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5°s en una empresa textil como base de la manufactura esbelta

5's in a textile company as the basis of lean manufacturing
Rogelio Zarza Diaz 3, Tere Itzel Martinez Martinez °, Lizbeth Cruz Santiago ¢

Abstract:

The textile industry is a benchmark for the country's economy, contributing 3.2% of Mexico's manufacturing GDP, which translates
into jobs and economic growth for the different states. The State of Mexico is the benchmark for this industry, which is why companies
tend to apply different improvement tools that allow them to continue their growth and meet the needs and expectations of their
customers. Lean manufacturing is par excellence a methodology that houses different improvement techniques, the 5's being one of
its main pillars, since it brings multiple benefits such as use of space, increased production, and decreased search times. In this work,
the 5's methodology was implemented in a pilot area of a textile company, obtaining as main results, selection of materials, order and
distribution of the necessary components and general cleaning, the main benefits achieved with the implementation of the 5's in the
finishing area, were a better use of the available space, since thirty seven articles that did not correspond to the area were relocated, a
better use of the available space, which allowed a greater flow of movements and a decrease in search times of materials.
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Resumen:

La industria textil es un referente para la economia del pais, contribuye con un 3.2% del PIB manufacturero de México, lo que se
traduce en empleos y crecimiento econémico para las diferentes entidades federativas. EI Estado de México es el referente para esta
industria, razén por la cual, las empresas tienden a aplicar diferentes herramientas de mejora, que les permitan continuar con su
crecimiento y atender las necesidades y expectativas de sus clientes. La manufactura esbelta, es por excelencia una metodologia que
alberga diferentes técnicas de mejora, siendo las 5°s uno de sus principales pilares, ya que trae multiples beneficios como
aprovechamiento del espacio, aumento de la produccion, y disminucion de tiempos de bldsqueda. En este trabajo se implementd la
metodologia de las 5°s en un area piloto de una empresa textil, obteniendo como principales resultados, seleccion de materiales, orden
y distribucion de los componentes necesarios y limpieza general, los principales beneficios alcanzados con la implementacién de las
5s en el area de acabado, fueron un mejor aprovechamiento del espacio disponible, ya que se reubicaron 37 articulos que no
correspondian al area, un mejor aprovechamiento del espacio disponible, lo que permiti6 un mayor flujo de movimientos y
disminucidn de tiempos de busqueda de materiales.
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3.2% en el PIB manufacturero, lo que la coloca en la

Introduccion décima posicion entre las actividades econdmicas

La participacion de la industria textil y de la confeccion manufactureras mas importantes. Teniendo en contexto
juegan un papel muy importante en la economia del pais, que las principales entidades federativas con mayor
puesto que para el afio 2019 tuvo una participacion del presencia de la industria textil y de la confeccion son el
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Estado de México con 22.4% de participacion, Puebla con
16.9% e Hidalgo con 12.6% donde se concentra el 51.9%
de la produccién nacional de la industria textil (Instituto
Nacional de Estadistica y Geografia , 2020).

La introduccion de la manufactura esbelta dentro de las
organizaciones depende del cambio de la -cultura
organizacional. 5's es una metodologia para seleccionar,
organizar, limpiar, estandarizar y sostener un lugar de
trabajo productivo. Algunos de los principales resultados
de las 5’s son el aumento de la seguridad, limpieza de las
areas de trabajo, aumento de la productividad y
establecimiento de un programa de mantenimiento
preventivo (Gunasekaran & Lyu, 1997). El concepto de las
5s no deberia resultar nada nuevo para ninguna
empresa, pero desafortunadamente si lo es, o bien ha
tratado de ser implementada en varias ocasiones y todas
de esas fallidas, ya que el concepto se encuentra
desvirtuado. La herramienta de 5’s es una concepcion
ligada a la orientacién hacia la calidad total que se originé
en el Japon bajo la vision de Deming hace mas de
cuarenta afios y esta incluida dentro de lo que se conoce
como mejoramiento continuo o kaizen. El concepto de 5°s
en esencia se refiere a la creacién y mantenimiento de
areas de trabajo mas limpias, organizadas y seguras, es
decir, se trata de imprimirle mayor “calidad de vida” al
trabajo, puesto que es una mejora realizada por la gente
para la gente (Gonzalez Correa, 1, 2007). Las 5's son la
base sobre las cuales se pueden instalar herramientas
como la produccién en flujo, el control visual y, en muchos
casos, apoyar al justo a tiempo entre otras. La aplicacion
de las 5’s en el puesto de trabajo conlleva el realizar las
tareas con seguridad, tanto para el operario como para la
maquina y obviamente para el producto. El mantenimiento
de las 5's permite un mejor desempefio y acatamiento de
las instrucciones y reglas de seguridad pues fabrica
ordenada y limpia produce menos defectos, cumple mejor
los plazos, es mas segura, mas productiva, es mas
motivante para trabajar y permite el crecimiento
corporativo (Gregorio Arrieta , S.F.).

La empresa donde se desarroll6 este proyecto tiene mas
de 30 afos produciendo cintas y elasticos con ventas
tanto nacionales como internacionales, razén por la cual
continba invirtiendo en tecnologia, capacitacion e
innovacion para proseguir con su crecimiento y ampliacion
de cartera de clientes. Hoy en dia la compafiia tiene como
principal premisa la satisfaccion de sus clientes internos y
externos, ademés de ofrecer condiciones laborables
ideales para sus colaboradores, el objetivo de
implementar esta filosofia es armonizar las areas de
trabajo para aumentar su productividad y eficiencia laboral
reconociendo la participacion de todos sus colaboradores.

Situacioén actual

La situacion inicial del estado de la planta se determiné
por medio de recorridos en piso, con los cuales se conocid
el proceso de manufactura, sus especificaciones técnicas,
el trabajo de cada operador y la distribucién de planta.
Concluyendo que es indispensable la aplicaciéon de la
metodologia de las 5's puesto que los espacios de trabajo
se encontraban en desorden y sucios (Figura 1). Para
Manzano y Gisbert (Manzano Ramirez & Gisbert Soler,
2017) la correcta implantacion de las 5°s en las pequefias
y medianas empresas depende directamente de la
seleccion de un area piloto donde aplicar la técnica, la cual
servirdA como parte de ensefianza, demostraciéon y un
punto desde el cual comenzar a realizar el resto de la
implantacion en la organizacion. Las caracteristicas del
area piloto deben ser las siguientes:

e El &rea piloto debe ser bien reconocible

e Serd el area de demostraciéon, que servira de
modelo al resto de areas

e En un corto periodo de tiempo los resultados
seran visibles

Para realizar con éxito la implantacion de la herramienta
esbelta en la empresa sera necesario contar con un
equipo de trabajo motivado, de ese modo los resultados
seran visibles en un menor espacio de tiempo y, por lo
tanto, el personal tendra un aliciente de motivacién mucho
mayor. Por todo lo anterior se decidi6 comenzar la
implementacion de la metodologia en el area de acabado,
pues es una zona muy reconocible dentro del complejo, y
se pretende que sirva de ejemplo para las demas éareas.
De igual manera se cuenta con personal comprometido, y
sobre todo con interés de aprender e implementar dicha
metodologia que les permita mejorar su condicién laboral
y ser mas productivos en su quehacer diario.

El &rea de acabado es un proceso fundamental dentro de
la industria textil, pues es aqui donde se efectian
diferentes pruebas para lograr obtener el color de tefiido
preferente por el cliente, contando con el proceso de
teflido por agotamiento, utilizado para hilo o cintas, donde
el colorante se encuentra disuelto en una solucion o bafio
de tintura, y se fija en la materia textil como consecuencia
de la transferencia del colorante del bafio a la fibra.
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Figura 1. Situacion inicial en el &rea de acabado.

Fuente: Elaboracion propia

En resumen, el area de acabado representa un cuello de
botella para procesos subsecuentes como planchado,
encarretado, termo fijado, estampado y empaque,
adicionalmente en esta zona se encuentra material crudo
por teflir combinado con producto terminado, el cual afecta
el tiempo requerido por los operadores para seleccionar el
material 'y  colocarlo  en los  contenedores
correspondientes. Teniendo una situacion similar con las
herramientas del area, puesto que no se encuentran al
alcance de los operadores e invierten tiempo en
localizarlas para poder utilizarlas, razén por la cual es
fundamental la implementacion de la metodologia, ya que
5’s, se refiere a un concepto de negocio en el que el
objetivo es minimizar la cantidad de tiempo y recursos
utilizados en los procesos de fabricacion y otras
actividades de una empresa, y su énfasis esta en eliminar
todas las formas de desperdicio (Anvari, Zulkifli, & Yusuff,
2011).

Metodologia

Las 5°'S es una metodologia de trabajo, originaria de
Japon, después de la Segunda Guerra Mundial, y se basa
en los principios de aumento de la productividad, reducir
el consumo de materiales y los tiempos de trabajo. Se
llaman 5°S por sus siglas en japonés y significa: Seiri
(Seleccionar), Seiton (Organizar), Seiso (Limpiar),
Seiketsu (Estandarizar), Shtisuke (Autodisciplina) (Alvarez
Velezmoro & Paucar Poma, 2021). El objetivo principal del
pensamiento esbelto es generar una nueva cultura de
mejora basada en la comunicaciéon y en el trabajo en
equipo; para ello es indispensable adaptar el método a
cada caso concreto. Manufactura esbelta es el bienestar
del personal y, al mismo tiempo, la creacién de empleados
polivalentes, capaces de realizar tareas diferentes con

agilidad, gracias a los programas de desarrollo de los
empleados (Figueredo Lugo, 2015). Las 5's son una
herramienta para mejorar continuamente los procesos de
gestién bajo el enfoque de manufactura esbelta, cuya
tarea es crear un ambiente de trabajo altamente eficiente,
limpio y ergonémico (Falkowski & Kitowski, 2013), de igual
manera permiten organizar el lugar de trabajo, mantenerlo
funcional, limpio con condiciones estandarizadas vy
disciplina necesaria para hacer buen trabajo (Gutiérrez,
2014).

Los pasos que seguir en un proyecto 5’s son:

e Seleccionar: consiste en eliminar aquellos
objetos que sean innecesarios y no aporten valor
alguno al producto final. Para dicha tarea se
deben clasificar los objetos del espacio de trabajo
segun su utilizacion, identificando y separando
aquellos que son necesarios de los que no lo son.
De este modo se controla el flujo de objetos en la
zona de trabajo mejorando la capacidad del
espacio (Manzano Ramirez & Gisbert Soler,
2017).

e Orden: se define como la organizacién de los
elementos necesarios de modo que sean de uso
facil y etiquetarlos para que se encuentren y
retiren comodamente por los operarios. Se hace
énfasis en “un lugar para cada cosa, asi como
cada cosa en su lugar” debido a que éste es el
objeto central del enfoque 5’s, que el operario
sea capaz de encontrar todo lo que necesita para
su labor, también que entienda la importancia del
orden de las cosas en la planta (Gregorio Arrieta
, S.F.).

e Limpieza: para la aplicacion de este paso es
fundamental la asiduidad de las actividades
anteriores, agregando la limpieza al lugar de
trabajo, mantener su apariencia y usar medidas
preventivas para mantenerlo limpio (Gurel, 2013).
En este paso se utiliza una lista de verificacion
porque facilita al trabajador la evaluacion y
evolucion de dicha actividad. Esta “s” se enfoca
en la limpieza basada en la formacion de equipos
(2 a 3 personas) que trabajan en areas
especificas para la limpieza que incluyen
maquinaria, areas circundantes y de
almacenamiento (Jugraj Singh, 2017).

e Estandarizar: esta etapa pretende mantener el
estado de limpieza y organizacion alcanzado con
el uso de las 3’s primeras, mediante la aplicacion
continua de esta. En esta fase se pueden utilizar
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diferentes herramientas, una de ellas es la
localizacion de fotografias del sitio de trabajo en
condiciones Optimas para que todos los
trabajadores puedan verlas, de esta manera
recordar a los colaboradores y miembros de la
organizacion cual es el estado en el que deberia
permanecer, otra es el desarrollo de normas de
limpieza, las cuales sean especificas, también se
puede hacer un procedimiento en el cual sea
visible para todos, el cual explique de manera
clara cuales son los lineamientos para mantener
el orden y la limpieza (Zubia Flores, Brito Laredo,
& Ferreiro Martinez, 2018).

e Disciplina: Ravikumar (Ravikumar , Marimuthu, &
Chandramohan, 2009) se enfoca en el
comportamiento de una organizacion que debe
exhibir para la adopcién sostenida de principios
de manufactura esbelta a través de iniciativas
5s.  Las iniciativas de 5's facilitan
constantemente mejoras en el entorno fisico del
trabajo, lo que afecta la reduccién de los
desperdicios sin valor agregado y administra
eficientemente el inventario en proceso para
obtener un entorno de trabajo propicio, motivador
y productivo, razén por la cual la disciplina es
fundamental en el proceso de implementacion de
5’s en la empresa, ya que necesita el trabajo
diario de todos los colaboradores, asi como el
compromiso por la mejora continua.

Las 5°s no son una moda, ni el programa del mes, sino
una conducta de vida diaria ya que representan una
necesidad importante en cualquier organizacion. Por lo
tanto, todo proyecto kaizen o mejora continua necesita
incluir pasos de seguimiento (Imai, 1998). La mejora
continua es una de las tareas mas importantes para la
gestion y produccién de una organizacion; ya sea una
gran empresa 0 una pequefia, se debera esforzar por
mejorar el proceso, para aumentar la produccion o
aumentar el nivel de seguridad y salud en el trabajo
(Pacana & Wozny , 2016).

Resultados

Las 5°s son un sistema que posibilita la creacion de las
condiciones necesarias para la implementacion de
nuevas soluciones técnicas; se basa en ideas
innovadoras, la optimizacion del espacio de trabajo y el
proceso de produccion; adopta un enfoque sisteméatico
que implica el trabajo en equipo, incluyendo la
participacion de todos los empleados y se centra en la
aplicacién total de la organizacion y la adaptaciéon del
espacio de trabajo (Vorkapic, Cockalo, Dordevic, & Besic,

20147). Razén por la cual se decidi6 comenzar la
implementacion de la metodologia con capacitacion
dirigida al personal operativo, con el principal objetivo de
sensibilizarlos en temas de mejora continua, condiciones
de orden y limpieza en el area de trabajo y los beneficios
que se pueden alcanzar con la implementacion y
seguimiento de las 5°s en el area de acabado cerrando
esta fase con dindmicas que permiten asimilar y
contextualizar lo visto en la capacitacion.

Los principales resultados alcanzados por cada una
de las fases se presentan a continuacion:

Seleccionar: en esta etapa se busca clasificar lo
gue es necesario de lo que no, para ello se tom6
en consideracion la frecuencia de uso de los
componentes, tamafio, cantidad necesaria y su
estado fisico actual (Figura 2). Derivado de los
criterios anteriores fue posible la clasificacion de
todos los materiales en el area de acabado y con
los elementos no indispensables se tomaron en
consideracion los siguientes rubros: eliminar,
reubicar, vender, reparar, retornar, reciclar u
otro.

Tarjeta5’s

Fecha

Nombre del
componente

Categoria del componente

Instrucciones: Marque con una "X" donde corresponda

Maquina Materia prima

Herramienta Elemento quimico

Herramental Elemento eléctrico

Producto terminado Otro (Especifique)

Condiciones

Ideal Defectuoso Dafiado
Necesario
Innecesario
Decision
Organizar Reparar
Eliminar Retornar
Reubicar Reciclar
Vender Otro (Especifique)

Figura 2. Tarjeta 5's implementada.

Fuente: Elaboracién propia

La principal ventaja de la seleccién es el
aumento de la capacidad del espacio en la zona
de trabajo y una mejora visual sustancial.
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Con la implementacion de esta primer “S” en el
area de acabado se descartaron 37 articulos no
necesarios (Figura 3) por lo que se reubicaron,
ademas, se desecharon 5 kilogramos de basura
que obstaculizaban y ponian en riesgo a los
colaboradores del area de trabajo.

Componentes seleccionados no necesarios

8

[

4

: i

. H B

Carretes de Herramientas ~ Basura  Contenedores Carretesde
Botes de tinta . . . Embudos
hila no necesarias | (Kilogramos) | innecesarios | elastico

u Cantidad 15 8 6 5 4 2 2

Figura 3. Seleccion de componentes.

Fuente: Elaboracion propia

Ordenar: la premisa principal en esta etapa es
colocar cada cosa en su lugar y asignar un lugar
para cada cosa que previamente se selecciond,
por lo cual se identificé cada area en particular
delimitandola e indicando la dimensién a ocupar
(Figura 4), se colocaron contenedores para los
residuos, recipientes para el manejo de quimicos
y soluciones de enjuague ademas se decidio
utilizar colores rigidos para indicar el contenedor
de desechos, azul para el producto crudo y el
verde para productos terminados.

Asi mismo, se opté por el uso de un carro para
herramientas asignando la parte superior para
las herramientas de uso frecuente y necesarias
para el operador como el potenciémetro (pH),
termémetro de mercurio y regla graduada. De
este modo el tiempo de bldsqueda disminuye y la
movilidad de las herramientas dentro del area de
acabado tendra mayor flujo.

Segun la NOM-005-STPS-1998, relativa a las
condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo para el manejo, transporte y
almacenamiento de sustancias quimicas
peligrosas indica que “el almacenamiento de
sustancias corrosivas, irritantes o toxicas debe
hacerse en recipientes especificos, de
materiales compatibles con la sustancia que se
trate (Secretaria del Trabajo y Prevision Social ,
1999)” por lo que se delibero almacenar los
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colorantes y disolventes en contenedores de
polietileno de baja densidad con capacidad
maxima de 5 litros que estaran ubicados en la
parte baja del carrito de herramientas evitando
asi que dichas soluciones se encuentren
obstruyendo pasillos y zonas de trabajo donde
pudieran ocasionar algun accidente.

Figura 4. Orden en el area de acabado.

Fuente: Elaboracién propia

Limpieza: una vez aplicadas las dos “s
anteriores, se puedo visualizar una mejora
sustancial y significativa en el area de trabajo,
puesto que el porcentaje de espacio aumento al
reubicar los articulos no necesarios, lo que
permiti6 un transito con mayor flujo y una
disminucion de tiempos de busqueda de
materiales comunes, asi mismo contribuyo a la
minimizacion de tiempo perdido en la basqueda
de materiales. Para la aplicacion de este tercer
paso, fue indispensable asignar los articulos de
limpieza y proteccion personal que tienen que
estar disponibles para el area de acabado, asi
como su facil ubicacién para todo el personal.
Posteriormente, se realiz6 una jornada de
limpieza profunda, considerando todas las
superficies y areas de las maquinas, retiro de
residuos de tintas, aceites y sélidos con
espatulas y removedores (Figura 5).

En esta etapa de la metodologia de las 5's es
muy importante tener en consideracion que lo
trascendental no es limpiar de forma
ininterrumpida, sino eliminar los focos de
suciedad, para lo cual se disefié e implementd un
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formato de evaluacion con el cual se validara el
cumplimiento de las 3 “s” anteriores en toda el
area de acabado. Los puntos principales de
evaluacion radican en la revision de que no
exista suciedad como grasas, soluciones o
guimicos en los pisos y pasillos, que en el area
de las maquinas no haya elementos que no
deban estar ahi, como herramientas, basura o
empaques, y finalmente que se encuentren
disponible y completo los articulos de limpieza.

Es fundamental asignar responsabilidades
durante la implementacion de la metodologia,
para que, con ayuda de ello, se comience a
modificar la cultura organizacional y de trabajo de
las personas, por lo cual, se asigné como
encargado de la evaluacion al lider de area, y
como responsables a todos los colaboradores de
la zona de acabado.

Figura 5. Limpieza del area de acabado.

Fuente: Elaboracion propia

Estandarizacion: esta es la pendltima etapa de la
implementacion de la metodologia y es donde se
estipulan los lineamientos generales para
mantener y mejorar la aplicabilidad de las 5s,
por lo que se necesita de la creatividad de los
colaboradores, asi como su constante
participacion para continuar con los resultados
favorables dando pauta a la implementacion de
nuevas herramientas de la manufactura esbelta
gue permitan mejoras constantes en los
procesos. Por lo anterior, se decidio utilizar el
control visual en el &rea de acabado, el cual
promueve una comunicacién efectiva que,
permite a los operadores y administradores
distinguir rapidamente entre la situacion deseada
(lo normal) de la situacién no deseada o anormal
(Zarza Diaz, Martinez Martinez, & Cruz Santiago
, 2021) con ayuda de fotografias que evidencian
el “antes” con lo “correcto”. colocadas en las
areas principales, estantes, gabinetes y zonas
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de ftransito. Asi mismo, se agregaron los
instructivos de trabajo en cada una de las
maquinas del area de acabado, se publicé el
procedimiento de aplicacién de las 5's y se
asigné como responsable del seguimiento y
evaluacion al lider de acabado. Se establecio
como rutina diaria la aplicacién de la metodologia
al finalizar los turnos con un tiempo permitido de
10 minutos antes de entregar turno al siguiente.
Los lineamientos anteriores en conjunto
permiten a todos los involucrados en el 4rea de
acabado participar equitativamente de acuerdo
con sus responsabilidades, promoviendo un
lugar adecuado para trabajar y en el cual
posteriormente permita la implementacion de
técnicas de mejora de procesos mas avanzadas.

Disciplina: esta etapa representa la ultima fase
de implementacién de la metodologia de las 5°s,
y es aqui donde se requiere del compromiso
diario de todos los involucrados para modificar la
cultura de trabajo de la organizacion, puesto que
las 5's representan una forma de laborar idonea
gue permite maximizar los recursos sin sacrificar
la seguridad de los trabajadores. Por ello, se
establecieron los siguientes acuerdos; un
programa de seguimiento mensual, donde se
dara entrenamiento a los nuevos colaboradores
del &area de acabado, adicionalmente se
expondran los principales resultados obtenidos
de las evaluaciones y las oportunidades de
mejora, para establecer los planes de accion
correspondientes y continuar con la mejora.
Actualizar constantemente la documentacion
generada, y en su caso publicar nuevas
versiones, fotografias o lineamientos que
permitan el progreso e involucramiento paulatino
de las demas zonas de la empresa, recordando
que el area de acabado fungié como zona piloto.
Es indispensable que, para mantener un
programa de 5’s y migrarlo a las demas éreas,
exista compromiso de la direccion para asi
motivar e incentivar al personal hacia la cultura
de la organizacion y limpieza, por lo que con
base en los resultados de las auditorias se
reconocerd mensualmente a los equipos de
trabajo con los mejores resultados (Figura 6)
para propiciar la participacion y promocion de las
5’s.
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Figura 6. Reconocimiento a los equipos de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia

Discusién critica

Por todo lo anterior y de acuerdo con los resultados
obtenidos las “S” no deberian de considerarse como una
manera simple de tener las cosas limpias y ordenadas,
sino que se deben de considerar como un medio
importante para asegurar la permanencia de la empresa
en el mercado. El principal reto es mantener la ultima “s”
de manera eficiente, para ello es necesario tener un
equipo de trabajo sélido y colaborativo comprometido
para el logro de los resultados, tal como la disminucion
del 40% en el tiempo de busqueda de materiales,
demostrando que es importante  implementar
metodologias para la mejora continua.

Conclusiones

La manufactura esbelta es una filosofia que se apoya en
una serie de técnicas cuya finalidad es la de mejorar la
productividad de las empresas (Gisbert Soler, 2015),
soportada por un conjunto de herramientas que:

e Ayudan a eliminar todas las operaciones que no
agregan valor al producto, servicio o procesos

e Aumentar el valor de cada actividad realizada
eliminando lo que no se requiere

e Reducir los desperdicios y mejorar las
operaciones basandose siempre en el respeto al
trabajador

e Obtener mejoras
significativas

tangibles, medibles y

Una de las herramientas basicas de la manufactura
esbelta son las 5's, puesto que por su aplicacion basica
y necesaria en todos los centros de trabajo con miras en
la aplicacion de técnicas mas avanzadas permiten
mejorar sustancialmente los espacios utilizados, reducir
los tiempos de blsqueda de materiales, asi como los
recorridos no necesarios para desarrollar alguna
actividad. Hay que sefialar que llevar a cabo la aplicacién
de las 5’s en los centros de trabajo y sobre todo en
pequefias y medianas empresas por lo regular se
enfrentaran a un comudn denominador, el cual es la
resistencia al cambio. Dicha resistencia en la mayoria de
las veces estd dada por la cultura de trabajo de las
empresas, puesto que carecen de estandares de trabajo,
definicion de responsabilidades y métodos de medicién y
control, y por la misma idiosincrasia del mexicano, al
visualizar el trabajo como una necesidad obligatoria para
vivir, perdiendo de vista que la mayor parte del tiempo
activo se desarrolla en el centro de trabajo. Razén por la
cual fue indispensable la sensibilizacién de todos los
colaboradores por medio de capacitacion, técnicas
didacticas y evidencia fotografica acerca de todos los
beneficios que se pueden alcanzar cuando se
implementan de manera disciplinada las 5°s, haciendo
hincapié que los beneficiados de dichos resultados son
todos, pues se genera un lugar armonioso para trabajar.
Con la aplicacion de las 5's en el area de acabado
fungiendo como zona piloto, se pretende que la
metodologia se extienda en toda la empresa de forma
paulatina pero consistente, proyectando un lapso de 6
meses para tener una cobertura total, y que todos los
colaboradores participen de manera activa y
responsable. Por lo anterior, la participacion de la
direccion es fundamental, ya que incentiva, fomenta y
ejemplifica hacia todos los trabajadores. Hay que sefialar
que para motivar a los trabajadores deberan existir
“recompensas” por su esfuerzo y mejora, dichas
recompensas no son necesariamente monetarias, ya que
se demostro que el reconocimiento en publico incentiva a
los colaboradores a seguir participando y continuar con la
modificacién de la cultura organizacional anterior.

Los principales beneficios alcanzados con la
implementacion de las 5°s en el &rea de acabado, fueron
un mejor aprovechamiento del espacio disponible, ya que
se reubicaron 37 articulos que no correspondian al area,
lo que permiti6 un mayor flujo de movimientos vy
disminucion de tiempos de busqueda de materiales. Asi
mismo agilizé las operaciones al organizar los elementos
necesarios en el carro de herramientas y salvaguardando
los solventes en el material idéneo para evitar accidentes
laborales. De igual manera se logré hacer un area visual,
ya que todos los colaboradores pueden observar cuales
son las condiciones ideales a través de ayudas visuales
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que se colocaron en puntos estratégicos para evitar
regresar a la situacion anterior visualizando lo “correcto”
de lo “incorrecto”. Se publicaron instructivos de trabajo en
las diferentes maquinas, con lo que se prevé que el
personal utilice solamente los recursos indispensables
para desarrollar su actividad. Se publicé y capacito al
personal de planta con el procedimiento de aplicacion de
las 5's y se asigné como responsable del seguimiento y
evaluacion al lider de acabado, y finalmente se
designaron 10 minutos previos a la entrega de turno para
efectuar actividades concernientes a las 5’s. Por todo lo
anterior, los colaboradores de la empresa textil
desarrollaron un sentimiento de satisfaccion y sana
competencia laboral con la expectativa de ser participes
de futuras mejoras en su lugar de trabajo.
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