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Almacén dedicadoalalogisticade productos alimentarios refrigerados y congelados. Fuente: Mecalux.
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CAPITULO 1

CONCEPTOS COMUNES
A CUALQUIER ALMACEN

1.1 ;QUE ES UN ALMACEN?

Es unainstalacién que, junto con los equipos de almacenaje, de manipulacién, medios huma-
nos y de gestién, nos permite regular las diferencias entre los flujos de entrada de mercancia (la
que se recibe de proveedores, centros de fabricacién, etc.) y los de salida (aquella mercancia que
se envia a la produccion, la venta, etc.). Estos flujos suelen no estar coordinados y esa es una de
las razones por las que se precisarecurrir al almacenaje.

1.2 CLASIFICACION DE LOS ALMACENES

En ocasiones, la actividad econémica de una empresa puede exigir de uno o varios tipos de
almacén: de materias primas, de productos semielaborados, de productos terminados, etc. Todos
ellos han de estar ubicados en funcién de las necesidades especificas de su funcionamientoy de
acuerdo con lasrestricciones o las posibilidades de cada localizacién y su entorno.

La mejor manera de clasificar los distintos tipos de almacenes que se pueden dar en la actua-
lidad es agrupandolos seglin sus caracteristicas comunes. Estas pueden definirse dependiendo
de la naturaleza del producto que albergan, del edificio utilizado, segln el flujo de materiales que
experimentan, por su localizacién o por el grado de mecanizacién que se aplica en la instalacion.
Acontinuacién se ilustran algunos ejemplos:

Segln la naturaleza del producto, se pueden encontrar almacenes especializados en bobinas,

productos inflamables, perfiles, pequefio material, recambios, productos perecederos e incluso
almacenes que son de uso general, entre otras posibilidades.
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El edificio también puede ser un criterio de clasificacion y asi se habla de almacenes al aire
libre, naves, s6tanos, silos o depdsitos, camaras frigorificas, almacenes autoportantes (las estan-
terias conforman el armazoén del propio edificio), etc.

Dependiendo del flujo de materiales, las instalaciones pueden agruparse en aquellas destina-
das a materias primas, componentes o productos semielaborados, productos acabados, almace-
nes intermedios, de depdsito, paradistribucion, etc.

En cuanto a su localizacién, se habla de almacenes centrales, regionales y de transito. Y en
cuanto asu mecanizacion, pueden ser manuales, convencionales o automaticos.

1.3 ;QUE ACTIVIDADES SE LLEVAN A CABO EN UN ALMACEN?

Las labores desarrolladas en un almacén son, principalmente, las de recepcién de mercancia,
su verificacion, el transporte interno (entre distintas zonas del almacén), el almacenaje y custodia,
la preparacién de pedidos, la consolidacién de cargas, la expedicién de mercanciay la gestién e
informacion relativa a stocks, flujos, demanda, etc.

1.4 ;QUE ELEMENTOS INTERVIENEN EN UN ALMACEN?

Son varios los factores que hay que tener en cuenta a la hora de estudiar una instalacion.
Principalmente, se ha de considerar el producto que se va a almacenar, el flujo de materiales o
mercancias, el espacio disponible para albergarlos, los equipos de almacenaje —tales como las
estanteriasy los equipos de manutencién—, el factor humano (el personal), asi como el sistema de
gestiony la politica de laempresa.

A partir de todos estos elementos, se han de recopilar una serie de datos, que se explican a
continuacion y que, a su vez, influiran en diversos aspectos de la instalacién y que se tomaran en
cuentaa lahorade desarrollarla.

1.5 ;CUALES SON LOS DATOS QUE SE NECESITAN PARA PROYECTAR UN ALMACEN
Y EN QUE INFLUYEN?

Es necesario recabar la mayor informacién posible sobre las necesidades del cliente, el espa-
ciodel que disponey los medios con que cuenta. Esta recopilacién de datos sélo esta limitada por
el nivel del proyecto al que se desee llegar en cada momento.

No basta s6lo con saber lo que el cliente necesita o puede llevar a cabo, sino también es indis-
pensable conocer las posibilidades que ofrece el mercado, para lo que se han de dominar los siste-

mas de almacenajey estar al tanto de los equipos disponibles que se comercializan.

Veamos como se clasifican los datos que se recopilan. Cada uno de los factores influird en la
definicion del almacény todo ello, globalmente, repercutira en su proyeccién.
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PRODUCTO: ;COMO ES LA MERCANCIA QUE SE VA A ALMACENAR?

Qué datos son necesarios...

;Qué unidad o unidades de carga se emplean en laempresa?

;Cualesson las dimensiones y peso de las unidades de carga?

;Qué cantidad de producto se pretende almacenar?

;Cuantas referencias o tipos de productos se van a ubicar?

;Cudl es laresistenciadel producto a lacompresion y deformacién?

;El' producto es sensible al clima?

;Lamercanciaessensible al fuego? ;Qué condiciones de seguridad ha de haber?

;Cuales son los requisitos de rotacion?

;Es necesaria unatrazabilidad de las mercancias?

;Hay un maestro de articulos?

;Se prevé un crecimiento futuro?

Estos datos determinan...

El sistemade almacenaje que se emplearay las dimensiones necesarias de los huecos o
estantes.

Eltamaiiode lainstalacion, el sistema de ubicaciényy la distribucién.

Cémo deberaserlamanipulaciony la resistencia de los equipos de almacenaje utilizados.

Coémo sera la operativa que se llevard a cabo.

Qué zonas de trabajo se estableceran.

Como se hara la distribucion de los productos en la instalacion.

Cémo deberan ser los flujos internos.

Si hay posibilidad de apilar el producto.

Cual es laestabilidad de la carga en su manipulacién.

Si hay posibilidad de desplomes (y, por lo tanto, si se necesita ocupar mas espacio).

Siserdunainstalacién de temperatura controlada (almacén atemperatura negativa,
refrigeracién otemperaturaambiente).

Cémo debera ser el sistema contraincendios.
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ESPACIO: ;CON QUE INFRAESTRUCTURA SE PUEDE CONTAR?

Qué datos son necesarios...
Pararesponder a estas cuestiones no es suficiente contar con un plano facilitado porel
cliente, sino que se ha de ver el local para confirmar todos los datos y verificar las medidas.

;Comoes laformay cuéales son las dimensiones del local?

;Hay caracteristicas o limitaciones especiales relativas a accesos, suelos, ventanas, pilares,
arquetas, instalaciones, lineas y conductos de energia?

;Hay espacios anexos al local que tengan alguna incidencia sobre éI?

;Cuadl es laresistencia del suelo?

;Cual es la normativa constructiva de lazona?

;Es necesariorealizar calculos sismicos?

Estos datos determinan...

La capacidad que podratener la instalaciony cémo se realizara la distribucion de mercancias
en su interior.

La accesibilidad disponible en el almacén.

Ladistribucion del espacioy la ubicacién de salidas de emergencia.

Lanecesidad de instalar estanterias con unaresistencia adecuada.

EQUIPOS: ;CUALES SON LOS MEDIOS DISPONIBLES?

Qué datos son necesarios...

iSe cuenta con estanterias existentes? Si es asi, jcuales son sus medidas, cantidady
capacidad de carga?

;Sedispone de medios de elevaciény transporte? En caso afirmativo, cuales son sus medidas,
su alturade elevaciony su capacidad de carga.

iSetienen yaelementos auxiliares, como cajas, paletas, etc.? ;Cuales son sus medidasy
caracteristicas?

;Hay una predisposicién para adquirir nuevos equipos de almacenaje?

Estos datos determinan...

La necesidad de integrar nuevos equipos.

Cuales son las limitaciones de capacidad.

Coémose llevara a cabo una mejor adaptacion a las necesidades del cliente.

Si hay posibilidad de una mayor capacidad.

e 2 - —

Empresadedicadaalaproduccion y Iogisticgde bebidas. Fuente: Mecalux.
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FLUJOS Y ROTACION: ;COMO CIRCULAN LAS MERCANCIAS?

Qué datos son necesarios...

;Como entrara el producto en lainstalacién, con qué frecuenciay en qué cantidad?

;Cémo se manipularan las mercancias?

;Cual serala cantidad de pedidos y cuantas lineas contendra cada pedido?

;En qué momento se preparara el pedido?

¢{Como saldra el producto? Clasificacion y cantidad.

;Cuales seran las necesidades de rotacion, cuarentena, etc., de la mercancia?

Los productos se clasificanen...
A: altarotacion
B: mediarotacion
C: bajarotacién
;Cuéles son las necesidades actuales y cuéles las de crecimiento futuro?

Estos datos determinan...

El tamanoy distribucion que debera tener el almacén.

Sies necesaria unareserva de espacios complementarios y c6mo seran éstos.

Ladistribucién de las mercancias en las estanterias.

La forma de preparar los pedidos.

Si hay necesidad de medios auxiliares y como deberan ser.

Cual serael sistema de gestién empleado.

Cuéles seran los medios de manutenciény de qué tipo.

Qué velocidad de operaciény preparacion tendra la instalacion.

PERSONAL: ;CON QUE PROFESIONALES SE CUENTA?

Qué datos son necesarios...

Volumen de personal con el que se cuenta para trabajar en el almacén.

;Qué cualificacién tiene el personal asignado a la instalacién?

;Setrabajaenturnos? En caso afirmativo, ;como estan organizados?

;Qué predisposicion hay areducir oaumentar el nimero de personasy su cualificacién?

Estos datos determinan...

Cuél seréa la capacidad de funcionamiento de la instalacion.

Sies necesaria o posible una mejora de |la productividad.

Sison precisos otros sistemas de almacenaje y equipos diferentes a los existentes.

Qué medidas seran necesarias en lo relativo a los medios de manutencién.

28

Capitulo 1 - Conceptos comunes a cualquier almacén

GESTION Y POLITICA EMPRESARIAL: ;COMO SE HACEN LAS COSAS?

Qué datos son necesarios...

;Cémose llevaacabo el control del almacén?

;Hayya un Sistema de Gestion de Almacenes? (software SGA).

;Cuales son los medios disponibles?

;Es necesario agilizar los pedidos?

;Esconveniente reducir el stock?

;Cual eslaimportancia del prestigio paralaempresayen qué se basa?

;Hay potencial de inversioén?

i{Qué sistema de ubicacion se utiliza?

Estos datos determinan...

Siseré necesario mejorar el sistema de gestion.

Cual sera el sistema de almacenaje y de preparacion de pedidos mas apropiado.

Qué sistema de ubicacién habra que adoptar.

Cuél sera el espacio necesario.

Qué cantidad de stock se podra gestionar.

Siseranecesaria algunareduccién o aumento de personal.

Cual serael grado de efectividad de la instalacion.

Cémose llevaraacabo laaplicacién tanto de los sistemas, como de los medios disponibles.

Y, en tltimo término, el éxito o el fracaso de la solucién desarrollada.
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1.6 ;DE QUE PARTES CONSTA UN ALMACEN?

Los factores repasados en el apartado anterior influiran decisivamente en la manera en la que
seorganizara el edificioy en ladistribucién de las dreas que locompondran.

El almacén mas simple suele constar de puertas de acceso, una zona libre para maniobray ve-
rificacién, una zona de almacenaje para ubicar la mercancia, una oficina de control para la gestién
delaplantay unos aseosy vestuarios para el personal.
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A partir de la configuraciéon méas simple, se pueden ir afiadiendo otras zonas, tales como la de
recepcion, lade embalajey consolidacién, de expedicién, de recarga de las baterias para las carre-
tillas, asi como muelles de carga, por ejemplo.

Fuente: Mecalux.

A su vez, el almacén puede estar dividido en sectores en funcién del producto que se maneje
o0 segln la operativa de trabajo. En la siguiente figura se ilustra un ejemplo de este tipo de orga-
nizacion:
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Edificio de oficinasy servicios.
Muelles de cargay descarga.
Recepcionyverificacion.
Expediciones.

Almacén de altarotacion o producto voluminoso.
Picking de altarotacion sobre paletas.
Almacénde productos irregulares.

Almacén de componentes de media rotacion.
9. Almacénde componentes de altarotacion.
10. Almacén de componentes de bajarotacion.
11. Almacén de productos de alto valor.
12. Zonade embalajey consolidacion.

o No ok wnN =
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Almacéncentral dedicado alaproducciény distribucion de masas congeladas para el sector de laalimentacion.
Fuente: Mecalux.

Los espacios asignados a cada zona han de ser los adecuados en funcién de las dimensiones
del terreno o del edificio, la capacidad deseada, las operaciones que se tengan que realizar, del per-
sonal y de los medios necesarios, el flujo de materialesy las posibilidades de crecimiento futuro.

En cualquier caso, la adecuacién del proyecto y el disefio de las areas dentro de la instalacién
vendran determinados por un exhaustivo estudio de las necesidades de la empresa —a través de
las preguntas previamente planteadas—, asi como de la experiencia en laimplementacién de solu-
ciones logisiticas y de almacenaje que tenga el proveedor.

Todo el edificio—su forma, el contenidoy los accesos—debe estar en consonancia con las nece-
sidades especificas del cliente. Y deben preveerse las posibilidades de crecimiento. Un almacén
demasiado ajustadoy sin capacidad de expansién en el futuro es un error, salvo si se trata de una
instalaciéon temporal o de crecimiento estatico.
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1.7 LOS FLUJOS DE MATERIALES DENTRO DE UN ALMACEN

Como ya se ha explicado en el apartado anterior, el almacén es el elemento de la empresa en
el que, junto con los equipos de almacenaje, los de manipulacién, los medios humanos y los de
gestion, se realiza la regulacion de las diferencias entre los flujos de entrada de mercanciay los
de salida. La estancia de los productos y materiales dentro del almacén es temporal y todo lo que
entraen lainstalacién ha de salir mas tarde o mas temprano.

Los flujos dentro de un almacén pueden ser simples o complejos, dependiendo de cada em-
presa, de las operaciones internas que se lleven a cabo con la mercancia, de la cantidad de éstay
de laforma de moverla.

Pero para entender con mas facilidad este apartado, es preciso analizar primero qué tipos de
unidades de carga se pueden encontrar.

Almacéndedicadoalafabricacion de productos digitales avanzados y tecnologias aplicadas. Fuente: Mecalux.
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1.7.1 ;Qué es una unidad de carga?

Una unidad de carga es la unidad basica de almacenaje y transporte dispuesta sobre un so-
porte o embalaje modular (caja, paleta, contenedor, etc.) con el fin de conseguir una manutencién
eficiente. Las unidades de carga se manipulan en los puntos de trabajo tales como un almacén
general, un almacén de reserva, un almacén de picking, un elemento de transporte interno, etc.,
por lo que en una misma instalacién se puede manejar un sélo tipo de unidad de carga o pueden-
convivir distintas modalidades.

La unidad de carga puede dividirse en elementos mas pequefios que también pueden manipu-
larse. La primera division l6gica da como resultado las unidades de preparacion de pedidos, que
son las unidades minimas de producto que se pueden servir a un cliente para cada referencia.

A su vez, la unidad de preparacion de pedidos se puede dividir en unidades de entrega, que
son agrupaciones formadas por unidades de venta que permiten una explotacién optimizada de
los sistemas de produccién, distribucién o comercializacién. Si esta unidad no coincide con la de
preparacion de pedidos, esto significa que hay un mayorista entre el proveedor y el detallista.

Asimismo, esta unidad de entrega puede subdividirse en unidades de venta, que son las me-
nores unidades de producto que el consumidor puede comprar al detalle.

Enlasiguiente ilustracién se explica graficamente como se realizan las divisiones y subdivisio-
nes de unidades alo largo de lavida logistica del producto.

Unidad de carga

«— Capaomanto

Unidad de preparacion
de pedidos

\ e—— Unidad de entrega
Unidad de venta

Unidad de consumo
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Dentrode unalmacén se pueden encontrar distintas unidades de carga, como por ejemplo:

IFRmLI

IL\‘

1 F%e.cid o

La propia caja de embalaje que envia el proveedor. Uncontenedor donde vanintroducidaslas cajas de
embalaje enviadas por el proveedor.

Uncontenedor donde se ubican, sueltas, las Unapaleta sobrela que se colocan las cajas de
unidades deventa. embalaje que enviael proveedor. Este también puede
enviarlamercanciayapaletizada(sobre unapaleta).
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En un almacén también se pueden alojar las unidades de venta ya sueltas, sin la caja de emba-
laje 0 el contenedor. Con ello se facilitan las denominadas operaciones de picking (que consisten
en irtomando selectivamente unidades de mercancia para conformar un pedido).

En estos casos se abandona el concepto de unidad de cargay, en su lugar, se habla de huecode
picking en una estanteria. En su minima expresion, este hueco de picking puede ser, por ejemplo,
un casillero de reducidas dimensiones 0 una compartimentacién dentro de un cajén extraible de
unaestanteria, dos posibilidades que quedan ilustradas en la siguiente imagen.

Estanteriacon
casilleros dereducidas
dimensiones.

1.7.2 Los tipos de flujo

Una vez que se tiene claro el concepto de unidad de carga, asi como la tipologia que de ésta
se puede presentar, es posible pasar a analizar los flujos, que son los movimientos que se realizan
con las unidades en su entrada al almacén, por su interior y en su salida.

Flujo simple. Para entender cdémo funcionan estos movimientos, se puede empezar por ilus-

trar el flujo mas sencillo que existe, el que se produce cuando se suministran, sin fraccionar, las
mismas unidades de carga que envia el proveedor.

|

RECEPCION

ALMACENAJE

EXPEDICION #
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Flujo medio. En este tipo de flujo, empiezan a complicarse los movimientos. Es el que suele
encontrarse en almacenes con operaciones sencillas de picking o combinadas, generalmente, con
el suministro de paletas completas.

ALMACEN
GENERAL
RECEPCION *

ZONAPICKING

MUELLES DE CARGA
Y DESCARGA

EXPEDICION P CONSOLIDACION

Flujo complejo. Hay almacenes que disponen de distintas areas de trabajo en funcién de
los tipos de producto y su consumo. Suelen contar con zonas de manipulaciones intermedias y
pueden necesitar diversas operativas que requieren flujos de cierta complejidad y, en ocasiones,
de gran complejidad. En este diagrama se observa un ejemplo de este tipo de instalacionesy los
movimientos de cargas que se pueden producir en ellas.

FRACCIONAMIENTO ALMACEN ’ ALMACEN PRODUCTO
DECARGA DERESERVA INTERMEDIO

l I MANIPULACION
RECEPCION

CONTROLCALIDAD PREPARACION PRODUCTO
Y/OEMBALAJE DEPEDIDOS TERMINADO

EXPEDICION 4'... CONSOLIDACION

MUELLES DE CARGA
YDESCARGA
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Fuente: Mecalux.

Almacénde picking con operativade hombre al producto.

Almacénde picking con operativade producto alhombre.
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1.7.3 La repercusién de los flujos en las instalaciones de almacenaje

Es un hecho que cada flujo afiadido al sistema de trabajo es un coste méas que se suma al com-
puto general del proceso dentro del almacén.

Cuanto mayor es el fraccionamiento que debe realizarse sobre las unidades de carga, mas
aumenta la incidencia sobre el coste. Las operaciones de picking son las que tienen méas peso
—hasta méas del 60%— en el importe total de la operativa del almacén. De ahi la gran importancia
que posee el disefio de estas areas.

Por otra parte, cuanto mayor es el almacén, mas recorrido han de hacer las maquinas de manu-
tenciény el personal, por lo que también es mayor el coste final de operacién. En centros con mu-
cho movimiento, se ha de analizar la conveniencia de recurrir a la automatizacién de manera que el
producto vaya al hombre, en lugar de que sea el hombre el que vaya al producto.

Como se puede deducir, es también fundamental la ubicacién de las referencias en funcién
de su consumo o su volumen. Cuanto mas cerca estén las mercancias de mayor demanda o mayor
tamafo de los muelles de cargay descarga, el coste de manipulacién sera inferior.

Un buen ejemplo puede ser un almacén en el que se preparan las unidades sueltas directa-
mente. Taly como se ha explicado anteriormente al hablar de las unidades de carga, unasola pale-
ta puede contener centenares de unidades de venta, por lo que al moverla con una sola operacion,
es posible ahorrar los cientos de movimientos que se tendrian que producir al preparar cada una
de esas referencias sueltas.

Todas las operaciones necesitan que una persona, una maquina, o ambas, las ejecute. Asi, es
fundamental conseguir que un mismo operario realice el mayor nimero de acciones en un tiempo
determinado, o lo que es lo mismo, emplear en cada operacién el menor tiempo posible. Esto es
aplicable atodas las actividades del almacén, aunque en el caso de picking, por ser la que supone
mas movimientos que ninguna otra, es especialmente importante aplicar este principio.
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Almacén de piezapequenadedicado alaferreteria, suministroindustrial, bricolajey construccion. Fuente: Mecalux.
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1.7.4 La rotacién de productos: A-B-C

Otro de los factores decisivos que influyen en la agilidad y coste de las operaciones es la de-
manda del producto o mercancia; razén por la cual los articulos mas solicitados deben estar mas
cercade los muelles de entrada y salida de mercancia. Para ello se utiliza el concepto de rotacion.
Seglin el consumo de los productos, éstos se clasifican en:

A. Altarotacién: entrany salen unidades continuamente. Son muy demandados.
B. Mediarotacién: entrany salen, de manera habitual, menos cantidad que de los A.
C. Bajarotacién: son los que estan mas tiempo en el almacén y su demanda es baja.

En la mayoria de los almacenes se cumple la teoria del 80/20 o Diagrama de Pareto, seglin el
cual, el 80% de las ventas esta concentrado en el 20% de los productos mientras que el 20% res-
tante de las ventas se distribuye entre el 80% de los productos que quedan.

Consumo (%)
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

40 50 60 70 80 90 100

C Referencias (%)
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Como es logico, el tratamiento que se ha de dar a los flujos de materiales ha de ser diferente
segln se presente una rotacién A, B o C. Aqui se ilustran dos ejemplos de posibles criterios apli-
cables:

Distribucion de productos al lo largo del almacén en funcion de su rotacion.

Alturade la estanteria

A B C

Distribucion en una estanteria (normalmente se aplica al picking).

En el primer ejemplo, los productos A se han ubicado mas cerca de la zona de recepcion y
expedicién.

En el segundo ejemplo, los productos A se alojan en lazona méas ergonémica de la estanteria.

Pararealizar ladistribucion mas l6gica de un almacén, es necesario analizar cada casoy puede
no sertan simple, ya que probablemente existan condicionantes que deban tenerse en cuenta.

En ocasiones, sera aconsejable colocar los productos agrupados por sistemas de almacenaje,
buscando el mayor aprovechamiento posible del espacio disponible. Pero en otras situaciones, sin
embargo, se primara la agilidad y el menor empleo de tiempo en las operaciones. En los casos en
que seafactible, se buscara lacombinacién de ambos factores.
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Un ejemplo que patentiza esto es la habitual combinacién de estanterias convencionales y
compactas en un almacén, destinando el sistema compacto a los productos de gran rotacion.

— — — — — — — — ——— — — — — — — — —

- -

— <

- - - L 4 N - B - ! 4 = =

- <

o

£

o

o

S

=

: R : ; 3

=

4 - - S

o 3
-~

] i ] i I T 1—
| | | |

=

{ | [ S

£ g = =

| | | 2

>

=

-

o

3

=

| | | g

<

| I k]

(F8)

T | — —

1.7.5 Algunas conclusiones sobre los flujos y la rotacion

Los costes de manipulacién se pueden reducir y, por lo tanto, un almacén puede ser mas ren-
table, si se aplica una correcta distribucién de los productos seglin su consumo, una adecuada
manipulacién, el correcto orden de los flujos y una correcta ubicacién de los puntos de procesos
intermedios.

Para conseguir un almacén optimizado es esencial elegir adecuadamente los equipos de al-
macenaje, tanto el tipo de sistema utilizado, como las carretillas o los equipos de manutencién
empleados.

Los diferentes sistemas de almacenaje (convencional, compacto, dindmico, etc.), que se ex-
plican méas adelante en este manual, tienen cualidades distintas que los hacen 6ptimos para cada
caso que se presente.

El tener un buen sistema de gestion de almacenes (SGA) es fundamental para conseguir los
objetivos indicados en este apartado.
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1.8 CRITERIOS ESTRATEGICOS BASICOS

Tanto a la hora de proyectar un almacén, como en el momento de ejecutar su explotacion, se
han de tener presentes ciertos criterios basicos para conseguir que el resultado sea el mas ade-
cuadoyrentable. Estos criterios se resumen en:

- Conseguir que el stock sea el minimo (salvo en el caso de almacenes especificos).
- Poder garantizar el servicio en todo momento.

- Disponer de un control y gestion eficientes.

- Ocupar el minimo espacio.

- Cumplir con criterios de accesibilidad y ergonomia.

- Necesitar laminima distancia pararealizar las operaciones.

- Alcanzar el maximo rendimiento.

- Suponer el minimo coste de explotacion.

- Prever con antelacion las necesidades y tener la posibilidad de crecer en el futuro.

El ejemplo mas claro de cémo se cumplen estos criterios se puede encontrar en el sector de la
automocién. Un fabricante de automéviles no tiene stock de componentes practicamente, es el
proveedor quien se los suministra en el momento preciso. Es lo que se conoce como procedimien-
tos just in time (justo a su tiempo).

A su vez, el fabricante de componentes trabaja con previsiones ajustadas con un tiempo mi-
nimo para su cliente. Esto hace que en muchos casos no se tenga disponible la pieza completa de
antemano, sino sélo los accesorios que se montan en funcién de la confirmacién final. El producto
terminado se almacena sé6lo durante pocas horas.

El fabricante de componentes ha de garantizar un servicio impecable, porque toda la cadena
de montaje depende de él. Por contra, trabaja con precios muy ajustados y fiscalizados por su
cliente. Esto exige reducir su inmovilizado o circulante, por lo que debe tener el stock al minimoy
controlado mediante una buena gestién.

Hoy en general, y no sélo en el sector de la automocién, el mercado esté liderado por los com-
pradores. Ellos expresan qué es lo que quieren, cuanto, cuando, déndey cémo lo quieren. Y en ese
mercado sélo triunfan las empresas que estan preparadas para dar el mejor servicio.

El mundo se ha vuelto méas pequefio. Se compra en cualquier continente, siempre que la cali-
dad, el precioy el servicio lo justifiquen. Puesto que, por precio, Europa no es competitiva com-
parada con otras regiones y dado que la calidad de los productos en esos paises es aceptable, el
argumento que queda para competir sélo puede ser el del buen servicio.

Si bien es cierto que los compradores buscan sobre todo el mejor producto al mejor precio, no
lo es menos que también valoran en extremo el tener unas buenas prestacionesy que su proveedor
no les falle. Es por esto que las empresas que quieran seguir adelante con su negocio han de ofre-
cer, ademas de una calidad aceptable y un precio competitivo, un servicio exquisitoy una atenciéon
de primera clase caracterizada por su flexibilidad, su puntualidad, su variedad, etc.
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Lo visto hasta aqui deja claro que si se quiere ofrecer un buen servicio, en alglin lugar de la
cadena se hace necesario almacenar algo (incluso trabajando con sistemas just in time): mate-
rias primas, componentes, utillajes, producto final... Y esto significa que se ha de contar con los
medios que sean adecuados y que estén administrados inteligentemente. Precisamente de esta
Gltima cuestion trata el siguiente apartado.

1.9 LA GESTION DEL ALMACEN
1.9. 1 ;Qué se gana con una buena gestion de la instalacién?

La buena gestion del almacén permite disponer del stock necesario, ofrecer el mejor servicio,
tener unaalta ocupacion del almacén, emplear el menor tiempo en las operaciones internas como

el transporte o el picking, controlar el stock, asi como optimizar las ubicaciones y los flujos, entre
otrascuestiones.
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Se debe conseguir que el almacén sea inteligente, es decir, que esté gestionado de manera
l6gicay eficiente, para obtener el mayor rendimiento posible.

Hoy en dia no se concibe ninguna instalacién profesional que no disponga de un software de
gestion de almacenes (también conocido por sus siglas, SGA), que garantice las premisas enun-
ciadas al principio de este capitulo.

Laeleccion del SGA adecuado es fundamental y ha de permitir realizar, como minimoy de for-
ma sencilla e intuitiva, las funciones basicas del almacén gestionado.

Montaje de kits

Pulmones

Consolidacion

Muelle de expedicion

1.9.2 ;Quién gestiona el almacén?

La gran mayoria de los almacenes estan administrados directamente por la propia empresa (el
fabricante o el comercializador) duefia de la instalacion. Todas las funciones del sistema pueden
estar integradas con el resto de la gestion de la empresa o bien ser anexas a éstay estar coordina-
das con ella. El SGA s6lo se aplica a las funciones propias del almacén y mediante una coleccién
de interfaces establece una comunicacion en tiempo real con el sistema de gestién general o cen-
tral de laempresa.

Por otra parte, cada vez con mas frecuencia, las firmas externalizan los servicios logisticos y de
almacenaje mediante operadores logisticos, quienes, ademés de almacenar, pueden ofrecer un
servicio global y preparar picking, montar componentes, encargarse del transporte, etc.

Por lo dicho, en un mismo almacén de un operador logistico pueden convivir mezcladas mer-

cancias de varios clientes, o propietarios, que han de ser gestionadas correctamente. En estos
casos, el SGA hade poder ser utilizado con el principio de multipropietario.
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1.9.3 ;Como se gestiona la mercancia y su ubicacién?

El disefio de la gestion del almacén se ha de realizar de acuerdo con un andlisis funcional pre-
viamente elaborado. Este analisis funcional debe seguir los pasos de los flujos de materiales asi
comoreflejar las caracteristicas y tipologia de la instalacién y sus componentes.

En la ubicacién de la mercancia dentro del almacén se hade tener en cuenta la clasificacion de
productos A-B-Cy colocar los A en los puntos mas cercanos y accesibles, tal ycomose indicaen el
apartado 1.7.4 cuando se habla de los flujos y rotaciones.

El criterio de ubicacion que se emplee en las estanterias condicionara la forma de trabajar y la
capacidad efectiva. Hay tres modos de determinar la posicién de cada unidad de carga.

En la ubicacion especifica o fija, a cada referencia se le asigna una posicién o un nidmero de
ubicaciones determinado de antemano. La gran ventaja de este método es la facilidad para loca-
lizar las referencias. Las personas que trabajan en el almacén saben dénde esta cada una de ellas
sin tener que recurrir a ayudas informaticas. La gran desventaja al usar este criterio es la pérdida
de capacidad efectiva, que es muy inferior a la fisica (nimero de ubicaciones). Mas adelante, en el
capitulo 4 se profundiza en esta cuestion.

S6lo se debe emplear en almacenes muy pequefios y no necesita un sistema de gestion.

En la ubicacién aleatoria, a la que también se conoce como caética, libre o variada, la mercan-
cia se ubica en cualquier hueco vacio disponible, siguiendo una légica previamente estableciday
parametrizada (programada) en el SGA. Generalmente se tiene en cuenta la clasificacién A-B-C.
Elsistema, que tiene todos los datos introducidos, incluyendo los huecos vacios, indica al operario
doénde se hade colocar lamercancia o dénde se halla ésta.

Ademas de la perfecta gestién que supone, la ubicacién cadtica permite que la capacidad
efectivadel almacén se acerque mucho a lacapacidad fisica, pudiendo superar el 92% de ésta.
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Por altimo, la ubicacion mixta o semialeatoria es la que se usa con mas frecuenciay combinael
sistema especificoy el aleatorio, asighando cada uno de ellos en funcion del tipo de producto o de
laoperacion que se debarealizar. Asi, la ubicacién especifica se utiliza para productos de alto con-
sumo, que generalmente estan cerca de los muelles o zonas de picking, mientras que la aleatoria
se deja para el resto de los productosy zonas de reserva.

La gestion de los huecos, principalmente en los sistemas especificos, sigue criterios de pro-
ductividad mediante la optimizacién de los recorridos, en especial, los de preparacién de pedidos.

Ademas de elegir el criterio adecuado es imprescindible contar con un SGA apropiado para
cadacaso.

1.9.4 ;Qué funciones realiza un SGA?

Aunque el analisis de los flujos y la determinacion del tipo de ubicacién que se aplicara en el
almacén condicionara el ajuste y parametrizacion especifica de su software de gestion, hay fun-
ciones basicas que es imprescindible que realice cualquier SGA, como la gestién de las entradas,
de la ubicacion, del control de stock y de las salidas.

La gestion de entradas obedece a los llamados procesos de recepcién, que son los encargados
de administrar la entrada de la mercancia en el almacén proveniente de distintos origenes, como
pueden ser las compras a proveedores, el traspaso de mercancia entre almacenes, las 6rdenes de
fabricaciény las devoluciones de los clientes.

La entrada de mercancia se materializa mediante la realizacién del proceso de recepcion en el
cual se controlade forma exacta ladiversidad, la cantidad, las caracteristicasy el estado o calidad de
lamercancia que entra al almacény que, por lo tanto, pasa a ser parte del stock. Para ello lainforma-
cién que serecopila se cotejacon laorden recibida del ERP (sistema central de gestion corporativa).

La gestion de la ubicacién cumple con los denominados procesos de ubicacién. Estos se en-
cargan de administrar las érdenes de colocacién de la mercancia en el almacén, determinando
cual es el mejor emplazamiento segln su tipologia, sus caracteristicas, dimensiones, etc. Para
ellose usan reglasy estrategias especificadas de antemano.

En cuanto a la gestion de control de stock, se trata de una herramienta muy destacada en el
SGA, porque mediante ella se puede obtener en tiempo real la situacion, el estado, la cantidad y
las caracteristicas del stock que se halla alojado en el almacén.

Por ultimo, aunque no menos importante, se encuentra la gestion de salidas, que administra
los denominados procesos de expedicion. Estos procesos son los encargados de la elaboracién de
los pedidos que se envian a los clientes, los traspasos a otros almacenes o las devoluciones a pro-
veedores. En definitiva, se encarga de la salida y baja de stock en el almacén, mediante operativas
como el picking, la salida de contenedores completos, la consolidacion de pedidosy la expedicion
de éstos al vehiculo de reparto.

En los apartados siguientes, se hace un repaso de las operaciones que deberian estar cubier-
tas porel SGA en cada una de estas funciones bésicas.
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Funciones de entrada
Dentro de este grupo destacan tres operaciones gestionables a través del SGA, como son la
recepcion, lacaptura de datos logisticosy el etiquetado de los contenedoresy la mercancia.

En lo que respecta a larecepciones, las hay en las que se reciben articulos sin paletizar y éstos
son consolidados en distintos contenedores, a la vez que se registran sus caracteristicas y atribu-
tos logisticos para, posteriormente, ser ubicados dentro del almacén.

Otra forma de recibir la mercancia es mediante contenedores en los que la mercancia llega
paletizada al almacén, con lo que no se requiere su consolidacién y s6lo es necesario realizar la
validacion de los atributos logisticos y las cantidades de la mercanciarecibida para, después, pro-
cederasu ubicacion.

El tercer tipo de recepcion basica que se puede dar en un almacén es la de articulos proce-
dentes de devolucién. Si bien es similar a cualquiera de las anteriores recepciones comentadas,
presenta caracteristicas particulares, como puede ser la aplicacién de estados y blogueos de
mercanciaen el proceso de entrada a la instalacién. Estos estados y bloqueos pueden indicar, por
ejemplo, la necesidad de pasar por el control de calidad, quedar pendiente de revisién, etc. Poste-
riormente habra que realizar la ubicacién dentro del almacén en zonas especificas o determinadas
para este tipo de mercancia.

La segunda funcién principal en el capitulo de entradas es la captura de datos logisticos. En
ellos se incluyen distintas informaciones, como por ejemplo, el lote al que pertenece la carga, su
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caducidad, su peso, su temperatura, el nimero de serie, etc. La captura de estos datos en el mo-
mento de realizar el proceso de recepcion proporciona al stock unatrazabilidad.

Los atributos logisticos, como la identificacion del lote o el nimero de serie, permiten conocer
a posteriori qué mercancia se ha servido exactamente a cada cliente en concreto.

La tercera funcion en las entradas se complementa con la anterior. Un SGA debe poder gene-
rar etiquetas de cédigo de barras para todos los contenedores y mercancias que se almacenen.
Gracias a ello, todos los procesos y operativas que se lleven a cabo dentro del almacén se valida-
ran, con exactitud, mediante la lectura de éstos c6digos, lo que elimina los posibles errores y con-
fusiones que se puedan generar en la manipulacion de la mercancia.

También pueden ser etiquetados mediante los cédigos de barras, todos y cada uno de los ar-
ticulos que se recepcionen, de manera que, mas tarde, se realicen los procesos de salida con una
mayor agilidad y eficiencia.

La documentacién de las recepciones permite, ademas, obtener informes en los que quedan
reflejadas las diferencias entre la mercancia prevista y la que realmente se ha recibido, asi como
otras cuestiones, como pueden ser el cumplimiento de las franjas horarias de recepcién.

El cometido del SGA no termina en estas actividades, ya que mediante una interfaz se encarga
de transmitir al ERP de la empresa el cierre de recepcién, en el que se especifica con exactitud
cuantas unidades de qué referencias han entrado al almacén, de modo que el ERP pueda llevar a
cabo las gestiones administrativas con los proveedores.

Funciones de ubicacién
Dentro de este tipo de operaciones, destacan tres gestiones: la ubicacion mediante reglas y
estrategias, el cross-docking, y lareposicion y consolidacion.

Encuantoalaprimera, la gestion de la ubicacién mediante reglas y estrategias es laencargada
de elegir la localizacion idonea en el almacén para una mercancia concreta. Para ello, el software
tiene en cuenta pardametros como la rotacién de articulos (A, B o C), los tipos de contenedores em-
pleados para la consolidacion de la mercancia, las familias o tipos de productos que se manejan,
la peligrosidad o incompatibilidad de unos productos u otros a fin de que no queden juntos o cer-
canos, las presentaciones de los articulos, el volumen de los mismos, etc.

Por su parte, mediante el cross-docking se ahorran movimientos con la carga. Si llega al alma-
cén una mercancia de la que se debe extraer producto que formaréa parte de un pedido que esta
activoy en el que falta stock, se procede a alojarla en la zona de preparacién de pedidos, directa-
mente desde el area de recepcion. Una vez que la mercancia necesaria se ha preparado para sali-
da, se procede ala ubicacion dentro del almacén de la que sobre.

La tercera funcién enumerada, la gestion de la reposicion y la consolidacion, también tiene
como objetivo el ahorro de movimientos de la mercancia dentro de la instalacién. Se aplica, al
igual que en el cross-docking, antes de proceder a la ubicacién definitiva de la carga. Esta funcion
se lleva a cabo en centros en los que se han establecido posiciones de picking; si en éstas queda
poco producto, se ha reponer con la mercancia que acaba de llegar, de manera que haya stock
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suficiente para larealizacién de los pedidos. Posteriormente, se procede a la ubicacién de lacarga
que sobre de esta operacién.

Funciones de control de stock
En lagestion de la mercancia almacenada, el SGA debe ser capaz de proporcionar informacion
completay Gtil sobre el stock. Paraello, se recurre a varias funciones.

La mas intuitiva es la visualizacion del mapa del almacén, mediante el que se accede, en una
pantalla, a unarepresentacion grafica de la instalacion en la que se detallan cada unade las ubica-
cionesy sucomposicion, tantoen lo que respecta al contenedor, como a la propia mercancia.

La gestion de ubicaciones es otra de las herramientas con las que debe contar un SGA. Con
ella se puede obtener y editar la informacién sobre las posiciones, tal como el tipo de ubicacion,
los bloqueos que tenga aplicados, sus dimensiones, sus carateristicas, las zonas de almacenaje a
la que pertenece, etc.

Asimismo se debe poder realizar la gestion de estados del stock, con el fin de consultary modi-
ficar los datos relativos a las cuarentenas, roturas, pérdidas, bloqueos, reservas, etc.

El SGA también puede realizar, por si mismo, operaciones que ayuden en la gestién del stock.
Una de ellas es el calculo de rotacién de los articulos. En funcién de los movimientos realizados
durante un periodo de tiempo que se le indique, el sistema puede determinar e informar de cual
debe ser larotacion ideal de un articuloy compararla con la que éste tiene asociada en el maestro
de articulos. Con esta herramienta se puede recalcular la rotacion A B C y cambiar la que tiene
asignada el articulo en caso de que se considere mas eficiente o conveniente.

Hay una tltimafuncién indispensable relativa al stock, como es el recuentoyy el inventario. Con
estas tareas programables se puede llevar a cabo desde un inventario global de todo el almacén, a
un inventario especifico de un articulo, una ubicacién o unazonaen concreto. En el caso de que se
encuentren diferencias de stock se informa de ellas autométicamente al ERP.

Funciones de salida
Ademas de administrar la entrada y ubicacién de la mercancia, el sistema de gestion se ocupa
también del control de las salidas de los productos.

Las funciones principales que se llevan a cabo en esta fase del almacenaje comienzan con la
gestion de la preparacion de la carga que tiene que salir de la instalacion. Esta actividad cubre las
agrupaciones de pedidosy las asignaciones de los mismos, entre otras cuestiones. Esto permite el
control sobre coémo se ejecutan los pedidos y quién se encarga de ello: la asignacion de los muelles
de expedicién, los operarios que realizan la preparacién, la manera de realizar el agrupamiento de
los pedidosy la franja horaria en que se produce, etc.

Dentrode la preparacion, el SGA puede gestionar a un nivel muy detallado las operaciones que
setienen que llevar a cabo, como es el caso de los procesos de picking. En este sentido, el sistema
se encarga de definiry guiar los recorridos del personal asignado a esta tarea, asi como la presen-
tacién de los articulos.
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Una de las ventajas mas importantes derivadas de la gestién del picking por parte del SGA es
que el sistema es capaz de optimizar el proceso a fin de que éste se ejecute en el mas breve tiempo
posibley con el menor nimero de movimientos necesarios, a lavez que se respetan los parametros
especificados para el pedido que han sido enviados por el ERP.

Otra parte de la preparacion de la mercancia es la relativa al etiquetado de expediciones,
mediante la que se identifican los bultos de pedido, y a través los mismos procedimientos que se
vieronen el etiquetado de entrada.

Igualmente, en la salida se procede a la documentacion de las expediciones, lo que facilita la
generacién de documentos tales como el packing list (listado de los articulos que componen el
pedido), la documentacién para el transportista y los informes que reflejan las discrepancias que
se hayan encontrado.

Tras estas operaciones, el SGA administra el proceso de carga de las expediciones en los ve-
hiculos. Gracias a esta funcion, se controla la calidad del envio, de tal forma que se evitan errores
tales como, por ejemplo, el despacho de un material a un cliente que no lo ha solicitado.

El SGA puede gestionar hasta la tltima fase de las operaciones de salida, como es la comuni-
cacién al ERP del cierre de expedicién, lo que se realiza mediante una interfaz entre los dos siste-
mas. Con esta funcién, se informa al gestor de recursos de la empresa de cuantas unidades y de
quéreferencias ha constado la expedicién, asi como qué bultos se han despachado en cada unade
las 6rdenes de salida que se han ejecutado. Con estos datos, el ERP puede gestionar los procesos
administrativos con los clientes.

Funciones en almacenes complejos

En ocasiones, las instalaciones estan formadas, a su vez, por zonas o almacenes que se inte-
rrelacionan unos con otros. Por ejemplo, se pueden encontrar casos en los que se ha de adminis-
trar un area con estanteria convencional, un silo automatizado con transelevadores, un carrusel
horizontal automatizado (explicado méas adelante en este manual), etc. Las combinaciones son
infinitas y pueden dar lugar a centros realmente complejos. Un mismo SGA debe ser capaz de
gestionar, de manera global e integrada, todas estas areas de tipologias distintas y operativas dife-
rentes en sus procesos de entrada, ubicaciény salida.

El software debe ser capaz de gestionar sistemas de preparacion de pedidos que utilicen solu-
ciones de pick to light y put to light. Este tipo de instalacién, que se describe en otro apartado de
este mismo manual, ayuda a dotar de una mayor fluidez y agilidad a |la preparacién de pedidos.

El picking también se puede agilizar por medio de otra tecnologia, como es el voice picking o
picking por voz. Con este sistema, que debe ser gestionado por el SGA, el operario no tiene que
utilizar las manos para manipular la terminal u otros controles, sino que recibe las 6rdenes con un
sistema de voz y puede dar sefiales al sistema también hablando. Esto posibilita una mayor ma-
niobrabilidad con aquellas mercancias que tengan que ser manipuladas con la dos manos. Esta
solucién es muy adecuada para los almacenes de congelados, ya que se facilita la comunicacién
sin tener que usar los terminales con los guantes y se agiliza el trabajo (cuyos tiempos estan con-
trolados) dentro de las camaras.
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El sistema de gestion deberia ser capaz, asimismo, de administrar la apilabilidad de la mer-
canciaen la preparacion de pedidos. Esto permite optimizar la preparacién de los bultos siguien-
do unos parametros determinados, es decir, se controla, por ejemplo, que sobre una misma paleta
o contenedor se prepare la mercancia menos consistente después de la mas consistente.

Hay otras tres funciones que son esenciales para integrar las instalaciones en el resto de la
empresa o del centro logistico. La primera es |la gestion de los flujos de mercancia (entradas y sali-
das) a las lineas de produccién. Gracias a esta caracteristica, se obtiene un flujo 6ptimo, tanto en
salidas como en entradas, a las lineas de produccién o fabricacién, lo que facilita ostensiblemente
los procesos internos.

La segunda funcion tiene que ver con la administracion de varios almacenes con un mismo
SGA, lo que se denomina gestion de multialmacenes. Con esta caracteristica, una mismaempre-
sa puede gestionar todos sus almacenes de manera Unicay global, con lo que se optimizan los re-
cursos, asi como los sistemas informaticos, y se facilitan los procesos de traspasos de mercancia
entre las instalaciones

En tercer lugar, a un nivel superior al anterior se encuentra la gestion multiorganizacion, por la
que, como su nombre indica, distintas organizaciones pueden ser administradas por el mismo SGA.

BASES
DE DATOS

sasywms sasywms aasywms
BASES DE DATOS

Por Gltimo, en algunos proyectos es preciso un desarrollo especifico adaptado al cliente. Cier-
tas operativas que llevan a cabo algunas empresas pueden no estar recogidas, a priori, en el soft-
ware, por lo que es necesario un desarrollo especifico tomando como base un SGA ya creado. En
este sentido, el sistema de gestion tiene que ser lo suficientemente versatil y abierto para que se
puedan programar estas caracteristicas personalizadas.
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1.9.5 La importancia de la radiofrecuencia

En la realizacion de las tareas controladas por el SGA hay un aspecto de capital importancia,
como es lacomunicacién entre el sistema de gestion y los operarios que tienen que cumplir las 6r-
denes que se les asignany de los que también se recibe informacion, por ejemplo, cuando recaban
los datos de entrada de un articulo.

Alos operarios se les han de dar las instrucciones de los trabajos y el orden en el que los tienen
que ejecutar. La forma de hacerlo puede ser de viva voz, mediante un documento escrito (como,
por ejemplo, un albaran) o através de terminales de radiofrecuencia (RF).

El empleo de la tecnologia de radiofrecuencia presenta muchas ventajas. No se necesita pa-
pel, ya que las 6rdenes llegan al terminal informético que los operarios llevan consigo o montadas
en las maquinas de manutencién. La comunicacién entre el servidor informatico y estos disposi-
tivos se realiza sin cables, mediante ondas de radio emitidas y recibidas por el equipo de antenas
dispuesto estratégicamente en el almacén.

Mediante el teclado del terminal (ahora también se puede hacer por voz), el personal del al-
macén confirma cada operacion e, inmediatamente, recibe una nueva orden. El sistema es muy
agil y evita que el operario tenga que plantearse o cuestionarse cada accién, para que pueda centrar-
sesoloen laejecucion. Elresultado implica un rendimiento muy altoy, practicamente, sin errores.

SERVIDOR DE DATOS SGA

ETHERNET

PUNTOS DE ACCESO |

"))

TERMINAL PORTATIL

Con el empleo de la radiofrecuencia se trabaja en tiempo real. Es decir, el sistema de gestion
sabe, automaticamente y en cada segundo, en dénde esta la mercancia, en qué cantidad, bajo
qué circunstancias o en qué proceso, etc.

Tal y como se ha expuesto en el apartado de las operaciones de entrada, para poder trabajar de
esta forma con la radiofrecuencia, tanto la mercancia como las ubicaciones han de estar codifica-
das, lo que permite confirmar los datos de modo automatico.

1.9.6 Sistemas de identificacion automatica
La aplicacién de la tecnologia al almacén no se limita a la gestién de las instalaciones y las

mercanciasy a la comunicacién con los operarios. También se emplea en la identificacion de los
articulos que se manejan.
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Fuente: Mecalux.

En la actualidad, la gran mayoria de los productos llevan grabado o impreso un cédigo de ba-
rras o integran un chip de RFID (un identificador que utiliza la radiofrecuencia para transmitir los
datos). Uno u otro sistema consienten identificar cada unidad que se gestiona en el almacén me-
diante lectores laser o de radio, respectivamente.

Estos codigos siguen unas rigurosas reglas normalizadas de uso general, que permiten identi-
ficar datos como el producto del que se trata, su fabricante, su trazabilidad, sus datos logisticosy
sus caracteristicas especificas.

Entender como funcionan estas identificaciones es esencial para comprender como se reali-
zan algunas de las operativas del almacén hoy en dia.

El cédigo de barras

Este tipo de sistema de identificacion consiste en la impresién grafica de unas barras en unas
etiquetas (que después son pegadas a los articulos) o en los propios embalajes o envases. La ge-
neracion de estas barras siguen unos estandares de codificacion homologados, que actualmente
sonel EAN-13yel EAN-128.

£ s
Han
SO 2345 ETESD A
L L
Ejemplo de unaetiquetaconcodigo de barras EAN-13 Ejemplo de unaetiquetaconcodigo debarras
enlaque seidentificaelproducto. EAN-128 enlaque seidentificala paleta, el producto
que contieneylas caracteristicas delmismo.
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Cuando las barras son escaneadas (leidas) con un terminal laser, éste interpreta los datos e
informa al sistema de gestién.

Este sistema de etiquetado se emplea, ademas de para los articulos, para identificar las ubica-
ciones de las estanterias, asi como las paletas o contenedores.

Todos los sistemas autométicos, tanto de gestién como de movimiento, necesitan disponer de
estos codigos pararealizar lacomunicacién de los datos relativos a la carga que se maneja en cada
momento.

Codificacion por RFID

Desde hace unos afios se esta introduciendo este tipo de identificacién de productos por radio-
frecuencia en el que se adhiere un chip al mismo. Cuando esta etiqueta esta en un radio de accién
de unaantenaespecial, lainformacién que contiene el chip es leida automaticamente.

La gran ventaja de este sistema es la gran rapidez de lectura, ya que, entre otras cosas, no es
necesario que una etiqueta mire hacia un sistema de lectura en una posicioén determinada.

En el &mbito del almacenaje, su principal beneficio radica en la facilidad que supone a la hora
de identificar la posicién de las unidades almacenadas en sus ubicaciones.

9
0 AN Q

1. Contacto

2.Condensador

3. Microchip. Dispositivo que almacena la informacién del producto.

4. Antenatransmisora. Puede serde baja frecuencia, emitiendo ondas de radio de hasta 2 metros
dedistancia (de media) o de alta frecuencia, cuya capacidad de transmision puede llegar a los
100 metros de distancia.
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CAPITULO 2

En el capitulo anterior se ha hecho referencia a las unidades de cargay se han definido en tér-
minos generales. Ahora se profundizara en este elemento, que resulta basico en la operativa del
almacén.

Se denomina unidad de carga al conjunto de productos de pequefias dimensiones que han de
agruparse con el fin de facilitar su manejo en los procesos logisticos. El nimero de objetos que de-
ben formar esta agrupacion esta en funcion de la naturaleza y el tamafio de los mismos, asi como
de aspectos econémicos de su gestion, tanto en las funciones de produccién, como en lo que se
refiere asu distribucién.

Uno de los factores que mas influye en la toma de decisiones, en lo que respecta al almace-
naje, es precisamente el de laeleccion mas adecuada del tamafioy peso de la unidad de carga.

2.1 LA AGRUPACION DE PRODUCTOS EN UNIDADES DE CARGA MAYORES

Existen algunos productos que no estan sujetos a limites fisicos para ser manipulados (por
ejemplo, articulos que se sirven a granel) y que, por lo tanto, pueden agruparse en una gran varie-
dad de unidades de carga de todos los tamafios. Esta cualidad redunda, en primer término, en una
mayor economia en su manutencién.

Dado que uno de los objetivos principales a la hora de gestionar la mercancia es reducir el
numero de movimientos a los minimos indispensables, es conveniente y deseable generar una
unidad de carga lo mas grande posible.

El problema que puede surgir es que mientras que la produccion de estos productos se realiza
frecuentemente de forma masiva o en grandes lotes y se sirven en unidades de carga tan grandes
como puedan ser manejadas, su distribucién puede estar sujeta a diferentes necesidades en lo
que se refiere al tamafio mas adecuado de las cargas.
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Esindudable que el manejo de grandes cargas facilita el almacenamiento en una amplia mayo-
ria de los casos. Sin embargo, es muy frecuente que los productos que han entrado en un almacén
en un tamafio determinado de carga salgan de la instalacién en unidades mucho mas pequefias.

Una forma de conjugar ambos criterios seria el generar una unidad de carga pequefia, de forma
que fuera posible manejarla individualmente, pero que al mismo tiempo también fuera adecuada
paraser manipulada unavez agrupada, reduciendo asi los costes.

Por todas estas cuestiones, surge la necesidad de considerar todos y cada uno de los elemen-

tos de un sistema de manejo de materiales desde una perspectiva conjuntay, por lo tanto, como
primera medida, de analizar méas a fondo laresistenciay la estabilidad de las cargas.
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Paleta Contenedor

2.2 PALETAS Y CONTENEDORES: CUESTIONES GENERALES

Uno de los elementos fundamentales a la hora de hablar de las unidades de carga es aquel que
constituye, en muchos casos, el soporte en el que se agrupan los articulos que se almacenan.

Se denominan paletas o palets a los soportes que consisten en una plataforma sobre la que se
deposita la mercanciay se llaman contenedores a los recipientes o0 embalajes en cuyo interior se
alojalacarga. Ambos son medios auxiliares utilizados para poder constituir, movery almacenar las
unidades de cargay los productos.

Es esencial prestar especial atencién a estos elementos, ya que sus formas, medidas, resis-
tenciasy materiales con los que estan fabricados, no siempre son los apropiados para los distintos
sistemas de almacenaje o bien requieren de herramientas o accesorios complementarios para fa-
cilitar su colocacién sobre las estanterias. Asimismo, sus caracteristicas influyen también en los
medios de manutenciény en sumanipulacion.

En este manual se repasan las modalidades mas habituales de paletas y contenedores, pero
pueden existir (y, de hecho, existen) modelos especificos de los que, a la hora de proyectar la ins-
talacion, sera necesario conocer de antemano los detalles relativos a su forma, medidas, materia-
les, etc.

2.3 LAS PALETAS

Pueden ser de madera, metalicas o de material plastico. A continuacion, se repasan sus mode-
losy caracteristicas siguiendo esta clasificacién por materiales.

2.3.1 Paletas de madera

Las plataformas de este material son las de uso mas generalizado y se construyen, principal-
mente, en cinco modelos que se describen acto seguido.
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LONGITUD (B) FONDO(A)
800
1.200 1.000
1.200

Dimensiones nominales enmm.

Este esel modelo mas utilizadoy es el Gnico valido para ser usado indistintamente en todos
los sistemas de almacenaje, con lacondicién de que sus patines (los soportes inferiores
sobre los que se dispone la plataforma plana en la que descansa la carga) se apoyen
perpendicularmente a los largueros de las estanterias, los carriles de apoyo o los caminos de
rodillos, tal y como se muestra en lasiguiente ilustracion:

Se han de manipular, en cada caso, por el lado que lo haga posible (segln la ilustracién
superior):

Lado A: almacenaje en estanteria convencional, por gravedad y en push-back de rodillos.
Lado B: almacenaje en estanterias compactas, push-back de carrosy radio-shuttle. En
estanterias convencionales necesitan travesafios para paletas.

Capitulo 2 - La unidad de carga

TIPO 2

LONGITUD (B) FONDO(A)
800
1.200 1.000
1.200

Dimensionesnominales enmm.

Su utilizacién esta bastante generalizada en algunos paises, principalmente en la medida de
1.000x1.200 mm.

Sonvélidas para ser almacenadas en estanterias convencionales, compactas, push-back de
carrosy Radio-Shuttle.

Pueden dar problemas en sistemas por gravedad y en push-back de rodillos.

No son las més adecuadas para ser empleadas en transelevadores o carretillas de torre
bilateral, salvo que se levanten por la parte inferior (las suelas que unen los patines).

No son validas para ser manipuladas mediante apiladores.

No es laméas apropiada para ser utilizada con transportadores automaticos de rodillos; en
lugar de éstos es aconsejable emplear transportadores automaticos de cadenas.

Cualquier tipo de carretilla o elemento de manutencion de paletas las puede manipular
sindificultades.

Son las paletas 6ptimas para almacenes automaticos.

La Unica precaucién que se ha de tener cuando se usan es que sean de la calidad adecuada.

Hay una norma europea que especificacémo se fabrican. Las que siguen este criterio se
denominan europaletas (ver mas adelante).

Notodas las paletas de 800 x 1.200 mm son europaletas. Estas se identifican mediante
unanagramacircular con las letras EUR en su interior.

Alas paletasde 1.000x 1.200 mmyde 1.200x 1.200 mm fabricadas con los criterios
ylacalidad de la europaleta se las denomina “tipo europaleta”.
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TIPO3Y4

TIPO3
LONGITUD (B) FONDO(A)
1.200 1.000

1.200

Dimensionesnominales enmm.

TIPO4
LONGITUD(B) FONDO (A)
1.200 1.000

1.200

Dimensionesnominales enmm.

Sonvalidas para almacenarlas en estanterias compactasy convencionales, push-back de
carrosy radio-shuttle. No son utilizables en sistemas con gravedad, ni en push-back de
rodillos. Cuando se almacenan sobre estanterias convencionales, se debe tener cuidado

con los margenes, ya que pueden presentarse dos supuestos que se detallan a continuacién.
Estas dos situaciones son completamente inaceptables, ya que suponen un riesgo para la
seguridad y laintegridad de lainstalacién o de lacarga.

Lapaletaapoyamuypoco sobreellarguero, porlo Ellarguero quedamuy pegado alatablainferior
que puede caer. ylacarretilla, al coger lapaleta, puede empujarla
ydeformar ellarguero.
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TIPO5AY 5B

4

TIPO5A
LONGITUD(B) FONDO (A)
800 600

Dimensionesnominalesenmm.

TIPO 5B
LONGITUD(B) FONDO (A)
600 800

Dimensionesnominalesenmm.

Estas plataformas se denominan también medias paletas, ya que sus medidas son la mitad de
las de una paletade 1.200x 800 mm.

Son paletas frecuentes en el sector de la distribucién para productos de gran consumo, ya
que facilitan el dispensar las cantidades méas apropiadas para su comercializacién. Ademas,
gracias a sutamafio, resultan ideales para su manipulacién en los puntos de venta (como, por
ejemplo, los supermercados).

Equivalen a media europaleta.

Para almacenarlas en estanterias convencionales, es necesario colocar travesafios o una
superficie de apoyo sobre los largueros.

Solola paleta 5A puede almacenarse en estanterias dinamicas, aunque con algunas
restricciones.

Parael restode los usos es preciso colocarlas por parejas sobre europaletas normales de
1.200x 800 mm (cuando se usan asi, a estas paletas inferiores se las denomina paletas
esclavas).

Cualquier tipo de carretilla puede manipularlas sin restricciones, si bien es necesario tomar
la precaucion de tener en cuenta las medidas de las horquillas.

A menos que se usen con paletas esclavas, los transportadores automaticos han de ser
especificos para que puedan montar estas paletas. O bien deben tener mas rodillos que los
transportadores automaticos convencionales o bien deben disponer de cuatro cadenas.
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OTRAS PALETAS

Loscincotipos de paletas de madera anteriores son los mas usados, pero no son los tnicos.

Existen distintas normas mediante las que se ha tratado de establecer los estandares para
construirlas con unas dimensiones, formas, tipos de madera, clavos, etc. que sean vélidos a
nivel internacional. La europaleta es fruto de esta normalizacién, como se vera més adelante.

esperada.

Perofuera de ese estandar se pueden encontrar otras paletas, como las ilustradas mas abajo,
quesi bien pueden tener unas medidas exteriores similares a las de la europaleta, no estéan
fabricadas con los mismos criterios, por lo que su resistencia puede no ser laadecuadani la

En el mercado hay disponibles una gran variedad de soportes diferentes alosdel tipo 1,2y 3
(tanto en sus medidas como en su construccion). Todos ellos presentan dificultades cuando
se almacenan sobre estanterias o en el momento de ser manipulados por algunos elementos
de manutencién, lo que requiere de tratamientos especificosy la colocacién de piezas

complementarias en las estanterias.

Especial cuidado se ha de tener con las plataformas denominadas de un solo uso o paletas
desechables, que alin siendo de medidas normalizadas, el espesory la calidad de su madera
no las hacen aptas para ser almacenadas directamente en estanterias.

Aquiserepresentan algunas paletas que pueden ocasionar dificultades.

S
iy

Maderaprensada

Dosentradas, doble cara, reversible

Cuatroentradas, doble cara,
reversible

Cuatroentradas, doble cara,
noreversible (unsolouso)

Dosentradas, doble cara,
noreversible

Cuatroentradas, doble cara,
noreversible

Dosentradas, caraunica,
noreversible

Cuatroentradas, doble cara,
reversible

68

Capitulo 2 - La unidad de carga

2.3.2 Paletas metalicas
Ademas de en madera, las paletas pueden fabricarse en otros materiales, como el metal.

El uso mas frecuente de las paletas metélicas se encuentra en el sector de la automociény la
industria metallrgica, por lo que su parte superior puede estar adaptada para el transporte de
conjuntos premontados.

Suelen estar construidas siguiendo el criterio y las medidas de las europaletas de madera. Si
esasi, suaplicaciéon es lamisma.

Cualquier paleta metélica, construida con otros criterios distintos a los de la europaleta, re-
quiere de un tratamiento especifico, asi como tener en cuenta las posibles deformaciones locales
en las vigas de apoyo.

Se hadetener precaucién en su uso con estanterias dindmicas de rodillos por su rigidez o posi-
ble deformacién.

2.3.3 Paletas de plastico

El tercer material en el que se fabrican este tipo de soportes es el plastico inyectado. Las pale-
tas fabricadas de esta manera contindan teniendo, por el momento, una aplicaciéon reducida, pese
aquea priori presentan ciertas ventajas con respecto a las elaboradas en maderay metal.

En primer lugar, una paleta de plastico pesa mas o menos la mitad que una de las mismas ca-
racteristicas fabricada en madera.

Una segunda ventaja es que son mas adecuadas para proceder a su limpieza, algo muy valo-
rado, sobre todo, en la industria alimentaria. En este sentido hay que tener en cuenta que las pa-
letas de pléastico de disefio complejo requieren de una limpieza mecanizada y exhaustiva, ya que
poseen muchos rincones de dificil acceso en los que se acumula muy facilmente la suciedad.

Ademas, las paletas de plastico pueden ser coloreadas y, por lo tanto, personalizadas para
cada usuario para una mejor localizacion y control. Asimismo, presentan una mayor durabilidad,
unas diez veces superior a las de madera, ya que sufren mucho menos los inevitables impactos
que se producen en su manipulacion.
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Por otra parte, no todo son ventajas en las paletas de plastico. Para empezar, son mas procli-
ves a deformarse bajo una carga excesiva; también —en el momento de publicar este manual—- son
mas caras que las de madera.

Otradesventaja es que cuando este tipo de paleta esta himedo existe el riesgo de que resbalen
sobre las horquillas de las carretillas, sobre las estanterias dindmicas y sobre las estanterias movi-
les, con el consiguiente riesgo de caerse o atravesarse.

Por Gltimo, se ha de tener especial cuidado con su resistencia. El tipo de pléastico, los espeso-
res utilizados, los nervios empleados, el sistema constructivo del moldey lainyeccidn, influiran en
suresistenciayrigidez.

En cuanto a su uso, las paletas de plastico suelen respetar los criterios constructivos y las
dimensiones de las europaletas de madera (del tipo 1, 2 y 3). En esos casos, su aplicacién es la
misma que las de éstas.

Algunos ejemplos:

Estaeslamediapaletaenpléastico. Sehandetenerlas

Estas paletas coincidencon el sistemaconstructivo mismas precauciones que conlas de madera.
delaseuropaletas de madera. No tienen por qué dar Esprecisotenercuidadoconlaresistenciadelos patines
problemas salvo sino son suficientemente resistentes. inferiores.

Este modelo se parece mucho aunapaletade maderadeltipo 2, con patines perimetrales; se han de tenerencuenta
lasmismas restricciones que conaquellas.
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2.3.4 Otras paletas de plastico

Hay otros tipos de paletas de plastico que requieren de tratamientos especificos para ser usados
en los diferentes sistemas de almacenaje y exigiran una atencién especial si son adoptados para su
usodentrodel almacén. Acto seguido se ilustran algunos ejemplos de este tipo de paletas.

Imagen cedidapor Disset.
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2.4 LOS CONTENEDORES

El segundo tipo de soporte para la carga, aunque no es utilizado tan ampliamente como la
paleta, es el contenedor. Este tipo de elemento también puede encontrarse fabricado en madera,
metal o plasticoy presentar, asimismo, diversas formas, tamafiosy tipos de construccion.

2.4.1 Contenedores de madera

Suelen estar construidos a partir de una base formada por una europaleta de madera sobre la
que se colocan dos o mas laterales de malla metalica o de madera.

i1
T
1
¥

Imagen cedida
por Embalajes Cantabria.

Imagen cedidapor EmbalajesBercalsa.

Silabase utilizada es una europaleta, el contenedor puede ser usado en todas las aplicaciones
ya enumeradas para la paleta de tipo 1. Para otros modelos de contenedores se requieren trata-
mientos especificos.

Laeleccion del contenedor debe ser cuidadosay es preciso tener en cuenta todas sus caracte-
risticas, asi como el uso que se levaadar.

Por ejemplo, los contenedores ilustrados a continuacién pueden dar problemas de resistencia,
dependiendodelacargayel usoqueselesde.
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Los patinesinferiores delos
contenedores de maderapueden
serdébilesypocoresistentesyaque
suelenemplearse paraun solo envio
sinretorno.

2.4.2 Contenedores metalicos

Hay una gran variedad de contenedores metélicos y se pueden adquirir en diferentes medidas.
Su uso puede quedar restringido cuando son utilizados en los sistemas de almacenaje sobre es-
tanterias, como se explicaa continuacién.

CONTENEDORES METALICOS SIN PATINES. TIPO 1

Para almacenar en estanterias convencionales es necesario colocar, sobre los largueros,
soportes especificos para contenedores o plataformas.

Se pueden ubicar en estanterias compactas, aunque esto no es aconsejable por la posible
deformacion local de los carriles.

No son validos para su uso en sistemas push-back, enradio-shuttle, ni en estanterias
dindmicas.

Tampoco son validos para su uso en almacenes automaticos.

Y no se pueden utilizar sobre transportadores de rodillos o cadenas.

Lacota “B” suele sersuperiorala “A” (ver imagen) y se ha de tener cuidado
con las tolerancias.

Estéan desarrollados, fundamentalmente, para ser autoapilados.
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CONTENEDORES METALICOS SIN PATINES. TIPO 2

Dependiendo de lamedida “A” (ver imagen) pueden colocarse en estanterias convencionales
sin soporte contenedor, aunque se aconseja su instalacion.

Se pueden almacenar en estanterias compactas, mientras que en sistemas push-back de
carros, depende de lacota “A” y del nimero de carros.

No son validos para estanterias dinamicas, push-back de rodillos, ni radio-shuttle.

Sisonvalidos para almacenes automaticos, teniendo en cuenta las dimensiones de las patas.

No son dptimos para su uso con transportadores de rodillos, se aconseja que se utilicen los de
cadenas.

CONTENEDORES METALICOS CON PATINES

Sonvalidos para cualquier sistema de almacenaje y se pueden usar con cualquier elemento
de manutencién.

Se hadetenerencuentaque, paralastolerancias, lacota “B” essuperiorala “A” en ambos
lados.

Es precisotener cuidado con larigidezy las posibles deformaciones del patin inferior, que no
permitirian un funcionamiento correcto de las estanterias dinamicas.

Es necesario observar las dimensionesy forma de los patines inferiores para evitar
deformaciones locales en las vigas de apoyo o los rodillos.
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OTROS CONTENEDORES METALICOS

Requieren de un tratamiento especifico para ser almacenados sobre las estanterias.

Se hadetenerespecial cuidadoy aumentar las tolerancias en los contenedores grandes,
aquellos que son superiores alos 1.200 mm de frente.

Imagen cedidapor Tatoma. Imagen cedidapor Tatoma. Imagen cedidapor Plastipol.

2.4.3 Contenedores de plastico
Ensu base suelen estar construidos como las paletas de pléastico.
Aquellos que estan fabricados en dicha base con criterios de europaleta, pueden ser utilizados

en las mismas condiciones observadas para las paletas de tipo 1 con las particularidades de las
paletas de pléastico.

Imagen cedidapor Plastipol.
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Aquellos que no cumplen los requisitos de las europaletas en su base deben tener un trata-
miento especifico (en las imagenes siguientes hay dos ejemplos de este tipo de contenedores).

Imagen cedida por Plastipol.

2.4.4 Contenedores de tipo caja

Son contenedores de dimensiones mas reducidas que los anteriores (con un maximo de 800 x
600 mm) pensados para almacenar principalmente productos pequefios sueltos o con poca esta-
bilidad.

Normalmente, se manipulan colocados sobre paletas, utilizando transportadores automaticos
para cajas (ver mas adelante), o con transelevadores miniload (también explicados en el siguiente

capitulo), amano o de manera estatica sobre estanterias.

Las cajas mas habituales utilizan en sus medidas submultiplos de las europaletas y se denomi-
nan Eurobox. Seguidamente se muestran algunos modelos.

CAJADE 800X 600 MM (EQUIVALE EN SUPERFICIE A MEDIA EUROPALETA)

Imagen cedidapor Plastipol.
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CAJADE 600 X400 MM (EQUIVALE EN SUPERFICIE A UN CUARTO DE EUROPALETA)

Imagen cedidapor Plastipol.

De los tres modelos descritos, el mas usado es el de 600 x 400 mm, seguido, sin duda, del de
800x600 mm.

Las cajas anteriores pueden ser
subdivididas paracontener varias
referencias sinque se mezclen. Alguinmodelo puedeincorporartapaabatible.

77




Capitulo 2 - La unidad de carga

Elfondopuede llevar refuerzos enfuncion del peso que contieney del sistema de manipulacion que se use.

En lo que respecta a la manipulacion de las cajas, es preciso tener en cuenta una serie de fac-
tores seglin qué uso tengan dentro del almacén. Por ejemplo, cuando descansan sobre paletas, se
les da el tratamiento que corresponde a éstas.

En el caso de usarse transportadores automaticos para cajas, es necesario considerar cuatro
factores, como son la anchura del transporte, el peso de la caja, larigidez de la base de éstay la
estabilidad del producto dentro del contenedor. Esos mismos factores son los que hay que valorar
parael usode las cajas en los miniloads.

En las instalaciones en las que las cajas se manipulan a mano es indispensable tener en cuen-
ta sus dimensiones, su ergonomia y su peso, mientras que si permanecen estaticas, alojadas en
estanterias, actian de casillero de ubicaciény, por lo tanto, habra que prever el espacio necesario
o laformade acceder al producto almacenado.

/8
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Empresadedicadaalos suministrosindustriales. Fuente: Mecalux.
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Otros tipos de cajas 2.5 NORMALIZACION DE LAS PALETAS

Ademas de todos los modelos anteriores, los mas frecuentes, hay otros tipos de cajas, otras
dimensiones y otros sistemas constructivos que requeriran de tratamientos especificos en cada

caso. Aqui se muestran algunos ejemplos.

La normalizacién (o estandarizacién) de las paletas surgi6 a partir de la necesidad de optimizar
el uso de estos elementos y obtener un mejor aprovechamiento del espacio.

En Europa, la norma UNE-EN 13698-1 recoge los criterios constructivos para estos soportes
y, como fruto de ella, se adopté la europaletade 1.200 x 800 mm.

Las ventajas de su uso son multiples. Es una paleta que puede ser usada en cualquier sistema
de almacenaje, pero sobre todo resulta idénea para almacenes automaticos. Puede ser manipula-
da, sin restricciones, por cualquier carretilla 0 medio de manutencién. Ademas, las dimensiones
de 1.200 x 800 mm son multiplos de las cajas de plastico estandar, lo que facilita el agrupamiento

de mercanciasy productos.

Cajade800x600mm Cajade600x400mm Cajade300x400mm

Las cajas de plastico y cartéon de mas uso presentan dimensiones que son submdltiplos de
1.200y 800 mm, como se ha explicado anteriormente.

Imagen cedida por Plastipol. Imagen cedida por Plastipol. La normalizacién ha permitido, asimismo, estandarizar los espacios en los camiones y conte-
nedores maritimos.

Las plataformas de los camiones de tipo trailer admiten 33 paletas de 800 x 1.200 mm, colo-
cadastalycomoseindicaen lasimagenes de abajo.
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En los contenedores maritimos la capacidad de alojar paletas se reduce, ya que las dimensio- CONSTRUCCION DE LAS EUROPALETAS
nes interiores de estos elementos son de 2.300 mm.
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Las ventajas son evidentes, pero ;cudles son las caracteristicas que deben cumplir las paletas 4 3 -
para ser europaletas? 10 :E"n
Las europaletas son paletas del tipo 1 —~de 800 x 1.200 mm-construidas con unos criterios de Vista superior Vistainferior

calidad determinados. En cuanto a sus dimensiones y los elementos que las componen, se deta- TABLA DE DESGLOSE DE LA PALETA
llan en la paginasiguiente.

N° N°de piezas Designaciondelas piezas Medidas (enmm)
Un detalle importante en las europaletas es la existencia de chaflanes en las cuatro esquinasy 1 ) Elemento de entradainferior 1.200x100% 22

las aristas superiores de los patines biselados para facilitar su extraccion. 5 ) Elemento de entrada superior 200 145220

3 1 Tablacentral 1.200x145x 22

4 3 Traviesa 800x145x22

5 1 Tablacentral 1.200x145x 22

6 2 Tablaintermedia 1.200x100x 22

7 6 Dado 145x100x 78

8 3 Dado 145x145x78

9 4 I(I)z:\r/]cl)”f(i)lgtee;odscia demaderacon cabezaavellanadao M5.5%90
Taco Patin 10 18 Z(I)ar\r/](l)”f(ijlgteeraodsga demaderaconcabezaavellanadao M5.5%38
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2.6 APILADO DE LA MERCANCIA SOBRE LAS PALETAS

La normalizacién de las paletas y contenedores supone una ventaja para optimizar la formaen
la que se constituyen las unidades de carga, ya que se pueden apilar unas cajas sobre otras, apro-
vechando el mayor espacio disponible.

Un buen apilado de las cajas sobre las paletas es fundamental para garantizar la estabilidad
del conjunto.

Por estarazén, latendencia es la de fabricar cajas de cartén que sean submdltiplos de 1.200y
800 mm (las medidas de la paleta europea) para obtener un buen aprovechamiento de la superfi-
ciede las paletas.

La composicién de las cajas sobre las paletas respeta, habitualmente, uno de los dos criterios
ilustrados abajo.

Cajasentrelazadas Cajasapiladas

En el primer ejemplo se ha escogido una caja de 400 x 200 mm y en el segundo de 400 x
300 mm. Ambas medidas son submiiltiplos de 1.200 y 800 mm, por lo que el aprovechamiento
es maximo. El primer planteamiento es mas estable por estar colocadas las cajas entrelazadas.

Con las cajas entrelazadas es aconsejable que el conjunto se fleje o se retractile con un film de
plastico. Y estamedida es imprescindible si las cajas van apiladas.

Hay que tener en cuenta que los mantos pueden tener cara o posicion asi como chimenea (es-
pacios vacios), dependiendo de las dimensiones de las cajas.
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Embalajes de 400x 200 paletas de 1.200x 800 mm

1%capa ‘ 2%capa

Embalajes de 400x 200 paletasde 1.200x 1.000 mm

1%capa ‘ 2%capa

I |

Ejemplos de disposicionpara
formarunidades decarga, -
mediante capas entrelazadas de
embalajes que son submudltiplos r ]
delapaleta.

Aln retractilando la mercancia, los desplomes son bastante frecuentes debido a los distintos
movimientos generados en el transporte y en la manipulacion de las paletas. Como consecuencia,
se produce un aumento de las dimensiones de la unidad de carga, generalmente en la parte supe-
rior. Acontinuacién se ilustran algunos posibles casos:

Paletabienformada Desplome lateral

Formade abanico Formaabombada
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Cuando las medidas de las cajas utilizadas no son multiplos de la paleta sobre la que se apilan, 2.7 CONCLUSION
pueden darse dos situaciones.

La construccion, las dimensiones y la calidad de las paletas y contenedores, asi como las me-
didas de la carga, su apilado, etc., son factores que repercuten directamente en la solucién que se
proponga en el proyecto de un almacén.

O bien, que se pierda capacidad de almacenamiento sobre la paleta, como se aprecia en el
siguiente ejemplo:

Evaluar de forma correcta los datos correspondientes a la unidad de carga, en este caso la
paleta o contenedor, es esencial para conseguir la solucién logistica idénea que responda a las
necesidades concretas del cliente en cualquier nivel y que funcione sin contratiempos.

O bien, que las medidas de la capa de cajas sean mayores que las de la paleta, en cuyo caso

se ha de tener en cuenta esta particularidad y disefiar las ubicaciones con un espacio suficiente-
mente amplio.
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CAPITULO 3

Dentro de los almacenes es necesario mover la mercancia desde los puntos de recepcién has-
ta su ubicaciény desde ésta a la expedicién. Para ello se cuenta con la ayuda de los denominados
equipos de manutencién. Su uso condiciona la distribucién, el rendimiento y el nimero de opera-
rios que son precisos en la instalacion, por lo que es indispensable conocer qué tipos de maquinas
hay disponibles, como funcionan, para qué se usany cuales son sus caracteristicas béasicas.

La gran variedad de almacenes y operativas conlleva también una amplia gama de equipos
de manutencion, desde una simple carretilla que hace todas las funciones (carga y descarga,
transporte interno y almacenaje en las estanterfas), a grupos de equipos especificos, tales como
transpaletas, transportadores automaticos, carretillas retractiles, carretillas trilaterales, transele-
vadores, etc., cada uno con una funcién concreta.

En este capitulo se repasan tanto los equipos sin elevacion —o con elevacién minima—, que
so6lo son validos para el transporte, como otros que son capaces de elevarse y colocar la mercancia
en las ubicaciones dispuestas a una determinada altura.

El precio de estas maquinas, la capacidad de almacenaje que se obtiene con ellas, el uso que
se les de y el personal necesario para operarlas, entre otros aspectos, influyen directamente en
el coste de la inversién y explotacién de la instalacion, por lo que estos elementos resultan claves
paravalorar el retorno de inversion.

Ciertos datos basicos de los equipos de manutencién influyen en la distribucién de un alma-
cén, como son los tipos de maquinas que se usan, sus medidas, el pasillo de maniobra que se
necesita para operar, la altura maxima de elevacion de mercancia que alcanzan y la cantidad de
mercancia que manejan. La capacidad de un almacén depende, en gran medida, de estos datos,
especialmente en lorelativo al pasillode maniobray a laalturaalaque se puede elevar lacarga.

A continuacién, se repasan las caracteristicas basicas de estos elementos de manutencién.

Para un mejor comprension, se han agrupado en sistemas de funcionamiento convencional —con
mandos manuales—y sistemas totalmente automaticos.
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3.1 SISTEMAS CON FUNCIONAMIENTO CONVENCIONAL

Estos equipos son operados por personas que o bien se desplazan con ellos a pie o bien los ma-
nejan desde plataformas o cabinas. Suelen necesitar baterias eléctricas para funcionar, por lo que
se hade prever un espacioen lainstalacién dedicado a su recarga.

3.1.1 Transpaletas

En los almacenes modernos, el medio mas simple y mas ampliamente utilizado es la transpa-
leta. Es un equipode transporte, no de elevacién, que se maneja de forma manual en la mayoria de
los casos.

Estas maquinas son muy versatiles, ya que se pueden emplear para realizar multiples trabajos
tales como la carga y descarga de camiones, el traslado —en distancias cortas— de paletasy con-
tenedores, o servir como medios auxiliares de apoyo en las operaciones de picking. También se
usan como elementos auxiliares para la alimentacién de zonas de toma, que son posiciones dentro
del almacén en donde se colocan las unidades de carga para que carretillas de todo tipo, ya sean
contrapesadas, retractiles, trilaterales e incluso transelevadores, las recojan y las ubiquen en los
huecos correspondientes.

Engeneral, lastranspaletas —y en especial las manuales—son unos elementos imprescindibles
y de escaso coste de adquisicién que resuelven situaciones (a veces comprometidas) en todas las
actividades de almacenaije.

Latranspaleta puede ser manual o eléctrica. La primera es manejada por un operario que debe
ir a pie, mientras que en la segunda, la persona puede utilizarla a pie 0 montado en ella, segln el
modelo. Seguidamente se describe cada tipo.

Transpaletas manuales

No montan ningln dispositivo eléctrico, por lo que los movimientos de desplazamiento se rea-
lizan arrastrandolas manualmente. Sus patines (las plataformas paralelas que sostienen la carga)
se pueden elevar ligeramente para levantar la paleta del suelo y facilitar asi su desplazamiento.
Son de uso muy generalizado en la mayoria de los almacenes, sobre todo en trabajos auxiliares.
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Transpaletas eléctricas operadas a pie
Disponen de motores, tanto para facilitar su desplazamiento, como para levantar ligeramente
la paleta del suelo. El operario acompafia la transpaleta a pie y la maneja con unos mandos.

Imagen cedida por Toyota.

Transpaletas eléctricas con conductor
Son como las manejadas a pie, pero en estos modelos el operario va subido en una plataforma
abatible (imagen inferior izquierda) o montado en un asiento (imagen inferior derecha).

Imagen cedidapor Toyota. Imagen cedidapor Toyota.
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Imagen cedidapor Toyota.

3.1.2 Apiladores

Cuando a unatranspaleta se la dota de un elemento de elevacién, se convierte en un apilador.
Los patines inferiores (en amarillo en la imagen superior izquierda de la pagina siguiente) se in-
troducen por debajo de las paletas, por lo que las tablas inferiores de éstas deben ir siempre en el
sentido de penetraciény nuncaen sentido transversal ya que se romperian al elevarlas.

Los apiladores son eléctricos y en el mercado se pueden encontrar tanto modelos que se ma-

nejan a pie, como otros en los que el operario va montado en ellos, ya sea de pie sobre una platafor-
ma, o sentado.

94

Capitulo 3 - Equipos de manutencién

Apiladores operados apie Apiladores conhombre montado

Observaciones sobre los apiladores
Al igual que las transpaletas, los apiladores son maquinas versatiles. Sin embargo, es preciso
tener muy en cuentasus limitaciones.

Sélo son 6ptimos cuando el nimero de movimientos es muy limitado. Hay que recordar que
la altura de elevacion de estos elementos de manutencién no supera los 3 m para los modelos de
hombre a piey 6 m para los de hombre montado.

Cierto tipo de apiladores incorpora estabilizadores laterales que se abren cuando se supera
unadeterminadaaltura de elevacién con las horquillas.

Otra cuestion de importancia es que las patas inferiores se introducen debajo de las paletas y
las horquillas encajan en esos patines inferiores. Hay apiladores que los llevan abiertos y las pale-
tas quedan dentro, pero en su uso con estanterias suelen dar problemas aunque el primer nivel de
ubicacion se haya elevado, ya que los patines pueden coincidir con los puntales de las estanterias,
lo que hace imposible lamaniobra de aproximacion al hueco.

Ademés de todo lo observado, es preciso recordar que, en los apiladores, el mastil (la pieza
vertical por la que suben y bajan las horquillas) es rigido, por lo que se ha de prever la adaptacion
de algunas estanterias, como las de gravedad (que ha de llevar los rodillos partidos) para que sean
compatibles con las operaciones de estas maquinas.

Espacio paralas horquillas

Estanteriapor gravedad
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3.1.3 Preparadoras de pedidos o recogepedidos

Son una evolucién de las transpaletas y los apiladores eléctricos. Estan especialmente adap-
tadas para facilitar la preparacién de pedidos, ya que el operario puede acceder a los controles de
lamaquina por un ladoy a la paleta o la carga por el otro, agilizando asi las maniobras de recogida
de mercancia.

Hay preparadoras con las que se trabaja a nivel de sueloy otras que se elevan. En ambos casos,
coinciden en tres caracteristicas basicas.

En primer lugar, se necesita que la transpaleta sea capaz de alojar al operador y, para este fin,
el conjunto del cuerpo de la maquina esta separado de las horquillas de carga. En este espacio se
abre una plataforma de reducido tamafio, donde puede ir subido el conductor.

En segundo lugar, con el fin de que el operario pueda acceder a los controles desde esa posi-
cién, se ha cambiado la configuracion del timén, girandolo 180° respecto a cémo se monta este
elementoen las transpaletas convencionalesy en los apiladores.

Por Gltimo, para la aplicacién a las que se suelen dedicar estas maquinas, es conveniente,
aungque no imprescindible, acudir a las versiones de horquillas extralargas, de entre 1.600 y
2.400 mm, ya que esto permite que se pueda efectuar la preparacién simultanea de dos o tres
pedidos.

En el mercado se puede encontrar una amplia variedad de maquinas con caracteristicas muy
distintas. No obstante, se pueden agrupar en tres tipos principales.

- L
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PREPARADORAS DE PEDIDOS A NIVEL DE SUELO

Lavariante mas basicaes lade las recogepedidos que trabajan con cargas a nivel de

suelo. Aunque con ellas sélo se pueden preparar pedidos de articulos que estén ubicados

en el primer nivel de almacenamiento (estanteria, sobre el suelo, etc.), algunos modelos
incorporan una pequefia plataforma sobre la que puede alzarse el operario para acceder a

los huecos que estén situados a una altura superior. La maquina dispone de espacio para un
conductorytiene capacidad paratransportar unao dos paletas. Las preparadoras de pedidos
con horquilla extralarga pueden manejar de dos o tres paletas a lavez.

J-

PREPARADORAS DE PEDIDOS EN NIVELES BAJOS

El segundotipo de preparadoras de pedidos son las de bajo nivel. Ante la necesidad de que
los operarios puedan acceder a una mayor altura, estas maquinas se desarrollaron tomando
como base las que trabajan a nivel del suelo.

Hay dos opciones en este tipo de maquinas. La mas sencillaes laque incorpora una
plataformaantideslizante en la parte superior del cuerpo de la maquina; como éste suele ser
bastante alto, es preciso instalar, entre la plataforma del operarioy la superior, un pequefio
escalén intermedio que puede ser fijo o abatible.

Otraopcién, pero més costosa que la anterior, consiste en incorporar un sistema de elevacién
electrohidraulicoen la plataforma donde va subido el operador, de tal manera que éste pueda

elevarse avoluntad.
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PREPARADORAS DE PEDIDOS EN NIVELES MEDIOS Y ALTOS

Las preparadoras de pedidos del tercer tipo son capaces de llegar a niveles medios y altos.
Estan formadas por un cuerpo que contiene un motor de traccion, una bomba hidraulica, una
bateriay los dispositivos de control. Este cuerpo esta unido por su base a dos patas de apoyo
que van montadas sobre ruedas de pequefio tamafio. Al cuerpo también se une un mastil
elevador por el que subey baja unacabinaen laque el operador se sitia de pie.

Alacabina pueden ir soldadas dos horquillas, en cuyo caso la altura de elevacion queda
limitada alaque alcanzael piso de lacabina del operador. Otra posibilidad es que las
horquillas vayan montadas sobre un carro de un segundo mastil elevador incorporadoala
cabina, de forma que el operador puede ir elevando o descendiendo lacargaalaalturaque le
seamas comoda para efectuar su trabajo.

El pasillo para operar con estas maquinas puede ser de +1.150 mm, cuando se usan las pale-
tas frontalmente, y de £1.500 mm, cuando se usan las paletas transversalmente.

Laalturamaximade elevacién que alcanzan las preparadoras mas altasesde 10u 11 m.

Una alternativa a este tipo de maquinas son las carretillas trilaterales tipo combi (ver apartado
3.1.7.), que llegan a unaaltura de elevacién que puede superar los 12 m.
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3.1.4 Carretillas convencionales (contrapesadas)

Las carretillas elevadoras contrapesadas reciben su nombre del gran contrapeso de hierro que
incorporan en su parte trasera. Responden al tipo de cargadoras en voladizo, lo que significa que
llevan la carga por delante de su punto de apoyo. Su funcionamiento se basa en el principio de la
palanca de primer grado, en la cual un peso llamado potente es capaz de elevar otro peso llamado
resistente (la carga), apoyandose en un punto intermedio denominado fulcro.

Imagen cedidapor Toyota.

En las carretillas elevadoras contrapesadas, el peso potente lo constituye el conjunto de la méa-
quina, que incluye el chasis, en cuyo interior se halla el motor, la transmisién, la bomba hidraulica
y los demas dispositivos de control de la maquina. El contrapeso, normalmente atornillado al cha-
sis en su parte trasera, y los ejes —de los cuales el delantero es el motrizy el trasero es el directriz,
para maniobrar mejor con la maquina—, son también parte del peso potente. El mastil, el tablero
portahorquillasy las horquillas, aunque forman parte de la carretilla, se incluyen en el peso resis-
tente, yaque se encuentran instalados por delante del centro del eje delantero, que es el que actla
como punto de apoyo o fulcro. El peso resistente lo constituyen tanto los elementos instalados por
delante del punto de apoyo, como la carga que se hade transportar.

;Por qué es tan importante entender qué papel juega cada elemento en este sistema de palan-
ca? Larazon es que las dimensiones de lamaquina, su peso, el contrapesoy los demas elementos,
definiran la carga nominal que la carretilla puede manejary elevar.

Ademas, la distancia desde el mastil al centro de gravedad de la carga también influird en su
capacidad nominal; a mayor distancia, menor capacidad de carga.

En cuantoasu uso, las carretillas contrapesadas, aparte de ser muy rapidas, son 6ptimas para
trabajar tanto dentro como fuera del almacén —si bien son especialmente aconsejables para las
operaciones en los exteriores, por su construccién y disefio—. Igualmente, se trata de maquinas
idéneas para la carga de camiones, ya que por su parte delantera sélo sobresalen las horquillas.

Alahorade incorporarlas a una instalacién, hay que tener en cuenta que la altura de elevacién

de estas carretillas suele estar limitada a 7,50 m y que el pasillo normal de trabajo adaptado a
estos elementos debe estar entre [0s 3.200y 3.500 mm libres.
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Imagen cedidapor Toyota.

En este tipo de méaquina el pasillo puede variar mucho, dependiendo de la cargay de la cons-
truccioén, asi puede darse el caso de llegar a necesitar pasillos superiores a los 4.000 mm, por lo
que es preciso elegir lamaquina mas apropiada para cada instalacion.

En cuanto a los modelos que se pueden encontrar en el mercado, una de las principales dife-
rencias entre unos y otros, ademas de las caracteristicas ya comentadas, es la manera en que se
alimentan. Hay maquinas eléctricas impulsadas por baterias y también las hay térmicas, que fun-
cionan con gas o gasoil.

Asimismo, pueden presentar también diferencias en los tipos de mastil que incorporan, que se
construyen en funcién de la altura de elevacién y que pueden ser: dobles, con dos cuerpos telescé-
picos que se extienden desde que comienza la elevacién; dobles con elevacién libre total, en los
que, adiferencia del anterior, el mastil telescépico no se extiende hasta que no ha subido comple-
tamente la horquilla; y triples, con tres cuerpos telescoépicos.

Una (ltima caracteristica que puede variar de un modelo a otro es el tipo de horquillas utiliza-
do, ya que hay méaquinas que estan dotadas de horquillas desplazables lateralmente y oscilantes
para favorecer las maniobras al coger o dejar las paletas.

ELi
—

_(.
%
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3.1.5 Carretillas retractiles

Este tipo de maquinas son carretillas eléctricas que realizan el desplazamientoy las maniobras
de giroy elevacion retrayendo el mastil, con lo que lo desplazan hacia el centro de gravedad de la
maquina.

Gracias a esta caracteristica, aventajan a las carretillas contrapesadas en que pesan menos
que aquellas, pueden trabajar en pasillos de maniobra mas estrechos (= 2.700 mm libres) y consi-
guen un mayor rendimiento.

Por otra parte, aunque los mastiles y las horquillas son similares a los de las contrapesadas,
para dejar o coger la paleta de la estanteria, la maquina se centra frente a la unidad de cargay el
mastil se desplaza hacia el exterior, lo que facilita las maniobras.

Hay carretillas que pueden levantar la carga por encima de los 10 m, pudiéndose colocar dis-
positivos de ayuda para facilitar las maniobras en los niveles mas altos.

Por todas estas ventajas, actualmente son las maquinas mas usadas para trabajar dentro de
los almacenes.

Imagen cedidapor Toyota.
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Imagenes cedidas por Toyota.

Las carretillas retractiles disponen de largueros inferiores en los que se alojan las ruedas de-
lanteras. Las paletas de 800 x 1.200 mm, cogidas por el lado de 800 mm, encajan entre ambos
largueros, por lo que no hay que perder altura en las estanterias.

Carretillaretréctilconlapaleta
dentrodelchasis.

Cuando las paletas son mas anchas o se manipulan por el lado mas largo, los desplazamientos
se han de hacer con las paletas colocadas por encima de las ruedas. Esto provoca que o bien se ha-
biliten pasillos mas anchos, con lo que no se pierde capacidad en las estanterias o, en lugar de eso,
se aumenten los margenes entre la parte superior de la paleta dispuesta sobre el sueloy el primer
larguero de la estanteria (para evitar golpearlo), con lo que se pierde algo de altura en el espacio de
ubicacién. Todos estos factores se han de tener en cuenta al proyectar el almacén.
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CARRETILLA RETRACTIL CON PALETA SOBRE EL CHASIS

L I —
| 1 N |
| N N

1l w

1. Alturadel chasis + 200 mm

2. Alturadel chasis

3. Primernivel de carga

4. Margen minimo de 50 mm

5. Alturade la paleta + altura del chasis + 100 mm de margen minimo

Hay una versién de carretillas retractiles en la
que el mastil queda fijo (no se retrae) y son las hor-
quillas las que se extienden hasta la posicién de
recogida o ubicacién, gracias a un sistema pareci-
doa un pantégrafo.

Aunque su presencia en los almacenes es me-

nos frecuente, también es una opcién valida y su
uso essimilar alas carretillas de mastil retractil.
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Imagendeunacarretilla
retractilde cargalateralen
unalmacénde

perfiles metalicos.

Fuente: Mecalux.
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Imagendeunacarretilla
retractil de doble fondo utilizada
enunalmacénde productos
alimentarios de granconsumo.
Fuente: Mecalux.
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Carretillas retractiles de doble fondo

En el mercado hay disponibles maquinas retractiles capaces de trabajar en estanterias de do-
ble fondo. Ademas de contar con un mastil desplazable, estos modelos incorporan unas horquillas
que también se desplazan, lo que posibilitael acceso a la paleta de segunda profundidad.

Con las carretillas retractiles de doble fondo se puede conseguir un aumento importante de la
capacidad de almacenamiento.

Como inconvenientes se pueden citar que su uso hace perder accesibilidad y que son maqui-
nas limitadas en cuanto a la carga que pueden manejar y a la altura de elevacién que son capaces
dealcanzar.

3.1.6 Carretillas retractiles de carga lateral
Son una evolucién de las carretillas retractiles convencionales a las que se les ha habilitado un
sistema con el que las ruedas pueden girar 90°. Con ello se consiguen desplazamientos lateralesy

frontales.

Aunque pueden manipular paletas, son ideales para cargas largas como, por ejemplo, paletas
o bultos de grandes dimensiones, perfiles, tubos, etc.

Imagen cedidas por Toyota. Imégenes cedidas por Toyota.
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e

éuticaservido portrilaterales. Fuente: Mecalux.
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3.1.7 Carretillas de tipo torre (para pasillos estrechos)

Son maquinas para trabajar en pasillos estrechos (de entre 1.500y 1.800 mm), gracias a los
cuales se aumenta considerablemente la capacidad de almacenaje.

Estas carretillas pueden alcanzar alturas de elevacién de la carga por encima de los 14 m.

Presentan ciertas limitaciones que se han de tomar en consideracién. En primer lugar, re-
quieren de una muy buena nivelacién del suelo del almacén sobre el que se desplazan. Asimismo,
han de ir guiadas mediante perfiles colocados a ambos lados del pasillo o bien filoguiadas, o in-
cluso laserguiadas, de similar forma que las LGV, como se explica mas adelante en este mismo
capitulo.

Por otra parte, no giran en el pasillo, sino que son las horquillas las que realizan el movimiento
necesario para coger o dejar las paletas. Es por ello que estas maquinas estan pensadas para tra-
bajar dentro de los pasillos de almacenaje. Fuera de ese espacio, las maniobras son lentas por lo
que tienen que optimizar los movimientos.

Como elementos auxiliares se suelen usar otras carretillas o transportadores que cojan o dejen
las paletas en la cabecera de las estanterias, a fin de que las torres no tengan que abandonar el
pasillo.

Estas carretillas se dividen en dos grupos, segun el tipo de horquillas que incorporen: las trila-
teralesy las bilaterales.

Enlas primeras, el cabezal que soporta las horquillas es capaz de girar sobre si mismo, pudien-
do coger y dejar cargas a un lado u otro del pasillo y también frontalmente. También son capaces
de dejar las paletas directamente sobre el suelo.

En las carretillas bilaterales, las horquillas son telescépicas y se montan sobre lo que se deno-
mina cuna. A diferencia de las trilaterales, estas maquinas no pueden dejar las paletas en el suelo,
nitampoco ubicarlas frontalmente, pero aventajan a aquellas en que necesitan un pasillo ain mas
estrechoy pueden conseguir un mayor nimero de ciclos.
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Carretillatorre trilateral Carretillatorre bilateral

La carretilla de tipo torre dispone de un espacio, una cabina, para que se siente el operario que
la maneja. Cuando esa cabina esta fija al cuerpo de la maquina se dice que es de tipo man-down
(hombre abajo). Si, por el contrario, se eleva junto con las horquillas (y, por lo tanto, con lacarga) la
carretilla es de tipo man-up (hombre arriba). Este Gltimo sistema también se denomina combi, ya
que permite al operario combinar las operaciones de manipulacién de paletas con las de prepara-
cién de pedidos.

B -

Man-up

(éombi). Fuente: Mecalux.
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_ o ——
Almacén dedicadoamaquinariayherramientas paralaconstruccion. Fuente: Mecalux.

Carretillas trilaterales combi

Tienen una configuracién muy similar a la que se ha descrito anteriormente para las recogepe-
didos de medio y alto nivel. La Unica diferencia con respecto a aquellos consiste en que, en lugar
de llevar unas simples horquillas incorporadas a un tablero que discurre por el mastil secundario,
disponen de un cabezal giratorio dotado de unas auténticas horquillas de carga.

Gracias a ese cabezal con esas horquillas, la maquina puede tomar y depositar paletas aambos
lados de la estanteria. Asi, puede realizar una doble funcién, la de preparacién de pedidos y la de
almacenamiento o reposicion de unidades de carga completa. Las trilaterales combi tienen la ven-
taja, conrespecto a las preparadoras de pedidos, de ser capaces de alcanzar alturas de hasta 14 m.
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Al comenzar a hablar de las carretillas de tipo torre se mencioné la necesidad que tienen estos
elementos de manutencién de ser guiados, ya sea mediante perfiles (guiado mecanico) o filoguia-
do. Acontinuacién, se muestran las variantes mas habituales.

Guiado con perfil LPN 50

Las paletas se apoyan directamente en el
suelo. Un perfilen “L" anclado al suelo actta
como guia.

Guiado con perfil UPN 100 formando isleta
Elespacio entre las guias de dos pasillos se
rellenacon hormigén, formando una isleta
sobre la que se asientan las estanterias.

Guiado con perfil UPN 100

Las paletas se apoyan sobre perfiles
colocados en el suelo o sobre largueros. Un
perfilen “U”, anclado al suelo, ejerce de guia.

En laentradade los pasillos con guiado

mecanico se han de colocar perfiles de

entrada con embocaduras para facilitar
el centrado de las maquinas.

Guiado filoguiado

Un hiloenterradoen el suelo produce un
campo magnético que lamaquina detecta

y sigue como guia.

Cuandoel sistema de guiado es laserguiado,
no lleva hilo enterradoy es la posicién de

los reflectores la que facilita el recorrido de
formasegura.
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3.2 TRANSELEVADORES DE PICKING MANUAL

Son transelevadores de media altura (hasta 10 0 12 m) que estan habilitados para llevar un
hombre a bordo, lo que permite hacer picking en toda la altura de la estanteria.

Este tipo de maquina esta practicamente en desuso, ya que ha sido sustituido por los transele-
vadores de picking automatico—en los que se aplica el principio de mercancia al hombre—y por los
robots de picking.

Almacén paracomponentes. Fuente: Mecalux.
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3.3 OBSERVACIONES SOBRE EL USO DE CARRETILLAS AL PROYECTAR UN ALMACEN

Cuando se usan sistemas no automaticos como los vistos hasta ahora, es necesario considerar
una serie de medidas que deben adoptarse para realizar el trabajo de la manera mas eficiente y
segura posible (para las personas, las maquinas y las estanterias). Seguidamente, se repasan las
cuestiones que hay que tener en cuenta en lo relativo al uso de méaquinas, cuando se proyecta un
almacén.

3.3.1 La ficha técnica de la carretilla

Todos los fabricantes de carretillas disponen de fichas técnicas con los datos de cada tipo y
modelo de maquina que comercializan. De ellas se pueden obtener los datos necesarios para el
disefio de la instalacién, que son, principalmente, la anchura de pasillo precisa para operar con la
maquina, la altura de elevacion de la cargay la altura del mastil retraido; también de estas fichas
se puede obtener la capacidad de carga.
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3.3.2 La altura de elevacion

Uno de los datos de la ficha a los que se debe prestar
especial atencion es la altura de elevacion, que es la dis-
tancia desde el suelo hasta la parte superior de la horquilla.

Alturade elevacion

1. Altura con mastil retraido
2.Margenminimo de 500 mm

Paracalcular laaltura méaxima a la que debe situarse el nivel mas alto de la estanteria, se hade
tener en cuenta que, como la horquilla se introduce entre las patas de la paleta, hay una parte de
ésta que se posiciona por debajo de la horquilla, por lo que el perfil de apoyo del Gltimo nivel ha de
quedar, al menos, 200 mm por debajo de la altura maxima de elevacién.

De esa manera se asegura que en la posicion de mayor extension vertical del mastil, la paleta
se levante alaaltura necesaria como para que sus patines salven el largueroy no lo golpeen.

Margenminimo
de200mm

v

Horquilla

Ultimo nivel de largueros

0

También se ha de estimar la altura de los mastiles retraidos, con el objeto de dimensionar la
altura de las puertasy pasos inferiores entre estanterias, techos (en el caso de circular por debajo
de entreplantas), etc. Ladistancia entre el mastil retraidoy el techo o los largueros que quedan por
encima del paso nodebe ser inferior alos 500 mm de holgura.

1 [T
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En relacion al uso de carretillas en estanterias compactas, hay que advertir que es posible

encontrarse con que el primer nivel elevado de la estanteria queda por debajo del techo de la ca-
rretilla.

Cuando esto ocurre, dependiendo de las dimensiones y el sistema constructivo del protector
de la maquina, tal vez se requiera una modificacion de éste, tal y como se indica en la siguiente

imagen.
Almacén/camarafrigorificadedicadaal almacenaje de carnesy otros productos alimentarios. Fuente: Mecalux. .
Carrilesdeapoyo
centradores
3.3.3 Consideraciones en el uso de carretillas en estanterias compactas
Con el sistema de almacenaje compacto (explicado en profundidad en el siguiente capitulo),
las carretillas han de entrar en las calles con la carga elevada, lo que provoca que las maniobras se
vuelvan lentas.
Para agilizary dotar de una mayor seguridad a las operaciones, es aconsejable colocar guias en Posible modificacion
el suelo. Asi, se ha de tener en cuenta el ancho de la maquina, con una holgura minima de 50 mm delaestructura
(25 mm por lado), entre ésta y las guias. Si la carretilla incorpora ruedas de centraje, la holgura delacarretilla
puedereducirsealos 10 mm.
| X(ancho entre puntales) |
4 r
L ! rt
.t | Y (ancho de lamagquina) \ 1
1 i Guiasdela
H carretilla
s
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3.3.4 Holguras que se han de dejar en las estanterias de paletizacion convencional en funcion
del tipo de carretilla

A continuacién, se ofrece unatabla de holguras que se deben dejar en los huecos o alveolos de
las estanterias, seglin la norma EN 15620, de aplicacién a partir de enero de 2009. Las clases
de maquinas citadas son la 400, que corresponde a las carretillas contrapesadas o retractiles, la
300A, que son las carretillas trilaterales con operario a bordo (el operario acompafia a la carga,
man-up) y las 300B, que agrupa a las carretillas trilaterales con operario en tierra (hombre abajo
o man-down), en las que el conductor queda al nivel de suelo. Las medidas X e Y se explican en la
ilustracién que acompafiaalatabla.

Alturaentreniveles

Alturadellarguero

Alturadesde el suelo alprimer nivel

Alturadelapaletamaslacarga
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Paraniveles Clase 400 Clase 300A Clase 300B
comprendidos entre

X, 456 Y, X, 456 Y, X; 456 Y,
0y3.000mm 75 75 75 75 75 75
3.000y6.000mm 75 100 75 75 75 100
6.000y9.000mm 75 125 75 75 75 125
9.000y12.000mm 100 150 75 75 100 150
12.000y13.000mm 100 150 75 75 100 175
13.000y 15.000mm - - 75 75 100 175

Cifrasenmm.

3.3.5 Holguras en los pasillos de circulacién de carretillas

Como se ha apuntado anteriormente, en este mismo capitulo, es necesario tener en cuenta el
dato de la altura del mastil de la carretilla cuando éste queda retraido, con el fin de que se adecue
laaltura de los pasillos por los que puede circular la carretilla, cuando lo hace por debajo de niveles
de cargaodeotras estructuras, como los altillos.

La anterior no es la inica medida de seguridad que hay que observar a la hora de proyectar los
pasillos en un almacén, sino que forma parte de unas normas especificas que definen las caracte-
risticas que debe tener la instalacion sobre esta cuestion. Esas normas estan desarrolladas con el
objetivo de asegurar las maniobras efectuadas con las carretillas cuando no se dispone de guias en
el interior de los pasillos.

Es posible que en cada pais existan normativas sobre este apartado, que se han de tener en
cuenta. Las medidas que se detallan a lo largo de este apartado son las que se aplican en Espafia,
en donde se toman como referencia las notas técnicas de prevencién nimero 852, sobre almace-
namiento en estanterias metéalicas. Aunque el texto completo se puede consultar en el Anexo | al
final de este manual, se sefialan a continuacion las cuestiones relacionadas directamente con el
temaque aqui se trata.

En las notas técnicas se especifica que los bastidores laterales exteriores deben prolongarse
un minimo de 500 mm por encima del Gltimo nivel de cargay los interiores, 100 mm. Estas pro-
longaciones pueden ser realizadas mediante accesorios estructurales adecuados paratal fin.

En el caso de que en los pasillos se utilicen vigas transversales superiores, éstas han de estar
situadas en la parte superior, tal que la holgura o distancia vertical entre ellas y la carga o el mastil
del equipo de manutencién sea, como minimo, de 150 mm.

Las dimensiones de los pasillos de trabajo deben establecerse en funcién de la carretilla de
mayores dimensiones que discurra por los mismos y del previsible paso de personas.
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Nimero de niveles Alveoloohueco Nivel de carga
lI : — |
| 81 1| ] !
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| 3 |
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TR oy R

Pasillo de Pasillo Pasillotanel Mdédulo Areade clasificacion
circulacion peatonal yexpedicion
ymaniobra

Pasillode circulaciony

maniobra Pasillotinel Alineacidn simple entrada

| =R e B P | == R =
[ I S [ [ |

4
! =

Areade clasificacion
Pasillo de trabajo yexpedicion

Alineacidndoble entrada

En los pasillos de circulacién Unica, la anchura no debe ser inferior, ni a la de las carretillas o
vehiculos que se desplacen por ellos, ni tampoco a la de las cargas de mayor dimensién, incre-
mentada ésta en 600 mm como minimo, salvo en carretillas tipo torre. Si por esos pasillos deben
circular también personas hay que prever y reservar una anchura minima de uso exclusivo para
peatones de 1 m. En el caso de que los pasillos sean de doble circulacién se aplica la misma nor-
ma pero el incremento aplicado a las dimensiones de las cargas de mayor dimension debe ser de
900 mm como minimo.

120

Capitulo 3 - Equipos de manutencién

En los tuneles de paso por los que circulen carretillas elevadoras debe mantenerse, colate-
ralmente a las mismas y de forma diferenciada, zonas de paso sélo para peatones. En cuanto al
ancho de los tuneles, se aplican las mismas medidas que en el caso de los pasillos. Dado que, al
tratarse de tiineles, cuentan con elementos superiores que también pueden ser golpeados si no se
planifican adecuadamente, se aplica una norma adicional que especifica que la altura libre sera
la minima de paso necesaria, manteniendo una holgura de 500 mm, ya sea con el mastil plegado
(retraido) sin carga o con una carga que sobrepase verticalmente al mastil plegado.

Paramés informacion sobre el disefio se pueden consultar las normas EN15512y EN15620.

1.Malla anticaida 10.Zonadetrabajo
2.Vigatransversal superior 11.Pasillo de trabajo

3. Gatillo de seguridad 12. Pasillo de clasificacion
4.Distanciador yexpedicién

5. Prolongacion bastidor 100 mm (min.) 13.Pasillo peatonal

6. Protector Iateral 500 mm (min.) 14.Cruce peatonal
7.Proteccion puntal 15. Tunel peatonal

8.Proteccion lateral doble
9.Placade caracteristicas
de la estanteria
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Transelevadores parapaletas.
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Almacénparaempresadedicadaala fabricaciony distribucion de tecnologia sanitaria. Fuente: Mecalux.

3.4 SISTEMAS DE FUNCIONAMIENTO AUTOMATICO

Mientras que para operar los equipos vistos hasta ahora es necesario contar con una persona
que manipule sus controles, en el caso de los sistemas automaticos todas sus operaciones estan
comandadas por un software de control y gestion. Las comunicaciones y los dispositivos de segu-
ridad se garantizan mediante componentes electrénicos.

Ademas de no necesitar operarios que las guien, estas maquinas automaticas también son
auténomas en su alimentacién eléctrica, ya que toman la corriente directamente de lineas especi-
ficas que se instalan para ello. La excepcion a esta caracteristica son los vehiculos guiados (AGV 'y
LGV, explicados en este capitulo), que incorporan baterias eléctricas.

Alo largo del resto del capitulo se hace un repaso exhaustivo de todos estos equipos automati-
cos, que han revolucionado la manera en la que hoy en dia se gestionan los almacenes mas inno-
vadores.

3.4.1 Transelevadores para paletas
Las auténticas estrellas de los almacenes automaticos para paletas son los transelevadores.
Estos indispensables elementos pueden superar los 40 m de altura en su construccién y tra-

bajar en pasillos de entre tan s6lo 1,50 0 1,60 m de anchura, lo que da una idea de la capacidad de
cargade laque pueden llegar a dotar a un almacén, en comparacién con los sistemas tradicionales.
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Los transelevadores van guiados por su parte inferior y superior (hay modelos que llevan sélo
guias inferiores) y son maquinas pensadas para trabajar exclusivamente dentro de los pasillos.
Por eso, en las cabeceras de las estanterias es necesario colocar transportadores, que llevan o
recogen las paletas de una posicién a la que pueden llegar los transelevadores o unas ménsulas
(especie de plataformas), a las que también pueden accedery en las que se depositay se recoge la
carga con maquinas operadas de forma manual.

Hay transelevadores capaces de llevar una paleta (o mas habitual) o dos paletas y también los
hay que pueden manejar perfiles, tubos o paquetes de grandes dimensiones.

A grandes rasgos, un transelevador se compone de un cuerpo en el que se integran, entre
otros elementos, los controles electrénicos, los motores de elevacién y traslacién y el conjunto de
desplazamiento (con las ruedas). Acoplado a este cuerpo se encuentran un mastil (o columna) o
dos (transelevador bicolumna), dependiendo de las dimensiones de la carga que se maneje o de la
velocidad a laque se quiera operar lamaquina.

A lolargo del mastil, gracias a un sistema de cables con poleas unidos a un motor de elevacion,
sedeslizalo que se denomina la cuna, que contiene unas horquillasy que es la que sostiene las pa-
letas. Todo el conjunto se desplaza sobre unas guias inferioresyy, las mas de las veces, se estabiliza
con otra guia superior por laque discurre la parte mas alta del mastil.

La horquilla, generalmente telescépica, va montada sobre la cuna. Es capaz de trasladar la
unidad de carga entre el transelevador y los huecos de las estanterias que estan habilitadas a
ambos lados del pasillo (el primer nivel debe estar elevado del suelo para que también se pueda
acceder al mismo).

Las horquillas pueden ser de simple fondo, que es el sistema que se acaba de detallar, o de do-
ble fondo, que son capaces de colocar y recoger carga en una segunda estanteria acoplada junto
a la mas cercana al pasillo, por lo que un transelevador puede realizar la manutencién de cuatro
estanterias alavez (dos por cada lado del pasillo).

b ' -

Detalle de unahorquilla. Fuente: Mecalux.
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En el caso de que la cuna, en lugar de unas horquillas telescépicas, incorpore un carro que se
introduce en el nivel de almacenaje, se denomina sistema de carro satélite o radio-shuttle.

El carro se desplaza con la paleta, transversalmente, por el interior de las estanterias (dotadas
de unos railes a tal efecto) hasta la primera posicién vacia. Este es un sistema de almacenaje por
compactacién con gran capacidad.

Detalle de uncarro satélite.
Fuente: Mecalux.

i
.r
Y

Fuente: Mecalux.
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Cuando un transelevador atiende mas de un pasillo, las ruedas inferiores permiten girar la ma-
quinay cambiar de pasillo (como se observa en los detalles de las imagenes inferiores) o bien, la
maquina entra en el Ilamado puente de trasbordo, que espera en uno de los extremos del almacén
y que es el encargado de montar el transelevador y desplazarlo hasta otro pasillo, tal y como se
apreciaen las imagenes superiores.

s B

Puente detransbordo enalmacenes
automaticos. Fuente: Mecalux.

Sistema giro

encurva, que permitealos
transelevadores cambiar de pasillo.
Fuente: Mecalux.
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3.4.2 Transelevadores para cajas: miniload

Laversion paracajas de los transelevadores para paletas se denomina miniload. Sus funciones
basicas son las mismas que las de sus hermanos mayores, con la diferencia de que el tipo de uni-
dad de carga que manejan es lacaja, generalmente de 600 x 400 mmy de 800 x 600 mm.

Los elementos de los que constan los miniloads son muy similares a los de los transelevadores
de paletasy al igual que aquellos pueden trabajar en simple fondo, doble fondo y transportar una
unidad, dos 0 —aqui si que se diferencian de los grandes— hasta cuatro cajas a la vez.

La altura que alcanzan también es algo menor, comparada con la versién para paletas. Aln as,
llegan a la nada despreciable cota de los 20 m. En cuanto a la anchura de los pasillos que utilizan,
éstos son de 800 mm para cajas de 600 x 400 mm y mayores en el caso de manipular cajas mas
grandes o un mayor nimero de unidades.

Los miniloads, al igual que los transelevadores para paletas, trabajan exclusivamente dentro
de los pasillos y necesitan transportadores de rodillos, cadenas o bandas, que realicen el trans-
porte de la carga entre la ubicacién en la estanteria y el punto de entrada y salida, generalmente
instalado en un extremo del pasillo.
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Arriba: almacén de componentes eléctricos.
Izquierda:imagen de untranselevador monocolumnaparacajas.
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La versatilidad de los transelevadores para cajas se refleja en la variedad de horquillas o siste-
mas de extraccion que se pueden implementar: los hay que permiten manejar cajas de plastico,
otros estan indicados para cajas de carton y algunos pueden manejar bandejas metalicas. La
correcta eleccion de las horquillas es imprescindible para un buen funcionamiento de todo el sis-
tema.

Junto aestas lineas se observan diferentes sistemas de extraccion.

Los miniload pueden llevar uno o dos sistemas de extraccién en su cuna, tal y como se ilustra
en las anteriores imagenes.

Por otra parte, dependiendo de la altura de elevaciéon que se necesite alcanzar y del peso
que se deba manejar, estos transelevadores pueden integrar una sola columna o mastil (miniload
monocolumna) o dos (miniload bicolumna).

Normalmente se instala una maquina por pasillo, pero al igual que en el caso de las versio-

nes para paletas, estos transelevadores también disponen de sistemas para atender méas de un
pasillo.
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Detalle de untranselevador bicolumna paracajas.

Puente de transbordo.
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Cuando la rotacién de la mercancia no es muy alta, pero el volumen de almacenamiento si lo
es, no es necesario disponer de un transelevador en cada pasillo. En este caso, se puede colocar
un puente de transbordo que permite cambiar el transelevador de pasillo.

Con este sistema de transbordo, las prestaciones del miniload en el interior del pasillo son
iguales que con una maquinade un solo pasillo, es decir, las maximas. Pero la eficiencia puede ser
menor cuando ha de realizarse un cambio de unas lineas de estanterias a otras. Para neutralizar
este inconveniente, se recurre a una gestion adecuada mediante el SGA, que permite la optimiza-
cién de los movimientos con la suficiente prevision y planificacién como para minimizar el nimero
de transbordos.

Asi pues, laimplantacién de un sistema de cambio de pasillo implica un estudio exhaustivo de
los condicionantes de la operativa que debe realizarse en lainstalacion.

Por otra parte, en funcion del tipo de maquina elegiday de la estimacién del rendimiento que
ésta hadealcanzar, las velocidades de traslacion y elevacién pueden variar.

Dependiendo del numero de cajas que han de manipular, los miniloads se clasifican en siste-
mas de medio rendimiento, alto rendimiento y muy alto rendimiento. En funcién de ello, los datos
técnicos pueden variar sustancialmente de unamaquina a otra.

3.4.3 Vehiculos autoguiados y laserguiados (AGV / LGV)

Los AGVy LGV son maquinas de transporte, similares a las carretillas, que se desplazan auto-
maticamente siguiendo una trayectoria trazada o programada de antemano.

Para su guiado se recurre a dos posibles sistemas. Los vehiculos que son capaces de seguir el
camino que se les ha asignado mediante un sistema de filoguiado se denominan vehiculos auto-
guiados (o por sus siglas en inglés, AGV). En el suelo del almacén se empotra un hilo que emite un
campo magnéticoy éste es captado por lamaquina. El hilo describe latrayectoria del recorridoy el
AGV losigue.

El segundo sistema es el guiado por laser. Las maquinas que lo incorporan se las conoce como
vehiculos laserguiados (LGV, por sus siglas en inglés). Estos elementos emiten una sefial laser,
que rebota en deflectores colocados en puntos cercanos al recorrido, y es leida, de vuelta, por la
maquina. La diferencia de tiempo entre la emision del lasery la captura del haz de rebote se cal-
cula mediante un procesador montado en la maquina, lo que le permite saber en cada momento a
qué distancia esta de los puntos de control y deducir su posicién. Con esa informacion, el vehiculo
realiza, por si mismo, las correcciones necesarias para seguir la trayectoria especificada. Técnica-
mente, programary modificar las trayectorias es muy facil.

Hay maquinas con elevacién y diferentes tipos de horquilla para la manipulacién de paletas o

bultos. Y en el mercado existen modelos de AGV y LGV especificamente disefiados para el trans-
porte de paletas, cajas, bobinasy cargas voluminosas.
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El uso de estos vehiculos resulta muy conveniente para unir puntos distantes entre siy hacerlo
a una velocidad moderaday sin obstaculos. Hay que tener en cuenta, ademas, que en los puntos
de parada (recogida y descarga de mercancia) es necesario colocar transportadores de rodillos o
cadenas u otro tipo de dispositivo que pueda traspasar la carga y que sirva de enlace con el resto
de lainstalacion.

Imagen cedidaporAsti. Imagen cedidapor Artisteril.

Centrologisticoy de manipulaciénde pescado.
Fuente: Mecalux.

Imagencedidapor Artisteril.
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Almacéndedicadoalafabricacion de productos paraelhogary el cuidado personal. Fuente: Mecalux

3.4.4 Transportadores de rodillos, de cadenas y lanzaderas para paletas

Los transportadores y lanzaderas son los sistemas de transporte automéatico mas habituales
en los almacenes, ya que permiten formar diferentes circuitos (ocupando poco espacio), asi como
acumular paletas, girarlasy elevarlas, y conformar zonas de trabajo manuales o automaticas.

Ademas, son compatibles tanto con las transpaletas, como con las carretillas, y se pueden
utilizar en combinacién con otros sistemas de transporte y elevacién, como los AGV y LGV, lanza-
deras, electrovias, transelevadores, etc.

Los actuales sistemas de transporte automatizado incorporan diferentes dispositivos que per-

miten que los movimientos automaticos sean seguros. Normalmente, estas maquinas trabajan a
unavelocidad de entre 10y 20 m/minuto.
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1. Transportador de rodillos

2.Transportador de cadenas

3.Mesasdecruce

4, Mesas giratorias

5. Transportador elevador

6. Transportador elevador de picking

7.Elevador

8.Lanzaderasimple

9.Lanzaderadoble

10. Transportador de rodillos a nivel
desuelo

11. Transportador por gravedad

12.Electrovia aérea
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Un sistema de transporte automatico puede estar compuesto por muy diversos elementos que
secombinan entre siose acoplan a distintas zonas del almacén, de tal manera que las unidades de
carga se puedan manipular de las mas variadas maneras, como se aprecia en la imagen anterior.
Acontinuacion, se detallan los tipos de elementos de transporte basicos que se pueden encontrar.

TRANSPORTADOR DE RODILLOS

Permite el traslado de las paletas en el sentido longitudinal de los patines.

Es el elemento mas utilizado en los sistemas de transporte interno de paletas, ya que, debido
asusencillezyalavariedad de medidas en las que se puede fabricar puede cubrir largas
distancias.

Se puede usar como transporte, solamente, o como medio para laacumulacién de paletas
(por ejemplo para dejarlas en espera, como soporte para crear pulmones, etc.).
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TRANSPORTADOR DE CADENAS

Se utiliza parael traslado de las paletas en el sentido transversal a los patines. Es el
complemento perfecto al transportador de rodillos, puesto que lacombinacién de ambos
permite la creacion de giros de 90°.

Estofacilita lacreacion derecirculadosy de circuitos de transporte, Gtiles para ciertos
requerimientos. Estos transportadores pueden tener dos ramales de cadenas (en los
extremos) o tres (en los extremos, mas uno entre ambos), en funcién de las caracteristicas
de lacarga.

Detalle de untransportador de cadenas.
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TRANSFERENCIA MIXTA DE RODILLOS Y CADENAS

Esuntransportador con rodillosy cadenas que
permite un cambio de direccion a 90°. Los rodillos
quedan fijos a una bancaday las cadenas se
colocan sobre un bastidor de elevacién excéntrica,
pasando la paleta derodillos a cadenas, o
viceversa, sin girar la paleta.

En este elemento, los rodillos o cadenas se han
habilitado en una plataforma giratoria, lo que
consiente transferir las unidades de carga entre
transportadores no alineados (como los de la
imagen) a cualquier &nguloen el que estos estén
colocados con respecto a otros.

TRANSPORTADOR DE RODILLOSACOTA O
M

ediante estos elementos se pueden transportar
las paletas a unaalturade 80 mm del suelo,
lo que permite después terminar de levantarlas
hastael nivel de transporte.

Situado en los puestos de entradas y salidas,
estos transportadores hacen prescindible el uso
de carretillas elevadoras y permiten trabajar sélo
contranspaletas.
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TRANSPORTADOR DE RODILLOS A COTA 0 CON ELEVACION

Posibilita dejar o coger las paletas en el suelo
y elevarlas hastala altura de transporte.

ELEVADOR PARA PALETAS

Su funcién es subir o bajar las paletas entre
transportes situados a diferentes niveles de
altura. Essimilara un ascensor, realizandoel
movimiento vertical de las paletas mediante
un contrapesoy un motor de elevacién. Gracias
aestos elementos es posible disponer de una
recirculacion vertical.
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PIE (PUESTO DE INSPECCION DE ENTRADAS)

Setrata de un equipamiento de control del sistema de transporte, cuya misién es
comprobar en las entradas que las dimensiones de las unidades de carga cumplan con las
especificaciones de la instalacion.

Dado que supone el primer control en el sistema de transporte, incorpora un lector de
etiquetas de cédigo de barras o RFID para la identificacion del productoy su posterior registro
en el sistema de gestion (SGA).

Esimprescindible cuando las paletas tienen como destino un almacén automatico.

140

Capitulo 3 - Equipos de manutencién

LANZADERA SIMPLE O DOBLE

Sufuncién essimilar al carro transferidor, pero esta dotada de una mayor velocidad de
traslacién. Puede sersimple, para una paleta, o doble, para dos paletas alavez, (lo que
aumenta el rendimiento de trabajo obtenido).

LANZADERA CON RADIO SHUTTLE

Permite trasladar carros radio-shuttle para trabajar dentro de los canales de las estanterias
de almacenaje compacto.
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Empresa fabricante de productos ortopédicos. Fuente: Mecalux.
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3.4.5 Transportadores de rodillos, de correas y de bandas para cajas

Al igual que con los utilizados para las paletas, estos transportadores para cajas pueden con-
formar circuitos muy variados con tramos rectos, curvos, inclinados y con desniveles.

Pueden suministrar unidades de carga a zonas de almacenaje o manipulacién (picking, mon-
taje de componentes, etc.), asi como abastecer a robots automaéticos, conformar zonas de desvioy
clasificacion, aportar cajas, acumularlasy gestionarlas.

Empresadedicadaalacomercializacion de productos cosméticos. Fuente: Mecalux.

En la siguiente ilustracion se representan distintos ejemplos de circuitos que se pueden dise-
fiar con estos elementos.
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1.Transportador de rodillos recto

2. Transportador de rodillos paraaciimulo

3. Transportador de rodillos con curvaa 180°
4. Transportador de rodillos concurvaa 90°
5. Transportadorde rodillos con curva a45°
6. Transferencia mixta

7. Transportador de rodillos a45°

8. Transportador de rodillos con elevacidny espera
9. Transportador motorizado

10. Desviador

11. Transportador de bandas continuo
12. Transportador de bandas inclinado
13.Elevador

14.Carrotransferidor

© 0000OO O© O 9
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Como se ha podido comprobar en los circuitos ilustrados, la composicién de todos estos trans-
portadores puede ser muy variada, desde un simple tramo recto de poca longitud a instalaciones
integradas con diferentes zonas de trabajo y diferentes plantas.

Los componentes basicos que pueden formar parte de un sistema de transporte de cajas son
los que se ilustran a continuacién. Su uso es similar al de los elementos destinados a paletas, ya

descritos anteriormente en este capitulo, si bien sus caracteristicas técnicas y componentes difie-
ren de aquellos.

Transportador derodillos paraactmulo

Transportador no motorizado Transportador de bandas continuo

Transportador de rodillos concurvaa90°

Transportador derodillos concurvaa45° Transferenciamixta

Carrotransferidor Elevador
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Centrode distribucion detodotipo de productos paramayoristasy centros comerciales. Fuente: Mecalux.

Fuente: Mecalux.

= = IR
Almacén paraféabricade productos congelados.
Fuente: Mecalux.
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3.4.6 Electrovias

Son sistemas automaticos de transporte de paletas, que resultan éptimos para unir puntos
fijos distantes a una velocidad que puede superar los 100 m/minuto. Consisten en carriles coloca-
dos en el techo o apoyados en el suelo, por los que discurren carros. Estos carros disponen de rodi-
llos o cadenas para facilitar la entrada y salida de las paletas. Los carriles o vias incorporan lineas
de corriente para alimentar los motores que mueven los elementos méviles.

En el dibujo se aprecian los distintos tipos de vias que se pueden combinar para configurar los
mas variados circuitos, con tramos rectos, curvos e inclinados, desvios, zonas de mantenimiento o
de clasificacion, etc.

? |
iﬂ% 5
1.Desviode entraday salida 2
2.Cambiodetresvias l
3.Cambiodeviaparalela

4.Cruce giratorio
5.Cruce giratorio de dos vias

En los puntos de parada es necesario colocar transportadores de rodillos o cadenas que
complementen el circuito y faciliten la transferencia de las cargas entre las electrovias y el
resto de elementos de transporte del almacén.
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3.4.7 Otros sistemas de transporte

Aparte de los indicados anteriormente, hay otros sistemas de transporte, tanto generales como
especificos—algunos de ellos con usos restringidos—. A continuacién se detallan brevemente.

CARROS MANUALES

Usados generalmente para el transporte de cajas o bultos o como complementos
alas preparadoras de pedidos.

T
|
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Imagen cedida por Duro. Imagen cedidapor Toyota.

/)

Imagen cedidapor Rapid Racking. Imagen cedida por Rapid Racking.
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TRANSPORTADORES AEREOS DE CADENAS

Enestos transportes, se habilitan unas cadenas que estan en continuo movimiento,
describiendo un circuito determinado. Suspendidas de ellas, se disponen distintos soportes
que permiten sostener diferentes productos (cajas, prendas colgadas, componentes, etc.).
Aqui se observan dos ejemplos.

Solucionparacajas. Solucionparaprendas colgadas.

PUENTES GRUA O POLIPASTOS

Son sistemas de transporte y elevacién formados por una o dos vigas dotadas de un motor de
traslacion, gracias al cual se desplazan longitudinalmente apoyadas en vigas elevadas, que se
colocan en los extremos a modo de carril. Sobre estas vigas se dispone un carro con un motor
detraslacién transversal y otro de elevacién, que acciona unos cables a los que se une un
gancho de seguridad.

Lamercancia, o el objeto que se tenga que transportar, ha de tener algiin tipo de sistema de
enganche o bien se han de colocar eslingas que abracen el conjuntoy que permitan sujetarlo
al gancho del puente gria. Los movimientos se hacen en el aire y no ha de haber obstaculos
que impidan su desplazamiento. Estas maquinas son idéneas para transportar cargas de
gran envergadura, asi como perfiles, pero no pueden emplearse parala manutencion en
estanterias, salvo que se instalen dispositivos apropiados paraello.

Imégenes cedidas por GH.
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Carretilladetipotrilateral. Fuente: Mecalux.
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3.5 TABLA DE COMPARATIVA DE MAQUINAS DE TRANSPORTE Y ELEVACION
PARA PALETAS

ALTURADE  PASILLO SISTEMA SISTEMA DE
ELEVACION  MINIMOLIBRE DE FUNCIO ALMACENAIJE

MAX. NAMIENTO
. Convencional®
Apiladores 3,00-6,50m 2,10-2,20m Manual Dinamico?
Convencional
Carretillas Compacto
convencionales 7,50m 3,20-4,00m Manual Dinamico
(contrapesadas) Push-back
Movirack
Normales | 850 2,70-2,80 Manual convencional®
ormales ,50m ,70-2,80m anua
Carretillas gm?ct‘)
et indmico
retractiles Push-back
Altas 10,50m 2,90-3,00m Manual ush-bac
Movirack
Carretillasdetipotorre Convencional®
o teraios P >12,00m 1,70-1,80m Manual Dindmico®
Carretillasdetipotorre Convencional®®
N p >12,00m 1,50-1,60m Manual Dinmico?
Convencional®®
Transelevadores >40,00m 1,50-1,60m Automatico Compacto"”
Dinamico®

Lasmedidas delos pasillos estanindicadas para suuso con europaletas manipuladas por sulado estrecho.
Cifras aproximadas.

Notas
(1)Las paletas se hande manipular por ellado abierto, sintablasinferiores.

(2) Se pueden utilizar en el sistema dindmico, adaptando las bocas de entraday salida de las estanterias mediante rodillos
partidos.

(3)Estas carretillashan de ir guiadas, bien mecanicamente (perfil colocado en el suelo), bienfiloguiadas (hilo enterrado en
elsuelo).

(4)No se pueden coger las paletas directamente del suelo. Se necesita otra carretillaconvencional o retractil que sittie
ocojalapaletaenlabocadelacalle, o unsistemamecanico detrasladoy posicionamiento (transportador de rodillos,
cadenadearrastre, carros, etc.).

(5) Guiadas en su parte superior e inferior. Hay maquinas con guiado soloinferior.

(6) Cuando las paletas se mueven en sentido transversal o son mas anchas que la distancia entre los patines delanteros de
lacarretilla, se debe circular conellas sobre dichos patines, teniéndose que ampliar elmargen de alturaentre el sueloy el
primer nivel de cargahastalaaltura del chasis mas 20 cm.

(7)Mediante carro satélite oradio-shuttle.
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