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Use of Systematic Layout Planning (SLP) in a
printing factory
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Abstract— This research was carried out in a printing company classified as a small enterprise (SME), which specializes in the
production of office supplies, among which desktop calendars are the most in demand by its clients. The study's primary objective was to
reduce transport distances and eliminate unnecessary movement times within the manufacturing process of these calendars. The entire
production process takes place within a single designated area containing eight workstations and two storage facilities. The methodology
applied was Systematic Layout Planning (SLP), a structured approach that facilitates the analysis of material flow within a process. By
evaluating the intensity of interrelationships among workstations, SLP enables the development of a layout redesign that corrects inefficient
transport routes, commonly referred to as the "'spaghetti phenomenon," where unnecessary movements that do not add value are concealed.
The results demonstrate a successful transition from a disorganized, chaotic movement pattern between workstations to a more streamlined
layout, as illustrated by the travel path diagram. Furthermore, the Process Analysis Diagram (PAD) indicated a reduction in travel distance
firom 92.7 meters to 35.5 meters, equivalent to a 38% improvement compared to the original configuration. Additionally, the production time
per calendar was reduced by 157 seconds, increasing 4.7 calendars produced per batch.

Keywords-- layout, SLP, path diagram, PFD, spaghetti phenomenon.
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Planificacion Sistematica de la Distribucion de Planta
(SLP) en la mejora del taller de una imprenta
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Resumen— La presente investigacion se desarrollo en una
imprenta clasificada como pequeiia empresa (PYME), que se
dedica a la fabricacion de productos para oficina, siendo el
calendario de escritorio el mds demandado por sus clientes. El
objetivo del estudio fue disminuir las distancias de recorrido y los
tiempos de transporte innecesarios presentes durante el proceso de
fabricacion de estos calendarios. El proceso se desarrolla en su
totalidad dentro de una misma drea donde se ubican 8 estaciones de
trabajo y dos almacenes. La metodologia usada fue la
Planificacion Sistemdtica de la Distribucion de Planta conocida
como SLP, esta metodologia permite analizar los recorridos por
transporte en un proceso y luego, mediante la valoracion de la
intensidad de las relaciones entre estaciones de trabajo, se
desarrolla un bosquejo que permite la reorganizacion de la
distribucion del drea de trabajo, permitiendo corregir los recorridos
cadticos conocido como fenomeno de espagueti, los cuales ocultan
transportes innecesarios que no aportan valor. El resultado
muestra como se logro pasar de un recorrido cadtico entre
estaciones de trabajo, a uno mds organizado visible a través del
diagrama de recorrido, asi mismo a través del diagrama de analisis
de proceso (DAP) se evidencio una disminucion de la distancia de
92.7 metros a 35.5 metros, lo cual equivale a un 38% de mejora
respecto a la situacion inicial, y una disminucion del tiempo de
realizacion de cada calendario de 157 segundos, el cual permitio
incrementar la produccion en 4.7 calendarios por lote.

Palabras clave -- distribucion de planta, método SLP,
diagrama de recorrido, DAP, fenomeno de espagueti.

I. INTRODUCCION

Disefiar la distribucion de una planta es un aspecto
importante en la administracion de las operaciones de
produccion de bienes y servicios [1]. La distribucién de planta
es un aspecto clave que debe considerarse antes y durante la
operacion de los procesos, debido a su impacto tanto en el
desempefio del proceso como del negocio [2]. Disefiar una
distribucion de planta implica organizar los diferentes
elementos de un proceso en un area fisica, garantizando
fluidez, seguridad, flexibilidad, bajo costo, un entorno
agradable, y cumplimiento con las regulaciones del sector [1].

Usualmente la distribucion en fabricas industriales esta
orientada al flujo de los materiales, siguiendo la secuencia de
generacion del producto, procurando colocar estaciones lo mas
cerca posible dentro de una misma &rea; en servicios la
distribucion se orienta al flujo de personas o informacion, se
usa modelos mas enfocados en el proceso, con zonas que
agrupan maquinas y personal especializado en funciones
especificas, por ejemplo los bancos; este tipo de distribucion
suele generar un fenémeno conocido como “espagueti”
caracterizado por recorridos caéticos que ocultan distancias y
tiempos de recorrido innecesarios y que no agregan valor [3].

La empresa en estudio es una imprenta dedicada a la
fabricacion de productos para oficina, siendo los calendarios
de escritorio los mas demandados en las campafias de fin de
afio, y que representa mas del 60% de sus ingresos en este
periodo. La empresa esta clasificada como pequefia empresa
(PYME), empleando a 5 operarios para la realizacién de los
productos solicitados. Como parte de sus actividades de
mejora continua, identificaron una serie de desperdicios en el
proceso de produccion de calendarios de escritorio,
destacando los transportes con un 18% del total. EI proceso
de realizacién de los calendarios se da en una Unica &rea
denominada taller de operaciones (modelo de distribucion por
producto), sin embargo, la distribucién de la planta requiere
estaciones de trabajo con materiales y maquinaria
especializada (modelo de distribucibn por procesos),
ocasionando que los operarios realicen recorridos cadticos tipo
espagueti al interactuar entre estaciones durante la realizacion
secuencial del producto.

Existe una serie de metodologias para mejorar el disefio
de una planta, una de ellas es la Planificacion Sistematica de la
Distribucion de Planta conocida como SLP por sus siglas en
inglés. Esta metodologia analiza los recorridos por transporte
gue se requieren en un proceso, y mediante el analisis y la
valoracion de la intensidad de las relaciones entre estaciones o
areas operativas, se desarrolla un bosquejo que permite la
reorganizacion de la distribucion del éarea de trabajo [4],
permitiendo corregir los recorridos caéticos y disminuir los
tiempos y distancia en transportes [5] y [6].

En este sentido, el estudio tuvo como objetivo disminuir
las distancias y tiempos de transporte innecesarios que
realizan los operarios en el taller de la imprenta para producir
calendarios de escritorio, mediante la aplicacion de la
metodologia del SLP, y el uso del diagrama de andlisis de
procesos (DAP) y el diagrama de recorridos para valorar la
mejora, mostrando de esta manera aportes practicos de la
aplicacion de la metodologia en un entorno particular como es
el taller de produccion de una imprenta.

Il. METODOLOGIA

La metodologia del SLP implica las siguientes fases:

A. Distribucion inicial

Para desarrollar la distribucién inicial (linea base del
estudio) se utiliz6 el diagrama de andlisis de proceso (DAP),
este diagrama implica una tabla donde se organizo la
secuencia del proceso de produccion de calendarios en el lado
izquierdo, en el centro se clasificd las actividades por tipo
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(operacion, inspeccion, transporte, demora, almacén) y se
grafico el flujo del proceso a través de una linea secuencial, y
en el lado derecho se agregd las distancias y tiempos que
implica la realizacién de cada actividad [7] y [8] .

Seguidamente, se us6 el diagrama de recorrido para
graficar el flujo del proceso del DAP sobre el area donde se
desarrolla el proceso, para poder detectar la presencia del
fendmeno de espagueti, asi como distancias y relaciones entre
estaciones de trabajo [7].

B. Construccion del diagrama relacional

En esta fase se analiz6 la relacion entre estaciones de
trabajo considerando los cédigos de relacion de proximidad.
No hay un estandar para estos codigos que ademas presentan
algunas variaciones dependiendo de la complejidad o
necesidades del caso en estudio, para esta investigacion se uso
6 codigos; la lista de codigos y la informacion asociada a cada
coédigo se muestran en la Tabla I [9]:

TABLAI
CODIGOS DE RELACION DE PROXIMIDAD
Codigo Proximidad Color |Nuamero de lineas
A Absolutamente necesario  |Rojo =
E Especialmente necesario  |Amarillo
I Importante Verde e
0 Normal Azl —
U Sin importancia -
X No recomendable Plomo JWA

Con la informacion del andlisis previo se pasé a construir
el diagrama relacional que contiene la lista de estaciones de
trabajo a la izquierda, y la valoracion de las relaciones de
proximidad X;; a la derecha (Xi; = relacion de la estacion i con
la estacion ).

Para calcular el nimero de relaciones se utiliz6 (1) [4] y

[9]:
N =n(n-1) /2 (1)
Donde:
N = ndmero de relaciones

n = namero de estaciones

C. Calcular la intensidad de las relaciones

Para calcular la intensidad de las relaciones se hizo una
sumatoria de la multiplicacion de la cantidad de relaciones
identificadas por cada estacion en cada tipo de codigo
relacional y el peso asociado a cada codigo como se muestra
en (2) [4]:

! = ¥ nimero de relaciones tipoi * peso de i (2)

Donde:

| = intensidad de las relaciones por estacion
i = Tipo de codigo relacional {A,E,l1,0,U,X}

Los pesos por codigo relacional se presentan en la Tabla
1 [9]:

TABLAII

PESO POR CODIGO
Cod. Peso
A 4
E 3
1 2
0 1
U R
X

D. Disefio del diagrama adimensional de bloques

Cada estacion de trabajo se representd en bloques, en una
primera aproximacién se van acercando los blogques con
mayor intensidad de relacion, uniéndolos con lineas de
acuerdo con cada cédigo, a la vez que las relaciones tipo X se
alejan y se va rellenando los espacios que quedan con los
demés blogues de menor intensidad de relacion; luego en una
segunda aproximacion se procede a colocar los blogues de
manera adyacente, ubicando nuevamente en el centro los
blogues que se relacionan con mayor intensidad, y verificando
que las relaciones tipo X queden separadas [4].

Cada bloque se identifica ubicando en el centro el nombre
de la estacion y las relaciones tipo X que poseen con otros
bloques, en la esquina superior izquierda y derecha se escriben
las relaciones tipo A, E, y en las esquinas inferior izquierda y
derecha las relaciones I, O respectivamente; el resultado de la
metodologia es un bosquejo que sugiere la redistribucion de
las estaciones que favoreceria la disminucién de las distancias
y tiempos de transporte [4] y [9].

E. Distribucion final

En esta fase se procedié a redistribuir las estaciones de
trabajo siguiendo el bosquejo del diagrama adimensional de
bloques, luego se actualizé la informacion del DAP y del
diagrama de recorrido para valorar la mejora.

I11. RESULTADOS

Siguiendo las fases expuestas en la parte metodoldgica, en
la Tabla Il se muestra el DAP de elaboracidn de calendarios
de escritorio.

En este diagrama las lineas azules corresponden a la fase
de preparacion de la base del calendario y salida del producto
final, las lineas rojas la fase de preparacion de los tacos de
calendario, y las lineas verdes la incorporacién de los anillos,
es decir, estamos ante un proceso tipo ensamble.

La tabla también muestra la cantidad de operaciones, su
clasificacion por tipo de operacién y los tiempos,
adicionalmente profundiza en la distancia recorrida en cada
transporte y la cantidad de transportes que involucra el
proceso.
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Como se puede apreciar, en la situacion inicial la
elaboracion de cada calendario implicaba 8578 segundos, y un
recorrido de 92.7 metros.

TABLA I
DAP DE LA ELABORACION DE CALENDARIOS DE ESCRITORIO
Oll] [:> [)|/| mempo |oisTancia
ACTIVIDADES et -
17l oo 0 seg metros
Seleccionar los forros P 35
Tender forro sobre la mesa 18
Aplicar pegamento al forro 32
Carton sobre forro ~ 40
Translado a la siguiente mesa - 45 1
Doblar bordes del forro ! 70
Revisar pegado de bordes L 8
Aplicar pegamento en la guarda £ 30
Pegar la guarda en la base 25
Marcar dobleces = 60
Revisar pegado de guardas N 12
Traslado a prensado > 2 1235
Acomodar v ajustar en prensa L 135
Dejar prensando y secando f/ 7200
Retirar bases de 1a prensa = 110
Traslado a limpieza - 192 7.65
Limpiar la base ] 80
Traslado a perforado P+ 14.1 32
Perforar la base i 50
Revisar perforado i 15
Seleccionar base buena ’ u
Traslado a ensamblaje - 407 i1
Deja base para ensamble < 2
Traslado a compaginado - 2 13.1
Seleccionar los tacos s 20
Compaginar i 40
Traslado a perforado = 53 2
Perforar los tacos ] 170
Revisa perforado I 8
Traslado a ensamblaje - 407 111
Deja tacos para ensamble - 2
Traslado a cortar anillos - 244 14.1
Cortar anillos -~ 30
Traslado anillos a_ensamblaje - 244 14.1
Anillar las tacos con la base ] 105
Revisar producto final N 15
Traslado a prod. terminados [ 106 3
Total 8578 92.7

La Fig. 1 muestra el diagrama de recorrido del proceso
sobre un area de 64.2 m?. Al igual que en la Tabla Ill, el
recorrido azul representa los transportes asociados a la
preparacion de la base del calendario, el rojo a la preparacion
de tacos de calendario, y el verde a la incorporacion del
anillado.

Note el recorrido caotico que se genera, lo que demuestra
la presencia del fendmeno de espagueti. El area gris no fue
incorporada en la mejora por corresponder a espacios
administrativos y de servicio.

Note ademé&s que el proceso inicia en la estacion de
pegado donde almacén previamente a dejado los materiales, el
transporte de almacén de materiales al inicio del proceso
representado en lineas negras punteadas no se contabiliza por

ser parte de los procesos del departamento de almacén, pero la
ubicacién de este almacén si ingresa en el proceso de mejora
de la distribucion.

La distribucion también involucra un almacén de
materiales en transito que se usa eventualmente para guardar
produccion en proceso al final del turno.

7.5

| PERFORADO COMPAGINADO PEGADO
X o 3 2
—_—
L\ [ 7
7  — - pa
w v =
SSHH |7 .
2 2 )
./’
7 L
5 i
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- i L
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~ ~ |
9 -
R
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2 R a4
./.
./ 1.5
s 2 2.5 ALMACEN DE
© PRODUCTOS
10 ~ J TERMINADOS
o
ALMACEN 7 b 8
INVENTARIO
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Fig. 1 Diagrama de recorrido del proceso inicial con perimetros en
metros (m).

Con esta informacidn se procedio a calcular el nimero de
relaciones a evaluar:

N =10 (9) /2 = 45 relaciones

Por lo tanto, el diagrama relacional se disefio con 45
rombos (Fig. 2):

1 Pegado

2 Compagmado
3 Perforado

4 Limpieza

5 Cortar anillos
6 Prensa

7 Ensamblaje

8 Almacén de productos terminados

9 Almacén materiales en transito

10 Almacén de iventario

Fig. 2 Diagrama de relaciones del proceso de produccion de calendarios
de escritorio.

Como se puede apreciar, cada uno de los 45 rombos del
diagrama relacional muestra el cddigo de relacion de
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proximidad asignado. Luego esta informacion se descargo en
una matriz (Tabla IV):

TABLA IV
RELACIONES DE PROXIMIDAD POR ESTACION

Peso 4 3 2 1 - -
Estacion A E 1 0 U X
(1) Pegado 6 37 - - 589 24.10
(2) Compaginado 3 7 - - 456,891 1
(3) Perforado 2 1,7 4.6 59 8,10 -
(4) Limpieza - - 3,6.7 89 2,5 1,10
(5) Cortar anillos - 7 - 38910 | 1246
(6) Prensa 1 - 34 7.9 2,58.10
(7) Ensamblaje 8 1235 4 6.9 - 10
(8) Almacén de productos terminados 7 - 45 1236 9.10
(9) Almacén materiales en transito B4567.1 12 8
(10) Almacén de inventario - - - 59 236 1478

Cada nimero dentro de la matriz indica la o las estaciones
con las que la actividad correspondiente esta relacionada, en
cada categoria, por ejemplo, analizando la primera celda se
aprecia el nimero 6, esto quiere decir que la estacion de
pegado tiene una relacién de proximidad de categoria A con la
estacion 6 de prensado, y asi sucesivamente. Entonces por lo
pronto las relaciones tipo A identificadas son:

(1,6), (23), 3,2), (6,1), (7.8) y (8,7)

Luego se calcul6 la intensidad de las relaciones por cada
estacion (Tabla V):

TABLA V
INTENSIDAD DE LAS RELACIONES POR ESTACION
Peso| 4 3 2 1 - - | Intensidad
Estacién A E|1]|Oo|U|X @
(1) Pegado 1 i m | 1 10
(2) Compaginado 1 1 - - |mm| 1 7
(3) Perforado 1 i I i i - 16
(4) Limpieza - - |m| o | oo 8
(5) Cortar anillos - I - | mn | oI - 7
(6) Prensa 1 - i o | o - 10
(7) Ensamblaje 1 m | I )il 1 20
(8) Almacén de productos terminados 1 - I || I 6
(9) Almacén materiales en transito - - | o 1 6
(10) Almacén de inventario - - m | o | 1 2

En esta tabla se contabiliza la cantidad de relaciones que
cada estacién de trabajo genera con las demés en cada
categoria, por ejemplo, en este caso la estacion de pegado
tiene una relacion con categoria A, dos relaciones en categoria
E, y asi sucesivamente; por lo tanto, la Intensidad () para la
estacion pegado seria:

1*4+2*3 =10

Bajo este andlisis, las estaciones de trabajo con mayor
intensidad relacional son:

Estacion 7 con 1 =20
Estaciéon 3con | =16
Estacion 1y 6con | =10

Con la informacién de las Tablas IV y V se procedi6 a
disefiar el diagrama adimensional de bloques, primero
organizando los bloques de acuerdo con la intensidad de
relacién, y aproximandolas con la cantidad y color de lineas
que corresponde a cada codigo (Fig. 3):

8

7 5
2

3

/ 10 |
ob—

Fig. 3 Primer diagrama adimensional de blogues.

Como se puede apreciar, los blogues que se unen con 4 y
3 lineas estan mas proximos el uno del otro, y los demas
blogues se van organizando en su entorno, es decir, no hay un
arreglo espacial predefinido, si no que, a base de prueba y
error, se fue organizando los bloques considerando las pautas
de las intensidades representadas por lineas de colores.

Una vez que se completd la primera aproximacién
espacial de los bloques, se procedié a crear la segunda
aproximacion de la distribucion, para ello se elimind las lineas
entre bloques manteniendo su ubicacion, luego se fue
colocando cada bloque de manera adyacente, monitorizando
que las relaciones tipo A estén adyacentes, y las de tipo X
permanezcan separadas (ver Fig. 4). Como se puede apreciar
ahora cada bloque contiene informacion, y a continuacién se
explica la lectura del bloque 7 que es el bloque con mayor
puntuacion en intensidad de relacion:

- Centro: aparece el nombre de la estacion que
representa en este caso la estacion ensamblaje. Y el
nimero 10 indica que no es recomendado que esté
préximo al almacén de inventario, en este caso
debido a que el ensamblaje es una estacion ubicada
casi al final del proceso.

- Esquina superior izquierda: se visualiza el nimero 8
lo que quiere decir que esta estacion tiene una
relacién proximal tipo A con el almacén de productos
terminados.

- Esquina superior derecha: se visualiza los ndmeros
1,23 y 5, por lo tanto, la estacion de ensamblado
tiene una relacién proximal tipo E con las estaciones
de pegado, compaginado, perforado y corte de
anillos.
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Esquina inferior izquierda: el nimero 4 indica que la
estacion de ensamblaje tiene una relacion proximal
tipo I con la estacion de limpieza.
Esquina inferior derecha: los nimeros 6 y 9 indican

La nueva distribucion generd un recorrido mas ordenado
y una reduccion del tiempo y distancia en transporte como se
muestra en el DAP actual del proceso (Tabla VI).

que la estacion de ensamblaje tiene una relacion tipo TABLA VI
O con las estaciones de prensado y almacén de DAP ACTUAL DE LA ELABORACION DE CALENDARIOS DE ESCRITORIO
materiales en transito. O[] [:} [)|%/| memPo |DisTANCIA
ACTIVIDADES i
17 0 11 0 0 Seg metros
7 ‘ | - Seleccionar los forros |- 35
8 A P. TERM Tender forro sobre la mesa 18
T ’ Aplicar pegamento al forro 32
9.10 Carton sobre forro "~ 40
- | 4.5 Translado a la siguiente mesa ™ 3 1
- ; - Doblar bordes del forro 70
6 ‘ ‘ 3.7 8 1235 - ‘ L Revisar pegado de bordes > 8
1 PEGADO 7 ENSAMBLAIJE 5 ANILLOS Aplicar pegamento en la guarda 30
2410 10 _ Pegar la guarda en la base 23
T —] Marcar dobleces . 60
- - 6.9 - 3,8,9,10 Revisar pegado de guardas 12
1 - 2 1.7 3 7 Traslado a prensado P 5.1 13
6 PRENSA 3 PERFORADO 2 COMPAG Acomodar v ajustar en prensa L~ 135
- Dejar prensando v secando f 7200
- - 1,10 Retirar bases de la prensa & 110
34 =9 46 50 j j Traslado a limpieza F+ 5.03 2
: : : : Limpiar la base ] 80
- - - - - - Traslado a perforado F 13 32
4 LIMPIEZA 9 ATRAN. 10 A INV. Perforar la base < 30
Revisar perforado Y 15
2 7 T
1.10 8 124,78 Seleccionar base buena a 14
367 2.0 B 3,45, B 50 Traslado a ensamblaje - 495 135
= i 6.7.10 i Deja base para ensamble <] 2
Fig. 4 Diagrama adimensional de bloques Traslado a compaginado -+ 1247 6.3
Seleccionar los tacos = 20
Usando este bosquejo se redistribuyeron las estaciones del Compaginar < i 40 i
taller sobre la misma area disponible y se plasmé en un  |Lrasladoa perforado = BL | 4%
diagrama de recorrido actualizado (Fig. 5): Perforar los tacos 0
Revisa perforado \ 8
75 Traslado a ensamblaje e 194 1.35
LIMPIEZA PRENSA PEGADO Deja tacos para ensamble <] 2
x§ 4 . | 6 . 05 Traslado a cortar anillos = 744 43
‘ ‘ Cortar anillos < 30
" Traslado anillos a_ensamblaje e 744 43
4 N e S Anillar las tacos con la base < 105
A o &2 o Revisar producto final N 15
1S . 215 Traslado a prod. terminados — 18.57 525
E Y= Total 8421 | 355
E ‘!-
—1 1.3 ! ENSAMBLAJE
. oss——1—Lr g8 36 e Y En el nuevo DAP del proceso se aprecia que el tiempo de
= — . s
, ~ recorrido bajo a 8421 segundos, 157 segundos menos que la
. PERFORAD w . ., .o . A . .
) “ 8 situacion inicial, esto debido a que la distancia de recorrido
2 e /74' | bajo a 35.5 metros, lo que equivale a una mejora del 38%
P { J l g ||l respecto a lasituacion inicial.
p —1 004 i Considerando que la empresa venia produciendo 250
- / l‘ ’ calendarios de escritorio por lote, al ahorrar 157 segundos por
10 3 - :
/ & ' o cada unidad se tendria un total de ahorro de:
El L
WVENTARO 2 l/ hacaroe
COMPAGINADO CORTAR ANILLOS s TEM:";ADOS 157 * 250 = 39250 segundos por lote

Fig. 5 Diagrama de recorrido actualizado.

Es decir 4.7 calendarios mas por lote producido.
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1V. DISCUSION Y CONCLUSION

De la misma manera que [4] y [9], la redistribucién de las
estaciones en el taller usando la metodologia SLP, permitié
una reduccion de los tiempos y distancias de recorrido en
transporte que no generaban valor, y aunque no fue parte del
alcance de esta fase del estudio, es importante notar que la
consecuencia de estas mejoras favorece a su vez otros aspectos
del desempefio empresarial como: el costo al reducir el pago
por horas-hombre improductivas; calidad al reducir la
manipulacion de los materiales; produccion al incrementar la
capacidad de produccién; y condiciones ergondmicas al
reducir la exigencia muscular y esfuerzo fisico al recorrer
distancias innecesarias [1], [2], y [10].

Pero la aplicacion de la metodologia del SLP como toda
teoria, sirve como una guia que debe ser adaptada a diferentes
entornos para obtener los resultados deseados, en este sentido
al ser aplicado en una PYME se buscé que la metodologia
fluya de manera fécil, para evitar alterar la fragil organizacién
de la empresa, y evitar sobre cargar las actividades del duefio
que debe cumplir roles simultdneos de gerencia, supervision
de operaciones, gestion del recurso humano y materiales entre
otros, lo cual es tipico en estas empresas [1], siguiendo esta
premisa, se creyé conveniente usar una codificacion de
relaciones de solo 6 categorias, y las relaciones se basaron en
la descripcion de la categoria en si misma, pero es importante
aclarar que se puede generar mas categorias y construir
diagramas de relaciones mas complejos, que combinan el
cédigo con una escala numeérica, la que sustenta con mayor
detalle la razén de asignacion de la categoria por cada relacion
analizada [11].

Lo mismo se puede decir del diagrama adimensional de
blogues, que, siguiendo la metodologia, se disefié primero una
aproximacion de la distribucion usando las lineas por
categoria, sin embargo, al ser un taller pequefio con pocas
estaciones de trabajo, es un paso que se puede evitar y pasar
directamente a la aproximacion considerando las adyacencias
por categoria y obtener el bosquejo de la nueva distribucion
[4]y [11].

Otro aspecto importante mencionado en la literatura es
que al implementar la mejora se debe valorar el costo-
beneficio entre seguir exactamente la distribucion, o hacer una
distribucion aproximada a la sugerida, debido a la presencia de
aspectos estructurales [9], en el caso de la imprenta, el
almacén de materiales contiene las columnas de soporte
principal de la edificacion, hacer una modificacion hubiera
implicado una demolicion total de las instalaciones, en tal
sentido se decidi6 mantener inalterable la posicion de este
almacén. En el caso de las otras areas la redistribucion
implico reajustar tomas a fuentes de energia o movilizacion de
maquinaria y mesas de trabajo.

Finalmente se puede decir que a través del estudio se
pudo lograr el objetivo de disminuir las distancias y tiempos
de transporte, lo cual se tradujo en una mayor capacidad de la
empresa para producir mas unidades por cada lote; aportando
de esta manera con un modelo de implementacion mas
simplificado del SLP, alineado al tamafio de la PYME en
estudio, y un enfoque mixto de modelo de distribucién por
producto y modelo de distribucion por proceso, el cual puede
ser replicable en otras empresas similares del sector.
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