los

riesgos laborales y mejorar la seguridad en el lugar de trabajo.

Las mejoras propuestas estdn disefiadas para optimizar la eficiencia
operativa del proceso, al tiempo que se minimizan los riesgos de accidentes
ocupacionales. Esto podria incluir la reorganizacion de las actividades del
servicio, la implementacion de medidas de seguridad adicionales, la

capacitacion del personal en practicas seguras de trabajo, entre otras acciones.

Se espera que, mediante la implementacion de estas mejoras, se logre
reducir significativamente la incidencia de accidentes ocupacionales en el taller
durante la realizacién del servicio de "Quick Service". Ademas de garantizar un
entorno de trabajo mas seguro y saludable para los empleados, estas mejoras
también pueden tener un impacto positivo en la productividad y la calidad del
servicio ofrecido a los clientes.

Para optimizar el proceso de Quick Service en el taller de AUTOLAND
Surco, se procedio a una revision exhaustiva de cada tarea que se realiza en el
proceso. A continuacion, se detalla el flujo de trabajo y las actividades

consideradas:

1. Entrada del vehiculo a la bahia de trabajo: El vehiculo ingresa al area

designada para comenzar el servicio.

2. Drenaje de los aceites y refrigerantes: Se realizan los procedimientos
necesarios para el drenaje y cambio de aceites y refrigerantes del

vehiculo.

3. Cambio de filtros de aceite y aire: Se sustituyen los filtros de aceite y

aire por unos nuevos segun el mantenimiento programado.

4. Inspeccion de equipos: Se realiza una inspeccion visual de los

componentes del vehiculo para detectar posibles problemas o desgastes.
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5. Revision del sistema de frenos: Se inspeccionan y evaltan los
componentes del sistema de frenos en busca de desgastes o

irregularidades.

6. Revision de la suspension: Se verifica el estado de los componentes

de la suspension para asegurar su correcto funcionamiento.

7. Revision de llantas y pastillas de freno: Se examinan las llantas y las
pastillas de freno para garantizar su estado 6ptimo y seguridad.

8. Revision del sistema de direccién: Se verifica el funcionamiento y la

integridad del sistema de direccion del vehiculo.

9. Revision de fugas: Se busca y se identifican posibles fugas de liquidos

o fluidos del vehiculo.

10. Llenado de insumos: Se procede a rellenar los niveles de liquidos y

fluidos segun las especificaciones del fabricante.

11. Revision integral: Se realiza una revision final para verificar que

todas las tareas se hayan completado satisfactoriamente.

12. Entrega del vehiculo al cliente: Finalmente, se entrega el vehiculo al

cliente con el servicio completo y documentacion correspondiente.
A continuacion, la simulacion actual en el software arena:

[lustracién 48: Simulacién proceso Actual - Quick Service

Cambiar de | [ & ¢ i Existe accidente?
iy Inspeccién de | Revisar sistema Revi R lant. .
ittros de aire | —1 Pt evar automoti visar siste — || Revisar llantas .

evisar
Entrada de \ _,_‘ Drenaje e suspension

automovil l Ry
he——t | 1 ! A e

‘ Revisar pastilla Bevar automovil
de freno nivel atto "
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Fuente: Elaboracién propia

Se ha llevado a cabo una simulacién para evaluar la incidencia de accidentes en un
periodo mensual de trabajo. En este taller, se han entregado un total de 72 automoviles durante
el mes y se han registrado 8 accidentes durante el mismo periodo. La simulacion se ha realizado

para un periodo de 30 dias, que equivale a un mes laboral tipico.

Este desglose detallado de actividades nos permitira identificar areas especificas del

proceso donde se registran una mayor cantidad de accidentes o incidencias relacionadas.

Durante el analisis del proceso, identificamos diferentes tipos de eventos que podrian
poner en peligro la seguridad de los empleados. Por ejemplo, observamos que, en el drenaje de
aceites y refrigerantes, frecuentemente no se utilizan los equipos de seguridad adecuados, lo
que aumenta el riesgo de que el aceite o refrigerante quemado del vehiculo caiga en la cara o

los ojos de los trabajadores.

Ademas, notamos que hay momentos de vulnerabilidad al retirar las llantas
manualmente del vehiculo. En su afan por completar la tarea rapidamente, los trabajadores
pueden exponerse a peligros, como que la llanta caiga sobre ellos, o realizar movimientos que

no estan dentro de los principios de ergonomia del puesto de trabajo.

Estos incidentes representan riesgos significativos para la seguridad y la salud de los
trabajadores y subrayan la importancia de implementar medidas preventivas y de seguridad en
el taller. Es fundamental proporcionar capacitacion adecuada sobre el uso de equipos de
proteccion personal y fomentar practicas de trabajo seguras en todo momento. Asimismo, se
debe enfatizar la importancia de seguir los procedimientos operativos estandar y de realizar las

tareas de manera cuidadosa y consciente, priorizando la seguridad por encima de la velocidad.

5.2.2 Simulacion de solucién. Aplicacion de Software.
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Fase 4: Actuar
e FEvaluacion de resultados

Después de realizar un analisis exhaustivo del proceso actual en el servicio de
Quick Service en AUTOLAND sede Surco, se identificaron areas criticas que requerian
mejoras para asegurar la proteccion y el cuidado del personal laboral. En este escenario
especifico, se propone la implementacion de acciones preventivas dirigidas a reducir

posibles incidentes durante la ejecucion del servicio.

Una de las principales consideraciones es la concientizacion y capacitacion de
los trabajadores sobre la importancia de la seguridad en el lugar de trabajo. Se reconoce
que, si bien la implementacion de medidas de seguridad fisica es crucial, el factor
humano desempefia un papel fundamental en la prevencion de accidentes. Por lo tanto,
se sugiere priorizar la educacion y la sensibilizacidén del personal sobre los riesgos
asociados con el servicio de Quick Service y la importancia de seguir los procedimientos
de seguridad establecidos.

Ademas, se propone establecer un protocolo riguroso que exige una revision
exhaustiva de los equipos de seguridad necesarios antes de iniciar cualquier tarea dentro
del proceso. Esto incluiria la inspeccion y el mantenimiento regular de herramientas,
equipos de elevacion, dispositivos de proteccion personal y otros elementos

fundamentales para la seguridad en el taller.

Otro aspecto crucial a considerar es la evaluacion detallada de las ubicaciones
de las lineas de sefializacion en el area de trabajo. Se sugiere identificar las rutas mas
seguras y eficientes para el desplazamiento de los vehiculos durante el proceso de
servicio. Esto incluiria la identificacion de zonas de cruce peatonal, areas de carga y
descarga, y la optimizacion de la disposicion del equipo y los materiales para minimizar

los riesgos de colision y otros incidentes relacionados con el trafico vehicular dentro del

taller.
llustracion 49: Simulacion proceso Propuesto - Quick Service
Entrada d \ Ui Uhicar : _[_N.Cambéar o ;m; Inspeccién de £
e I— verificar Epps f_—|f "0 NIl maquinaries Drenaje H e 5ire Pl Elevar automovil | ——
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0
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Fuente: Elaboracion propia

Después de implementar las mejoras recomendadas y simular el nuevo proceso To Be,
se observaron resultados prometedores en términos de eficiencia y seguridad en el taller de

automoviles.

Con las mejoras implementadas, se logré un aumento en la cantidad de servicios
entregados, pasando de 72 a 77 automoviles atendidos durante el mes. Esta mejora indica una
mayor productividad y capacidad del taller para satisfacer la demanda de los clientes.

Ademas, se registré una disminucion significativa en la incidencia de accidentes,
reduciéndose de 8 a solo 3 accidentes durante el mismo periodo de tiempo. Esta reduccion en
los accidentes indica una mejora en la seguridad laboral y una disminucién en los riesgos

asociados con las operaciones diarias del taller.

Estos resultados demuestran el impacto positivo de las mejoras implementadas en el
taller. No solo se ha aumentado la eficiencia en la entrega de servicios, sino que también se ha

priorizado la seguridad de los empleados y clientes.

Para comprender mejor la diferencia en la solucion, se elaboro el cuadro de la mejora

de la productividad e indice de accidentes, sin embargo, para poder entender el contexto
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economico de la mejora, se elaboraron 2 cuadros adicionales en los cuales se calculan el costo
mensual por accidente y el costo por cada dia de descanso que se otorga al trabajador por

concepto de accidente. Estos cuadros se elaboraron en base a datos de la empresa.

En este cuadro se analizara el costo en el que incurre la empresa cuando sucede un
accidente, para ello AUTOLAND nos brind6 informacion en donde registran que en el afio
2023 se tuvo un gasto estimado de S/90,250.00, el promedio de accidentes al mes es de 6.6 por

lo que se obtiene un costo por accidente de S/ 1,142.41.

Tabla 27: Costo por accidente

Costo anual de accidentes S/ 90,250.00

Costo mensual de accidentes S/ 7,520.83

Promedio accidentes mensual 6.6

Costo por accidentes S/ 1,142.41
Fuente: Elaboracién propia

Para calcular el costo que representa para la empresa los dias perdidos por ausencia, se
cuenta con un promedio mensual de 35.2 dias de descanso para los trabajadores del taller
mecanico. Dividiendo por el promedio de accidentes al mes, se obtiene que por accidente
ocurrido hay 5.3 dias de descanso. El sueldo promedio de los trabajadores del taller mecanico
es de S/3,000.00, considerando que se obtiene 20 dias laborales al mes, el sueldo diario es de
S/150.00. Dado que los dias de ausencia por accidentes son remunerados, esto implica un costo

diario para la empresa, por lo que el costo por accidente por dias de descanso seria de S/ 801.27.

Tabla 28: Costo por los dias de descanso por cada accidente

Dias promedio de descanso por accidente
mensual 35.2

Dias de descanso por accidente 5.3
Sueldo promedio mensual taller mecanica S/ 3,000.00
Sueldo promedio diario S/ 150.00

Costo por dias de descanso S/ 801.27
Fuente: Elaboracion Propia

Al analizar el proceso "Quick Service™ y su impacto en los ingresos del taller, se observa
que los clientes pagan un promedio de S/ 1,200.00 por este servicio, aunque este valor puede
variar segun el modelo del vehiculo. En el proceso "To Be", se identifico una mejora que resulta

en la prestacion de 5 servicios adicionales al mes. Considerando este aumento en la cantidad de
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servicios, se estima que se generara un ingreso adicional de S/ 6,000.00 mensuales para el taller.
Esta proyeccion econdmica demuestra claramente el beneficio financiero derivado de la
implementacién de mejoras propuestas en el servicio "Quick Service”, lo cual no solo
contribuye a la seguridad y satisfaccion del cliente, sino que también fortalece la viabilidad

econdmica del taller a largo plazo.

Ademas, es importante destacar que mensualmente se registran un total de 8 accidentes
en el taller. Sin embargo, gracias a las mejoras propuestas, se logra reducir esta cifra en un 63%.
Teniendo en cuenta que cada accidente conlleva un costo estimado de S/ 632.00 para la
empresa, junto con un gasto adicional de S/ 801.27 por los dias de descanso asociados, se estima

un ahorro total de aproximadamente S/ 7,170.89 gracias a la disminucion de 5 accidentes.

En conclusion, el beneficio econémico mensual derivado de esta reduccion asciende a
S/ 15,718.35 soles. Este resultado no solo refleja el impacto positivo de las mejoras en la
seguridad laboral, sino que también resalta el impacto significativo en la salud financiera y

sostenibilidad de la empresa a largo plazo.

Tabla 29: Comparacion situacion actual con el proceso TO - BE

Proceso Proceso TO - Mejoraen la

Actual BE Productividad Utilidad
Ordenes
completadas 72 77 7% S/ 6,000.00
indice de
accidentes
| Accidentes | 8 | 3 -63% S/9,718.35
Beneficio
mensual S/ 15,718.35

Fuente: Elaboracion propia

En resumen, se propone que la mejora de en la salud y seguridad laboral en el servicio
de Quick Service en AUTOLAND sede Surco se logre mediante una combinacion de medidas
preventivas fisicas y una cultura robusta de seguridad en el entorno laboral. Al priorizar la
concientizacion del personal y la implementacion de practicas seguras, se aseguraria un entorno
laboral seguro y saludable para todos los empleados involucrados en el proceso de servicio de

vehiculos.

Ademas de los efectos directos de las mejoras propuestas, se han identificado costos
adicionales que podrian surgir si no se implementan medidas adecuadas para abordar los

problemas de seguridad y los accidentes laborales.
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Es importante tener en cuenta que, aunque implementar mejoras pueda implicar gastos

iniciales, no tomar accion podria resultar en costos mucho mayores para la empresa en términos

financieros, operativos y de reputacion. Los tipos de sobrecostos identificados, tales como el

costo por atencion médica, servicios perdidos, horas hombre perdidas, multas regulatorias y

enfermedades relacionadas con el trabajo, representan un riesgo financiero considerable para la

empresa.

Tabla 30: Costos adicionales relacionados por la falta de accion en Seguridad Laboral

Tipo de Sobrecosto

Monto (S/.)

Costo por atencion nkdica S/ 2,000.00
Costo por servicios perdidos S/ 6,000.00
Costo por horas hombre

perdidas S/ 5,607.00
Costo por nuitas (Sunafil) S/ 77,250.00
Enfermedades en el trabajo S/ 5,000.00

Costos totales

S/ 95,857.00

Fuente: Elaboracién propia

Por consiguiente, se destaca la necesidad imperante de adoptar una postura proactiva

para abordar las deficiencias en materia de seguridad laboral y mejorar el ambiente de trabajo

en el taller mecanico. Esta iniciativa no solo garantizara la saludy la seguridad de los empleados,

sino que también asegurara los intereses financieros y la imagen de la empresa a largo plazo.

En resumen, se destaca que invertir en seguridad ocupacional es esencial para asegurar que

AUTOLAND pueda mantenerse exitosa y sostenible en un mercado competitivo y cambiante.
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Capitulo VI: Conclusiones y Recomendaciones

Se logré reducir el nivel de accidentes durante el servicio Quick Service que
previamente tenia una media de 8 accidentes mensuales y que ahora disminuye a un total de 3
accidentes demostrando la hipétesis de que gracias a una mejora dentro del sistema de seguridad

de la empresa se puede minimizar eventos desafortunados.

La empresa a pesar de contar con un control de seguridad, tener una matriz IPERC entre
otros, no contaba con el seguimiento de su sistema de seguridad por como se pudo apreciar en
las 5S que previamente, gracias a la auditoria, permitié observar las falencias y la falta de
cuidado en las actividades de los colaboradores por lo que se plantearon mejoras en vispera de

un mejor resultado y minimizar el nivel incidentes y accidentes.

Dentro del taller existe una cultura intrinseca por parte de los colaboradores de “el mas
fuerte”, gracias a ello el personal evitaba el uso de algunos EPPs o realizaban actos temerarios
sin tomar consciencia de sus actos y lo peligroso que eran. Gracias a las herramientas de
investigacion pudimos descubrir este tema social y fomentar una cultura diferente promoviendo

la seguridad y salud de cada colaborador.

La investigacion tiene el potencial de expandirse mas alla del taller especifico analizado
y abarcar otros talleres dentro de la misma empresa, asi como instituciones similares que
enfrentan desafios en el campo de la seguridad y bienestar en el trabajo. Este enfoque ampliado
permitira la aplicacion y validacion de los resultados y recomendaciones derivados en el
presente estudio en un contexto mas amplio y diversificado. A través de la difusién de la
informacion recopilada y las opciones de mejora propuestas, se podra capacitar a un publico
mas amplio, contribuyendo asi hacia el establecimiento de ambientes laborales que promuevan

la seguridad y el bienestar en la industria automotriz y otros sectores.

Ademas, es aconsejable mantener programas de formacion y sensibilizacion sobre
seguridad para todos los empleados. Es importante que estén informados sobre los posibles
riesgos y comprendan la importancia de cumplir con los protocolos de seguridad establecidos.
Asimismo, se debe realizar un seguimiento constante del sistema de seguridad implementado,
lo que implica llevar a cabo revisiones periddicas, auditorias regulares y analisis de datos para
evaluar su efectividad a lo largo del tiempo. Para lograr este objetivo, AUTOLAND debera de
implementar medidas proactivas de seguridad, como la formacion del personal en préacticas

seguras, la continua optimizacion de las condiciones laborales y la aplicacion de protocolos de
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seguridad mas rigurosos, con el objetivo de fomentar un entorno de trabajo mas seguro y

productivo.

Adicionalmente, se destaca que la concientizacion y el compromiso individual de los
empleados son aspectos fundamentales en la promocion de un entorno de trabajo seguro y
saludable. Mas alla de los protocolos y sistemas de seguridad establecidos, el principal impulso
para la prevencion de accidentes y lesiones radica en la disposicion de las personas para
salvaguardar su propia vida y bienestar, asi como el de sus colegas. Al reconocer la importancia
de cuidar su salud y las tareas que realizan, los trabajadores se convierten en agentes de cambio
en cualquier situacion laboral, fomentando una cultura de seguridad arraigada en la
responsabilidad individual y colectiva. Son ellos quienes pueden marcar la diferencia y asegurar

un ambiente de trabajo seguro y saludable para todos.

Finalmente, la implementacion de la metodologia 5S como primera fase para un sistema de
seguridad en un taller automotriz es una estrategia efectiva respaldada por la norma ISO 45001
y la Ley Peruana 29783, que establece disposiciones para garantizar un entorno laboral seguro
y saludable. Esta metodologia no solo promueve un ambiente de trabajo méas ordenado, limpio
y seguro, sino que también cumple con los requisitos de organizacién y mantenimiento de
espacios de trabajo seguros y saludables establecidos por ambas normativas. Facilita la
identificacion de riesgos y la aplicacién de medidas de control, elementos esenciales para

cumplir con los estandares de seguridad y salud laboral.

Ademas, la metodologia 5S sienta las bases para la implementacion de un sistema de gestidn
de seguridad y salud en el trabajo, como lo establece la norma 1ISO 45001. Esta norma
proporciona un marco estructurado para la gestion proactiva de riesgos laborales, garantizando
el compromiso de la direccidn, la participacion de los trabajadores y la mejora continua de las
condiciones de trabajo. La integracion de la metodologia 5S con los principios y requisitos de
la norma ISO 45001 fortalece aln mas la cultura de seguridad en el taller automotriz y

promueve la prevencion de lesiones y enfermedades laborales.

Un ejemplo de la eficacia de la metodologia 5S se puede observar en el caso del taller
automotriz de AUTOLAND, donde se implement¢ la herramienta 5S para reducir el nivel de
accidentes. Como resultado, se logré una reduccion significativa en el nimero de accidentes, lo
que permitié alcanzar el objetivo principal del trabajo. Este éxito demuestra que la metodologia

5S es una herramienta valiosa para mejorar la seguridad en el taller automotriz.
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Para complementar la metodologia 5S y fortalecer ain mas el sistema de gestion de seguridad
y salud en el trabajo, se recomienda la implementacion de herramientas de calidad, como la
norma 1SO 45001. Esta combinacion garantiza la creacion de un ambiente de trabajo seguro y
saludable para los trabajadores del taller automotriz, mientras optimiza el proceso del servicio

de Quick Service, asegurando la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente.
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ANexos

Anexo 1: Evaluacion de Auditoria 5°S

AUDITORIA5'S
Area: Taller mecanico Autoland Sede Surco
Fecha: "02/03/24
Dimension Detall Calificacion
etalle
(del0al 4)
Equipos dafnado o inutilizado, herramientas, muebles,etc. (en el area)
Elementos innecesarios sobre mesas/estaciones de trabajo.
Seiri Elementos que obstruyen los pasillos, escaleras, esquinas,etc.

(Seleccionar)

Inventario innecesario como elementos, piezas o material en el area.

Riesgos de peligro en el drea(agua, aceite, quimicos, maquinas, merma en el area)

Elementos que no se encuentran en su lugar correcto y que no se ven obvios.

Elementos que estan en lugares equivocados

(Estandarizar)

Seiton Pasillos, bancos de trabajo,equipos localizados incorrectamente.

(Ordenar) Elementos que no son colocados en su lugar después de su uso.
Elementos aun Gtiles que no estan en su lugar correcto
Pisos, paredes,escaleras y superficies sucias, con aceitey grasa.
Los equipos estan sucios, con polvo, aceite 0 agua

Seiso Los utensilios de limpieza no son faciles de colaizar

(Limpiar) Lineas, etiquetas y avisos se encuentran sucios y estan en mal estado (rotos)
Otros problemas de limpieza (de cualquier clase) estan presentes.
La informaidn necearia no esta visible
Las normas son desconocidasy no estan visibles

Seiketsu No existe lista de chequeo para la limpieza y mantenimiento

Las cantidades de cada insumo y sus limites no son reconocibles

¢;Cuantos articulos sin estandarizar se pueden detectar en 30 segundos?

Shitsuke
(Disciplina)

¢;Cuantos trabajadores no han sido entrenados en el programa?

¢Por cuanto tiempo en la semana no se aplicaron las 'S?

;Cuantas veces las personas no almacenaron correctamente los materiales de trabajo?

¢ Cuantas veces las ayudas visuales para el trabajo no estuvieron disponibles?

;Cuantas veces en la ultima semana no se realizo la inspeccion del programa?

Fuente: Alium.Calidad y Productividad (2022)
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Anexo 2: Diagrama de decisiones

Obsoleto

Esta de mas

Es Gtil para
alguien mas

Descartar Se necesita

:

[ Transferirlo ]

! !

[ Regalarlo ] [ Venderlo ]

Fuente: Soccosoni, L.(2019) Lean Manufacturing Paso a Paso.pag.152.

Anexo 3: Tarjeta roja5’s

Fuente: Alium. Calidad y Productividad (2022)

Anexo 4: Formulario de Seguridad AUTOLAND

1. Nombre completo

98



¢ Cuénto tiempo llevas trabajando en el taller de mecénica de AUTOLAND?

a.
b.
C.
d.

Menos de 6 meses
6 meses a 1 afo
1 a 3 anos

Mas de 3 afios

¢Has recibido capacitacién especifica sobre seguridad en el taller en el ultimo

afo?

a.
b.
C.
d.

Si, de manera regular
Si, pero no con frecuencia
No he recibido capacitacion

No estoy seguro/a

¢Como evallas la efectividad de las capacitaciones recibidas en cuanto a

seguridad laboral?

a.
b.
C.
d.

Muy efectivas
Efectivas
Poco efectivas

No he participado en capacitaciones sobre seguridad

¢Consideras que el equipo de proteccion personal (EPP) proporcionado es

adecuado y esta en buenas condiciones?

a.
b.
C.
d.

Si, siempre es adecuado
A veces es adecuado
No siempre es adecuado

No se proporciona

¢ Como calificarias las condiciones generales de seguridad en tu area de trabajo?

a
b.
C.
d.

Excelentes
Buenas
Regulares

Mejorables

En caso de presenciar un incidente o accidente, ;te sientes comodo/a

reportandolo a la direccion o supervision?

a
b.

C.

o

Si, siempre me siento comodo/a
A veces me siento cémodo/a
No me siento cémodo/a

No estoy seguro/a
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10.

11.

12.

¢Has sufrido algin accidente o incidente en el taller en el Gltimo afio?

a. Si

b. No

c. No estoy seguro/a
En caso de responder "Si" a la pregunta anterior, ;se reporté y se investigd
adecuadamente el incidente o accidente?

a. Si, se manejo de manera eficiente

b. Si, pero podria mejorarse

c. No, no se reporto

d. No estoy seguro/a
¢ Como describirias la importancia que la direccion de AUTOLAND otorga a la
seguridad en el taller?

a. Alta importancia

b. Importante, pero podria mejorarse

c. No se le da suficiente importancia

d. No estoy seguro/a
¢Crees que la cultura laboral en el taller fomenta la comunicacion abierta sobre
temas de seguridad?

a. Si, siempre

b. A veces

c. No, raravez

d. No estoy seguro/a
¢ Tienes alguna sugerencia especifica para mejorar la seguridad en el taller de
mecénica de AUTOLAND?
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Anexo 4: Matriz IPERC

2 2 CcODIGO FCORP-0025
AuToLAND |MATRIZDE IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y CONTROL - IPERC -
VERSION 3
AUTOLAND S.A.
FECHA mar-23
TALLER DE ENTIDAD AUTOLAND S.A. SEDE SURCO
MECANICA DIRECCION AV. ALFREDO BENAVIDES NRO. 4040 URB. CHAMA - SANTIAGO DE SURCO
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y RIESGOS PROBABILIDAD ANALISIS DE RIESGO
g iz ) x 3
© —~ o o > = a ()
3 UJ(I)S:’ w wZ <5 MESN o 9(‘3 i
PUESTOS DE m DESCRIPCIONDEL | 022 (0G| 00 |H3S ko < ag z
TRABAJO ACTIVIDAD o WZ2 lwsEeE | wo |20 mMeew S 59 5
= PELIGRO RIESGO RIESGO O ] 8 n | O=Z O g MECHOMN 5 @ + I8N = ]
RELACIONADOS a LW | zouw aF SR I = < O QW a
2] CONSECUENCIAS %LUD Smhb 25 Z oW agnEss = > §> o
o) Zda 202 Z O Zax ehy < L
a 4 o X < >4 =g - 7] O wm (o]
F Gl ogd) g | & e - 2
o O (O]
Q Posturas Desgaste musculo Tension muscular, dolor
O . 9 - lumbar, Lesiones musculo 1 2 2 2 7 1 7
= inadecuadas esquelético .
g esqueléticos
&
@ | Demasiadashoras | oy o isual Resequedad del ojo, 1 2 1 1 5 2 10 MODERADO
0 frente al monitor. Transtorno ocular
Actividades
administrativas
8 Quemaduras, asfixia, shock
= Equipos, - eléctrico, paro cardio-
@ . ; Electrocucion, ) .
5 instalaciones Incendios respiratorio, quemaduras en 1 1 2 2 6 2 12 MODERADO
5 eléctricas segundo y tercer grado,
w puede propiciar la muerte.
JEFE DE TALLER
(@]
; ; >
E?r;s'é?:c?;:ezaé? E Trénsito de Atropello o golpe Contusiones, trastornos 1 2 2 2 7 2 14 MODERADO
';)Jostventa o vehiculos por vehiculos musculo esqueléticos, muerte
9
(@]
E Pisos desnivel Caidas al mismo y/o Contusiones, heridas
8 Pisos resbala dizé:s distinto nivel y cortantes, trastornos musculo 1 2 2 2 7 2 14 MODERADO
Verificacion de 9 esqueléticos, muerte
Taller
8 Pérdida de la capacidad
> Ruido Exposicion a ruido auditiva, 1 2 2 2 7 1 7
o irritabilidad, fatiga
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ASESOR
TECNICO,
TECNICO
MECANICO

Diagnéstico de
carros

ERGONOMICO

Trabajo prolongado

Desgaste musculo

Tension muscular, dolor

Mantenimiento de
carros

! . lumbar, Lesiones musculo 7
de pie esquelético .
esqueléticos

o
E Pisos desnivel Caidas al mismo y/o Contusiones, heridas
< X O o N Y cortantes, trastornos musculo 14 MODERADO
o Pisos resbaladizos distinto nivel .
o esqueléticos, muerte
|
8 Pérdida de la capacidad
& Ruido Exposicién a ruido auditiva, 7
o irritabilidad, fatiga
Q Malpulacm’n (.je Contacto (,:Or.] Intoxicacién, Dermatitis 7
© | productos quimicos | productos quimicos
=
5 L. asfixia, alergia,
2 Polvo Inhalacion de polvos . g . 8
o Neumoconiosis, asma, cancer
o
E Objetos cortantes, Lesiones, heridas agudas, de
< punzantes y Cortes, golpes corto tiempo de evolucién, y 7
8 contundentes. en heridas cronicas
|
o] .
O Lesiones musculo
= Ascenso y descenso Caida de vehiculos a| esqueléticos, heridas agudas
< de vehiculos C L 14 MODERADO
(@) . altura de corto tiempo de evolucion,
1w [mediante elevadores . -
s y en heridas cronicas
Q - .
8} Tension muscular, Lesiones
3 Movimiento manual | Desgaste musculo Musculo esqueléticas,
% g o Inflamacién de tendones, 12 MODERADO
o de cargas esquelético ~
& hombro, mufieca, mano,
5 lumbalgia.
o
O Quemaduras en segundo y
z . . o
E Uso de I?l.stola Contacto/ co.n energia|tercer grado, ~puede pr'op|C|ar 14 MODERADO
8 Neumdtica eléctrica la muerte ,dafios perdidas de
d materiales y econémicas.
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Tréansito de

Atropello o golpe

Contusiones, trastornos

Q . . . 14 MODERADO
> vehiculos por vehiculos musculo esqueléticos, muerte
g Pisos desnivel Caidas al mismo y/o Contusiones, heridas
i i . o o . cortantes, trastornos musculo 14 MODERADO
ASISTENTE DE Transito e'? el patio 8 Pisos resbaladizos distinto nivel S r S muscu
de operaciones de esqueléticos.
TALLER
postventa
8 Pérdida de la capacidad
> Ruido Exposicion a ruido auditiva, 7
[ irritabilidad, fatiga
Tension muscular, dolor
@) Posturas Desgaste musculo -
O . o lumbar, Lesiones musculo 7
= inadecuadas esquelético .
S esqueléticos
o
&
Demasiadas horas . . Resequedad del ojo
8 : ) Fatiga visual qu ! 10 MODERADO
& frente al monitor. ,Transtorno ocular
Actividades
administrativas
8 Quemaduras, asfixia, shock
ASESOR DE z Equipos, Electrocucion eléctrico, paro cardio-
SERVICIO 5 instalaciones Incendios | respiratorio, quemaduras en 12 MODERADO
5 eléctricas segundo y tercer grado,
u puede propiciar la muerte.
S
Transito en el patio = . .
X Trénsito de Atropello o golpe Contusiones, trastornos
de operaciones de '3: . P . go'p - 14 MODERADO
(3} vehiculos por vehiculos musculo esqueléticos, muerte
postventa o
|
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