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Introducción.
Si en las empresas de bienes o servicios, no se tienen un buen control de los materiales, aplicando las técnicas de kanban, JIT, logística, puede ser el cementerio de las empresas porque de unos materiales tendrán mucho en inventario y de otros no, lo que causará paros en las líneas de producción.

El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de la producción ya que agrega poco valor al producto, consume una parte del presupuesto de manufactura. Este manejo de materiales incluye consideraciones de movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. El manejo de materiales debe asegurar que las partes, materias primas, material en proceso, productos terminados y suministros se desplacen periódicamente de un lugar a otro.                      

Cada operación del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en un punto en particular, el eficaz manejo de materiales. Se asegura que los materiales serán entregados en el momento y lugar adecuado, así como, la cantidad correcta. 

El manejo de materiales debe considerar un espacio para el almacenamiento. 

En una época de alta eficiencia en los procesos industriales las tecnologías para el manejo de materiales se han convertido en una nueva prioridad en lo que respecta al equipo y sistema de manejo de materiales. Pueden utilizarse para incrementar la productividad y lograr una ventaja competitiva en el mercado. Aspecto importante de la planificación, control y logística por cuanto abarca el manejo físico, el transporte, el almacenaje y localización de los materiales.

El flujo de materiales deberá analizarse en función de la secuencia de los materiales en movimiento (ya sean materias primas, materiales en productos terminados) según las etapas del proceso y la intensidad o magnitud de esos movimientos. 
Un flujo efectivo será aquel que lleve los materiales a través del proceso, siempre avanzando hacia su acabado final, y sin detenciones o retrocesos excesivos. 

Manejo de materiales y su espacio de almacenamiento.

Estos temas se enfocan en las características y los costos de actividades de almacenamiento y manejo de materiales. Se ha estimado que estas actividades pueden absorber hasta el 20%  del costo de distribución física de una empresa.

Necesidad de un sistema de almacenamiento

· ¿Cree usted que realmente necesitan las empresas el almacenamiento y el manejo de materiales como parte del sistema de logística?

Si la demanda por los productos de una empresa se conociera con seguridad y los productos pudieran suministrarse instantáneamente para satisfacer la demanda, teóricamente el almacenamiento no sería necesario, ya que no se mantendría ningún inventario. De aquí se deriva que el mantenimiento de los inventarios produce la necesidad de manejar materiales y el almacenamiento se convierte en una conveniencia económica, más que una necesidad. Los costos de almacenamiento y de manejo de materiales se justifican ya que pueden ser compensados con los costos de transportación y de producción-compras. 

Razones para el almacenamiento

Hay cuatro razones básicas para usar un espacio de almacenamiento:

1.- reducir costos: el almacenamiento y su inventario asociado son gastos añadidos, pero pueden ser compensados por costos más bajos obtenidos gracias  a la mejora en la eficiencia en el transporte y la producción.

2.- coordinación de suministro y demanda: las empresas con productos altamente estaciónales, conjuntamente con una razonable demanda constante, tiene el problema de coordinar la oferta con la demanda. Cuando se hace demasiado costoso coordinar la oferta con la demanda con precisión, es necesario el almacenamiento. Por lo general se necesita el almacenamiento, pero su costo puede compensarse con el mejor precio que se obtiene del so productos básicos.

3.- necesidades de producción: el almacenamiento puede ser parte del proceso de producción. La fabricación de ciertos productos requiere de cierto tiempo para madurar.  Los almacenes no solo sirven para mantener el producto durante ese periodo de fabricación, sino que en caso de productos gravados con impuestos, sirven para asegurar el producto hasta el momento de su venta.

4.-Consideraciones del Marketing. El marketing se preocupa frecuentemente de la rapidez con la que debe de estar disponible el producto en el mercado, al almacenar le producto cerca del cliente a menudo puede reducir el tiempo de reparto o la oferta puede estar disponible sin demora.

Funciones del sistema de almacenamiento.

El término de almacén de distribución se diferencia de almacén de depósito porque este implica que gran parte del espacio se dedica al almacenamiento semipermanente o a largo plazo, al contrario del almacén de distribución que solo tiene la mayor parte de su espacio al almacenamiento temporal y s ele da más atención a la velocidad y facilidad de flujo del producto.  

 Las instalaciones de almacenamiento se diseñan alrededor de cuatro funciones principales, las cuales reflejan el énfasis particular en satisfacer una o más de estas necesidades:

Mantenimiento o pertenencia: la función del almacenamiento es suministrar protección y dar cabida ordenada a los inventarios, la duración del tiempo para depositar los bienes y los requerimientos del almacenamiento dictan la configuración de la instalación y su distribución.  Las instalaciones varían desde el almacenamiento a largo plazo y especializado, hasta las de almacenamiento de mercancías de propósito general, pasando por el mantenimiento temporal de bienes.

Consolidación

Las estructuras de las tarifas de transportación, especialmente la ruptura de tarifas, influyen en el uso de las instalaciones de almacenamiento. Si los bienes se originan a partir de una serie de puntos de origen puede resultar económico establecer un punto de recolección, para consolidar los pequeños envíos en otros más grandes y así reducir los costos generales de transportación.

 Almacén de distribución utilizado para consolidar envíos pequeños en entrada y en envíos más grandes de salida

Carga fraccionada (Break-bulk)

En el límite, un almacén puede centrarse solo en actividades de recepción y expedición, eliminando actividades de almacenamiento y de recolección de pedidos. Los envíos de volúmenes que tiene bajas tarifas de trasporte se trasladan al almacén y luego se envían de nuevo en cantidades más pequeñas 

 Almacén de distribución (punto de agrupamiento, centro de consolidación, o Terminal) usado para carga fraccionada.

Mezcla

El uso de instalaciones de almacenamiento para la mezcla de productos. Las empresas que compran a un número de fabricantes para surtir una parte de su línea en innúmero de plantas. Sin embargo un punto de mezcla permite envíos de volúmenes de las partes de las líneas de productos que tiene que recogerse en un punto único y luego ser reunidos en pedidos  y reenviados a los clientes.   

Ejemplo generalizado de un almacén de distribución usado para mezcla de producto.

Funciones de manejo de materiales

El manejo de materiales dentro del sistema de almacenamiento y manejo se representa por tres actividades que son: carga y descarga traslado hacia y desde el almacenamiento y surtido de pedidos 

Funciones del manejo de materiales

 El manejo de materiales dentro de un sistema de almacenamiento y manejo se representa por tres actividades principales: carga y descarga, traslado hacia y desde el almacenamiento y surtido del pedido.

Carga y descarga 

La primera y última actividad en la cadena de eventos de manejo de materiales es la carga y descarga cuando los bienes llegan a un almacén tienen que descargarse del equipo o transporte.

La descarga puede tratarse como una actividad separada por que los bienes pueden descargarse y luego ser seleccionados, inspeccionados y clasificados antes de trasladarlos a su ubicación en el almacén. 

La carga es parecida a la descarga sin embargo puede tener lugar algunas actividades adicionales en el punto de carga que es llevar a cabo una comprobación final referente al contenido y a la secuencia del pedido antes de que él envió se cargue en el equipo  de transportación.

Traslado hacia y desde el almacenamiento 

Entre los puntos de carga y descarga en una instalación de almacenamiento los bienes pueden trasladarse varias veces.

El primer traslado es desde el punto de descarga al área de almacenamiento 

La actividad real de traslado puede lograrse usando cualquier número de los muchos tipos de equipos de manejo de materiales disponibles como carretillas y vagonetas hasta sistemas computarizados de apilamiento y recuperación.

Surtido de pedidos 

Es la selección de las existencias desde las zonas de almacenamiento según los pedidos de ventas llamadas zonas de recogida para mejorar el flujo de materiales de los pedidos en cantidades de separación de embarques consolidados.

Propiedad del espacio 

La mayor parte de los empresas de fabricación y organizaciones de servicios de alguna manera poseen espaciaos de almacenamiento como un cuarto trasero.

Sin embargo la característica común es que la empresa o la organización tengan una inversión de capital en el espacio y en el equipo de manejo de materiales de las instalaciones.

Ventajas 

•
Almacenamiento lo menos costoso posible que con renta o arrendado.

•
Mayor grado de control sobre las operaciones del almacenamiento.

•
Los beneficios que resultan de la posesión de un bien inmueble 
El espacio puede modificarse para otros usos futuros como instalaciones de manufactura 

•
El espacio puede servir como base de oficina de ventas de camiones privados.
Espacio rentado 

Estas empresas pueden ser almacenes públicos, pero también proveedores externos de servicios logísticos o agentes despachadores de fletes ellos despeñan mucho de los servicios que se llevan acaba en una acuerdo de almacenamiento privado como son las actividades de recibir, almacenar, expedir, etc.

Tipos de almacenes 

Almacenes de la misma compañía son de una variedad casi infinita siguen las necesidades especializadas.

ALMACENES PUBLICOS

Los almacenistas públicos pueden usar diversos métodos de tarifas de cotización:

1.
Según el número de cajas, con un cargo por manejo de casa caja de entrada y salida.

2.
Por el espacio actual que ocupa la mercancía, calculado, normalmente, según el número de pies cúbicos o pies cuadrados.

3.
Por un acuerdo de arrendamiento por el espacio y un contrato por la función de manejo del personal del almacén.

El almacenamiento público es, para el cliente, un sistema de almacenamiento de todos los costos variables.

La flexibilidad y un mejor servicio al cliente pueden ser razones para seleccionar un almacenamiento público, incluso si los costos de una alternativa son mayores.

Almacenes públicos sirve para satisfacer el amplio rango de necesidades de las compañías 

Los almacenes públicos pueden clasificarse en un número limitado de grupos 

· Almacenes de productos o mercancías: estos almacenes limitan sus servicios a guardar y manejar ciertas mercancías como madera, algodón, grano, y otros productos que se deterioren fácilmente.

· Almacenes de volúmenes grandes: ofrecen guardar y almacenar productos de volúmenes grandes como productos químicos líquidos, aceites.

· Almacenes de temperatura controlada: son los que controlan la temperatura y la humedad y pueden regularse ya que las frutas, verduras y comida requieren de este tipo de almacenamiento.

· Almacenamiento de bienes domésticos: guardan y manejan artículos del hogar como las compañías de mudanza de bienes domésticos.

· Almacenes de mercancía en general: son del tipo más común, manejan un amplio rango de mercancías 

· Mini almacenes: son pequeños almacenes con espacios unitarios de 20 a 200 pies cuadrados y a menudo se juntan en agrupaciones.

Ventajas inherentes  de almacenamientos públicos 

· No hay inversión fija: no requiere inversión de la empresa que pague la renta del espacio.

· Costos más bajos: puede ofrecer costos más bajos que el privado el arrendado.

· Flexibilidad de la ubicación: dado que los convenios con los almacenes públicos son generalmente en una base de corto plazo es fácil y barato cambiar las ubicaciones de los almacenes  según lo cambia el mercado

Servicios 

Los almacenes públicos ofrecen una amplia variedad de servicios para atraer y retener  a sus clientes la mayor pare de los almacenes suministran servicios básicos como recibir, guardar, enviar, consolidar, mezclar y separar los embarques consolidados.

Almacén publico 

Puede ofrecer los siguientes servicios:

•
Manejo, almacenamiento y distribución

•
Almacenamiento en transito

•
Espacio controlado de temperatura y humedad

•
Inventarios físicos 

•
Marcaje, etiquetado, envolturas

Almacenamiento de campo 

Es un método por el cual el almacenista publico ayuda al propietario de los bienes almacenados a incrementar su capital de trabajo.

Emplazamiento de existencias 

Es un terminó colectivo para una serie de actividades relacionadas con el surtido del pedido y es una extensión de la función de carga fraccionada (separación de embarques).

Documentación y consideraciones legales 

Nos dice que el almacenista no será responsable de ninguna pérdida o daño ocasionado a los bienes guardados como quiera que hayan sido causados a menos que tal perdida o daño resulto de fallos atribuibles al almacenista en el ejercicio de su cuidado, como un hombre razonablemente cuidadoso ejercería en circunstancias similares y el almacenista no es responsable por daños que no hubieran podido ser evitados por el ejercicio de tal cuidado.

Los documentos principales son.

El certificado de depósito: es el documento principal en el cual se identifican que está siendo guardado, donde se almacenan los bienes, quien posee los bienes, a quien tiene que repartirse y los términos y condiciones del contrato de almacenamiento.

El conocimiento de embarque: es el documento contractual usado en el traslado de los bienes 

El informe de excedentes: carencias y daños: se emite sobre recibo de los bienes en el almacén y solo si los bienes no llega en buenas condiciones o según lo establecido en el conocimiento de embarque.

El informe del estado de inventarios: muestra la posición del inventario en el almacén a finales del mes en términos de artículo, cantidad y peso.

Espacio arrendado 

Representa una opción intermedia entre la renta del espacio a corto plazo en un almacén público y el compromiso a largo plazo de un almacén privado.

Ya que se puede obtener una tarifa más baja del propietario del espacio 

Almacenamiento en transito

Se refiere al tiempo en que los bienes permanecen en el equipo de transportación durante el reparto.

Consideraciones del manejo de materiales

 Son una parte integral de la decisión de espacio de almacenamiento, el manejo de materiales es una actividad de gran absorción de costos aunque tiene un impacto en el tiempo de decisión de pedido del cliente y por lo tanta en el servicio al cliente.

La mejora de la eficiencia en el manejo de materiales se desarrolla paralela a cuatro líneas como son:

Agrupamiento de la carga: que la economía del maneja de materiales es proporcional al tamaño de la carga manejada.  Es decir cuando el tamaño de la carga se incremente, menor es el número de trayectos requeridos para almacenar una cantidad dada de bienes y mayor será la economía.

La eficiencia a menudo puede mejorarse mediante la consolidación de juntar un número de pequeños paquetes en una sola carga y luego manejar la carga consolidada que esto se refiere a agrupamiento de carga y se realiza mediante entarimado y uso de contendores.

COSTOS Y TARIFAS DEL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO

Una compañía debe pagar costos por el sistema de almacenamiento, bien mediante tarifas que le cargue una empresa externa que  le ofrezca tales servicios o bien mediante tarifas que le cargue una empresa externa que le ofrezca tales servicios o bien mediante los costos internos generados por el sistema particular de manejo de materiales del almacén controlado por la compañía. 

ALMACENAMIENTO ARRENDADO, MANEJO MANUAL

El arrendamiento es un compromiso de largo plazo comparado con el almacenamiento público, los cargos por el espacio en los que se incurre son a intervalos regulares, por lo que el espacio arrendado puede tratarse como un costo variable para un rendimiento de un almacén dado.

ALMACENAMIENTO PRIVADO, MANEJO AUTOMATIZADO

Este representa un alto nivel de inversión fija en el almacén y el equipamiento de manejo automatizado (como bandas transportadoras y grúas controladoras por computadoras) y un bajo nivel de costos variables, ya que el sistema requiere poca mano de obra, luz, calor y similares. 

ALMACENAMIENTO VIRTUAL

Estos satisfacen los requisitos de los clientes a partir de inventarios alternativos en el sistema lógico de una compañía, un almacén virtual es uno donde no todos los artículos para la venta están guardados en el almacén de una compañía.

Más bien, los artículos seleccionados se envían directamente a los clientes desde los inventarios del proveedor, sin ninguna intención por parte de la compañía de almacenarlos. Algunos artículos que estén agotados en el almacén pueden ser manejados de manera similar.

DECISIONES SOBRE ALMACENAMIENTO Y MANEJO.

La China desperdicia casi la mitad de su alimento, afirma Eugene Whelan, director del Consejo Mundial de Alimento. Si no fuera por la pérdida de casi 50 por 100 del maíz, la soja y otros granos debido a los anticuados sistemas de almacenamiento, la China podría exportar grandes cantidades de alimento a naciones necesitadas, dice él. Según se informó en el periódico The New York Times, el señor Whelan visitó oficialmente a la China como director del Consejo. “Las comunas reciben cierta cantidad de dinero para producir estos cultivos, pero entonces no hay dónde almacenarlos —dijo él—. Sus almacenes son como los que usábamos hace 100 años, y en lo que se refiere a almacenes con sistemas de refrigeración, casi no existen.” Mientras tanto, 22 naciones africanas están experimentando graves escaseces de alimento.
Tan solo este ejemplo nos habla de la importancia del almacenamiento.

Por lo que los empresarios deben tomar en cuenta lo siguiente:

Selección del sitio: Se refiere a la porción específica de un bien raíz sobre el cual se ubicarán las instalaciones.

Factores importantes que se consideran para seleccionar el sitio:

1)
Acceso de transportación.

2)
Transportación saliente.

3)
Proximidad con el cliente.

4)
Disponibilidad de la mano de obra.

5)
Costos de mano de obra.

6)
Transportación entrante.

7)
Impuestos.

8)
Leyes / incentivos estatales.

9)
Costos de terrenos.

10)
Servicios públicos.

11)
Requerimientos JAT.

Planeación para diseño y operación.

Se refiere a la toma de decisión a largo plazo necesaria para establecer la instalación para almacenamiento temporal del producto y para flujo de productos a través de instalaciones eficientes.

Planeación para el diseño de instalaciones:

a)
Dimensionamiento de la instalación.

b)
Selección del tipo de espacio: consideraciones financieras.

c)
Configuración de la instalación.

d)
Disposición del espacio.

e)
Diseño  de los andenes.

f)
Selección del sistema de manejo de materiales.

g)
Distribución de las existencias.

¿Qué es el tamaño? Se refiere al contenido cúbico general del almacén (su longitud, amplitud y altura).

El tamaño de almacén puede ser determinado por inventarios bajo 2 condiciones:

1)
Cuando no existirán cambios importantes en la necesidad de espacio en el futuro.

2)
Cuando se prevé que los niveles de inventario promedio cambien durante un periodo de años.

Antes de llevar a cabo un análisis detallado del dimensionamiento, una compañía por lo general ya habrá tomado la decisión de su ubicación general, aunque no necesariamente la decisión de selección del sitio.

b)
Selección del tipo de espacio: consideraciones financieras.

Aunque la fluctuación estacional en los requerimientos de espacio juega un papel en la determinación del tipo de espacio por utilizar, es igualmente importante reconocer que incluso cuando existe baja estacionalidad en las necesidades de espacio, existe la opción de rentar, arrendar o ser dueño del espacio. La selección entre estas opciones por lo regular está basada en una comparación financiera. 

Ya que el horizonte de tiempo de la decisión puede ser largo, quizá de 20 años, el valor del dinero en el tiempo puede ser importante en el proceso de selección.

c)
Configuración de la instalación. (Longitud, amplitud y altura).

Altura del techo: depende de los costos de construcción, costos de manejo de materiales y características de apilado de carga de producto.

Las limitaciones de altura pueden desplazarse de las características del producto a las características del equipo de manejo de almacenamiento y de materiales.

Además deberá de existir un mínimo de espacio adicional entre los bienes y el techo útil del almacén, para dar cabida a un sistema de protección de incendios.

Longitud versus amplitud: deberán decidirse en relación con los costos de manejo de materiales de desplazamiento de productos a través del almacén y con los costos de construcción del almacén.

DISTRIBUCION DEL ESPACIO

En el antiguo Egipto había varios tipos de graneros. Uno de ellos era semejante a los silos del día moderno. En la parte superior tenía una escotilla, por la que, con la ayuda de una escalera, la persona vaciaba el grano, y tenía puertezuelas correderas a nivel del suelo para extraerlo. Desde hace mucho tiempo también se han usado en el Oriente Medio graneros subterráneos, preferidos en zonas escasamente pobladas por estar ocultos de la vista de los merodeadores.
La ubicación de las existencias en el almacén afecta directamente a los gastos de manejo de materiales de todos los bienes que se mueven por el almacén. Se busca un equilibrio entre los costos de manejo de materiales y la utilización del espacio del almacén. En el diseño interno del almacén hay consideraciones específicas sobre el espacio de almacenamiento y la recogida de pedidos.

Una vez  que se ha tomado las decisiones con respecto de la configuración general del almacén, la siguiente decisión es distribuir las bahías de almacenamiento, estantes y pasillos. El problema es determinar el número de espacios  por colocar a lo largo de un estante, el número de estantes por utilizar y si estos deberán colocarse en paralelo o perpendicular al muro más largo.

El producto se recibe por una puerta en un extremo del edificio y se despacha por otra puerta en el extremo opuesto, un artículo requiere cuatro desplazamientos entre una puerta y la ubicación de almacenamiento.

Las puertas de descarga se localizan en el centro del edificio, y todas las partes  del almacén una probabilidad equivalente de ser utilizadas.

Los estantes son de dos caras excepto  para estantes contra la pared, los cuales solo tienen una cara. 

El objetivo importante de la distribución de espacios es minimizar la suma de los costos de manejo de materiales.

DISEÑO DEL ANDÉN (O DARSENA)

El diseño del andén inicia con la necesidad  de esta para camión de carga, prácticamente todo almacén requiere al menos una plataforma de carga de camión. 

Una consideración principal en el diseño del andén es la longitud que se requiera para manejar en forma eficiente el flujo de producto, lo cual es fundamental para descargar el producto este anden debe de estar ubicado cerca del almacén.

DISEÑO DEL SISTEMA DE MANEJO DE MATERIALES

El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de la producción ya que agrega poco valor al producto, consume una parte del presupuesto de manufactura. Este manejo de materiales incluye consideraciones de movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. El manejo de materiales debe asegurar que las partes, materias primas, material en proceso, productos terminados y suministros se desplacen periódicamente de un lugar a otro. 

Cada operación del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en un punto en particular, el eficaz manejo de materiales. Se asegura que los materiales serán entregados en el momento y lugar adecuado, así como, la cantidad correcta. El manejo de materiales debe considerar un espacio para el almacenamiento. .

Riesgos de un manejo ineficiente de materiales

Sobrestadía. La sobrestadía es una cantidad de pago exigido por una demora, esta sobrestadía es aplicada a las compañías si no cargan o descargan sus productos dentro de un periodo de tiempo determinado.

Desperdicio de tiempo de máquina. Una máquina gana dinero cuando está produciendo, no cuando está ociosa, si una maquina se mantiene ociosa debido a la falta de productos y suministros, habrá e ineficiencia es decir no se cumple el objetivo en un tiempo predeterminado. Cuando trabajen los empleados producirán dinero y si cumplen el objetivo fijado en el tiempo predeterminado dejaran de ser ineficientes.

Lento movimiento de los materiales por la planta. Si los materiales que se encuentran en la empresa se mueven con lentitud, o si se encuentran provisionalmente almacenados durante mucho tiempo, pueden acumularse inventarios excesivos y esto nos lleva a un lento movimiento de materiales por la planta.

DISTRIBUCION PARA EL ALMACENAMIENTO

En los almacenes donde la rotación es baja, la principal preocupación es configurar el almacén para el almacenamiento. Las bahías de almacenamiento pueden ser anchas y profundas, y el apilamiento puede ser tan alto como el techo o la estabilidad de la carga lo permitan. Los pasillos pueden ser estrechos. Esta distribución supone que el tiempo extra requerido para trasladar el stock dentro y fuera de las zonas de almacenamiento está más que compensado por la utilización completa de espacio.

Cuando la rotación de las existencias se incrementa, dicha distribución llega a ser progresivamente menos satisfactoria, y tienen que hacerse modificaciones para mantener razonables los costos de manejo. Por eso los pasillos tenderán a ser más anchos y puede disminuir la altura de las pilas. Estas reducirán el tiempo que se tarda en colocar y recuperar el stock.

DISTRIBUCION PARA RECOLECCION DE LOS PEDIDOS

La distribución del espacio más sencillo para recoger los pedidos es usar las zonas de almacenamiento existentes (a las que nos referimos como un sistema de zona), con algunas modificaciones como la altura del apilamiento, la ubicación de los bienes en relación con los muelles de salida, y los tamaños de la bahía, según sean necesarios para que sean más eficientes. 

Un plan alternativo de distribución del espacio es establecer bahías de existencias en el almacén, según su función primaria. A esto se le llama  sistema de zonas modificado. 

Usar zonas de recogida de pedidos separadas de la zona de reserva minimizara el tiempo de ruta y el tiempo de servicio para surtir los pedidos. El tiempo de trayecto de la recogida de pedidos puede reducirse aún más mediante la elección de equipo especializado para recoger pedidos, como:  

La secuenciación: Es la disposición de los artículos necesarios para un pedido en la secuencia en la que aparecen en la ruta de surtido del pedido por todo el almacén. Evitar el apilamiento posterior ahorra tiempo de recogida de pedidos.

La división en zonas: Se refiere a asignar recolectores individuales de pedidos para atender solo un número limitado de los artículos del stock, en vez de diseñar rutas por todo el inventario. Un recolector de pedidos puede seleccionar las existencias de una zona única aislada o diseñada, y surtir solo una parte del pedido total del cliente.

El procesamiento por lotes: Se refiere a la selección de más de un pedido en un pase único por todo el stock. Esta reduce, obviamente, el tiempo de trayecto, pero también incrementa la complicación de re ensamblar los pedidos y los pedidos parciales para su envío. 

ELECCION DEL EQUIPO DE ALMACENAMIENTO

El almacenamiento y el manejo de materiales tienen que considerarse en concordancia.

El almacenamiento es simplemente una parada temporal de los materiales que fluyen por todo un almacén.

Ayuda a promover la total utilización del espacio y a mejorar la eficiencia en el manejo de los materiales.

El auxiliar de almacenamiento más importante se la estantería.

Las estanterías ayudan a rotar el stock como control de inventario del primero que entra en el primero que sale (PEPS).
PEPS: Método de valuación de inventarios mediante el cual se considera que lo que se vende es lo que primero entró al almacén, por lo que el Inventario queda valuado a los Precios de las últimas adquisiciones. Este método de "costeo" del Inventario es - cuanto a las Utilidades que se pueden estar reportando, pues aunque éstas fuesen altas, en una época inflacionaria se podría estar vendiendo a Precios bajos y correr el peligro de descapitalizarse. Por otro lado, con el método PEPS el Inventario queda valuado en forma más realista.

La expresión PEPS también se usa para designar el método de asignación de valores a la clientela de una casa de Bolsa, significando con ello que al cliente que puso su orden en primer término, se le surtirá con la primera operación que la casa de Bolsa haga en la sesión de remates y a los últimos se les surtirá en su caso, con las últimas operaciones.
Otro auxiliar son las cajas para anaquel, materiales utilizados para sujetar la carga (separadores internos) horizontales y verticales, recipientes y bastidores o paneles en forma de U.

Sistemas de almacenamiento
a) Sistemas de bloques apilados.

Consiste en ir apilando las cargas unitarias en forma de bloques separados por pasillos con el fin de tener un acceso fácil a cada uno de ellos. Éste sistema se utiliza cuando la mercancía está paletizada y se recibe en grandes cantidades de distintas referencias.

Se trata de una modalidad de almacenamiento que se puede usar en almacenes que tienen una altura limitada y donde el conjunto de existencias está compuesto por un número reducido de referencias o productos.

	Sistemas de bloques apilados

	Ventajas
	Inconvenientes

	· Aprovechamiento óptimo de la superficie.

· Reducción del número de pasillos.

· Utilización de medios sencillos para la manutención.

· Inversiones pequeñas en material de almacenamiento.
	Dificultad para coger una sola referencia a la hora 
De preparar los lotes de salida.

· La valoración de existencias empleando el método
·  Fifo, presenta serios problemas al no conocer
·  cuál ha sido el artículo que ha entrado en primer 
· lugar.

· Las expediciones constituidas por fracciones de
· cargas paletizadas presentan dificultades en el momento de prepararlas.

· Al colocar las cargas unas encima de otras, pueden ocasionar inestabilidad y aplastamiento de la mercancía.


b) Sistema convencional.

Consiste en almacenar productos combinando el empleo de mercancías paletizadas con artículos individuales. Es el sistema más empleado, ya que permite el acceso directo y unitario a cada paleta almacenada, y, además, puede adaptarse a cualquier tipo de carga en lo que se refiere a peso y volumen.

	Sistema convencional

	Ventajas
	Inconvenientes

	· Éste sistema se adapta con facilidad y
· permite
· una distribución lógica del espacio en el almacén.

· Su     implantación es sencilla y se adapta
· sin inconvenientes a los programas de
· gestión informatizada.

· Se puede acceder sin dificultad a las distintas paletas localizándolas rápidamente y la mercancía se puede manipular sin tener que mover otra que
· no sea la deseada.

· Permite un control exhaustivo de las existencias siempre y cuando la mercancía esté clasificada
· y organizada. Se detecta rápidamente la existencia de roturas en el stock.
	· La mercancía se almacena con paletas de una única medida,
· sin poder utilizar paletas con medidas distintas.

· No permite realizar la salida física utilizando el método Fifo.

· El volumen de la mercancía que
· se desea almacenar quedará limitado a los medios de transporte interno que se utilicen.


c) Sistema compacto (Drive-in)

Consiste en almacenar la mercancía en estanterías, con un mínimo de pasillos que permitan el paso de carretillas elevadoras entre los mismos.

El almacenamiento compacto o de gran densidad permite una ocupación excelente tanto de la superficie como del volumen disponible del local

Este sistema es el preferido para almacenar grandes cantidades de mercancía homogénea que no tiene gran rotación que afecta al mismo tiempo a todos los artículos.

	Sistemas compactos o Drive-in

	Ventajas
	Inconvenientes

	· Aprovechamiento excelente del almacén. 
· Se requiere una inversión menor en la construcción y energía necesaria en el local.

· La mercancía almacenada no sufre deterioros, 
· ya que no se colocan una encima de otra y podemos aplicar el método Fifo.

· El ahorro de espacio en los pasillos es muy grande, ya que la manutención es mínima.

· Los costes elevados por las carretillas elevadoras, 
· así como por el mantenimiento, se reducen considerablemente y el rendimiento es muy bueno.
	· Existen bastantes limitaciones para establecer
·  clasificaciones 
· o fechas de caducidad y permite una sola referencia por
·  pasillo.

· Las mercancías pueden perjudicarse cuando se manipulan dentro 
· de las estanterías.

· Exige que los medios de transporte interno se adapten a las 
· dimensiones y características de las estanterías y
· sólo admiten paletas de una única dimensión.

· Las operaciones de manutención suelen ser lentas y
· una vez establecido el sistema es muy difícil
· modificarlo.

· Imposibilidad de emplear de forma continua la superficie del almacén.


d) Sistema dinámico.

Este sistema permite aplicar el método Fifo (consiste en dar salida por orden de entrada) con la mayor simplicidad posible, por lo que es muy apropiado para el almacenamiento de mercancías que requieren una rotación perfecta.

Las estanterías utilizadas son estructuras metálicas compactas, que se incorporan en las diferentes alturas como unos caminos formados por rodillos que pueden tener una inclinación o bien estar dispuestas horizontalmente si se aplica automatización.

	Sistema dinámico

	Ventajas
	Inconvenientes

	· El volumen ocupado por la mercancía respecto al volumen total es muy equilibrado.

· Permite la aplicación física del sistema Fifo.

· Reducción del tiempo empleado en la manutención de paletas.
	· Sólo permite una referencia por camino.

· Existe el riesgo de que una carga aplaste a otra cuando se desliza por la pendiente de las estanterías.

· Se requieren grandes inversiones para su implantación y presenta grandes dificultades para modificarlo.


e) Sistema móvil.

Este sistema requiere estanterías convencionales instaladas en unas plataformas situadas sobre los carriles. Este tipo de estanterías permite el almacenamiento de mercancía muy heterogénea en lo que se refiere a dimensiones.

	Almacenamiento de estanterías móviles



	Ventajas
	Inconvenientes

	· Se accede fácilmente a la 
· mercancía.

· Gran densidad de almacenamiento.
· Se reduce considerablemente el número de pasillo.
	· Necesita suministro eléctrico para su movimiento, por lo que la conexión eléctrica debe encontrarse cerca del almacén.

· Requiere la realización de trabajos de infraestructuras para la implantación de las estanterías.

· Es un sistema rígido, lo que dificulta una posible modificación posterior.


f) Otros sistemas de almacenamiento.

· Estanterías cantilever. Están constituidas por una estructura central resistente en la que se apoyan horizontalmente unos brazos que constituyen las estanterías.
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· Almacenes auto portante. Se caracterizan porque las propias estanterías forman parte de la estructura propia del edificio. Comparando con otros sistemas es el más económico. Se utiliza especialmente en almacenes automatizados.
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· Sistemas de almacenamiento mini load. Es un sistema donde la automatización es total, y la mercancía no está paletizada, sino que es almacenada generalmente en cajas o bandejas. Éstas se manipulan mediante transe levadores que las llevan a la cabecera de las estanterías, donde se encuentra una persona encargada de recoger la mercancía para preparar los pedidos o de depositarla para su almacenamiento automático. A través de este sistema podemos mantener el inventario permanente del almacén.
[image: image3.png]



ELECCION DEL EQUIPO DE MOVIMIENTO

Hay disponible una enorme variedad de equipos mecánicos de carga y descarga, recolección de pedidos y traslado de bienes en el almacén. El equipo de movimiento se diferencia por su grado de uso especializado y la cantidad de energía manual que se requiera para operarlo.

Pueden distinguirse 3 amplias categorías de equipos:

•
Equipo manual

•
Equipo asistido con motor

•
Equipo totalmente mecanizado

En un sistema de manejo de materiales por lo general se halla una combinación de estas categoría, más que el uso exclusivo de una sola categoría.

EQUIPO MANUAL

El equipo de manejo de materiales operado a mano (como la carretilla manual de dos ruedas, o patín) y la carretilla manual de cuatro ruedas tienen alguna ventaja mecánica en el traslado de los bienes y requiere solo de una pequeña inversión.

En general, la flexibilidad del quipo manual y el bajo costo lo convierten en una buena opción cuando la mezcla de productos en un almacén es dinámica, el  volumen que fluye a través del almacén no es alto y no se desea invertir en equipo más mecanizado.

EQUIPO ASISTIDO CON MOTOR

El manejo de materiales puede acelerarse y el rendimiento de trabajador-hora incrementarse con el uso de equipo de manejo de materiales asistido con motor. Dicho equipo incluye grúas, camiones  industriales, elevadores, y montacargas; sin embargo, el caballo de batalla industrial es la carretilla elevadora y sus variaciones.

El equipamiento asistido con motor permite un apilamiento alto de carga (más de 12 pies) y movimientos de carga de gran tamaño.

EQUIPO TOTALMENTE MECANIZADO

Con equipos de manejo controlados por computadora, la tecnología de código de barras y de escáner se ha desarrollado algunos sistemas de manejo de materiales que se acercan a la automatización total. A dichos sistemas nos referimos como sistemas automatizados de almacenamiento y recuperación, o SA/AR. De todas las alternativas de manejo de materiales, estas representan la aplicación más amplia de la tecnología.

DISPOSITIVOS PARA EL MANEJO DE MATERIALES.

El número de dispositivos para el manejo de materiales de que actualmente se dispone es demasiado grande, por lo que se describirán brevemente solo algunos de ellos. El equipo para el transporte horizontal o vertical de materiales en masa puede clasificarse en las tres categorías siguientes.

Grúas

Manejan el material en el aire, arriba del nivel del suelo, a fin de dejar libre el piso para otros dispositivos de manejo que sean importantes. Los objetos pesados y problemáticos son candidatos lógicos para el movimiento en el aire. La principal ventaja de usar grúas se encuentra en el hecho de que no requieren de espacio en el piso.

Transportadores

Es un aparato relativamente fijo diseñado para mover materiales, pueden tener la forma de bandas móviles: rodillos operados externamente o por medio de gravedad o los productos utilizados para el flujo de líquidos, gases o material en polvo a presión: Los productos por lo general no interfieren en la producción, ya que se colocan en el interior de las paredes, o debajo del piso o en tendido aéreo.

Los carros.

La mecanización ha tenido un enorme impacto de materiales en años recientes. Entre los que se incluyen vehículos operados manualmente o con motor. Los carros operados en forma manual, las plataformas y los camiones de volteo son adecuados para cargas ligeras, viajes cortos y lugares pequeños. Para mover objetos pesados y voluminosos, se utilizan entre los tractores. La seguridad, la visibilidad y el espacio de maniobra son las principales limitaciones.

Existen cuatro factores a las decisiones sobre el manejo de los materiales:

•
El tipo de sistema de producción

•
 Los productos que se van a manejar

•
 El tipo de edificio dentro del cual se van a manejar los materiales 

•
El costo de los dispositivos para el manejo de los mismos.

Los factores que afectan el tipo de flujo pueden ser: 
1) Medio de transporte externo. 

2) Número de partes en el producto y operaciones de cada parte. 

3) Secuencia de las operaciones de cada componente y número de suben ambles. 

4) Número de unidades a producir y flujo necesario entre áreas de trabajo. 

5) Cantidad y forma del espacio disponible. 

6) Influencia de los procesos y ubicación de las áreas de servicio. 

7) Almacenaje de materiales. 

El análisis del flujo de materiales es el punto principal de la Planeación de la Distribución de Planta, cuando el movimiento de materiales es una parte mayor del proceso. El caso se presenta cuando los materiales son grandes y voluminosos, pesados y en altas producciones o si los costos de transporte o manejo son altos, comparados con los costos de operación, almacenaje o inspección.
Existen tres tipos de flujo:

1. Flujo lineal.

Se caracteriza por una secuencia de operaciones lineal que se utiliza para fabricar el producto o dar el servicio.

En ocasiones las operaciones de flujo lineal se dividen en dos tipos de producción: masiva y continua. Producción Masiva o en Masa es una operación, como la que se utiliza en una línea de ensamble de la industria automotriz. Producción continúa, se refiere a las que se denominan industrias de proceso como la industria química, del papel, etc. Aunque ambos tipos de operaciones se caracterizan por tener flujos lineales, los procesos continuos tienden a estar más automatizados y producen productos más estandarizados. Las operaciones en línea tradicionales son estrechamente eficientes, pero también muy inflexibles.

  La eficiencia se debe a la sustitución del capital por la mano de obra y a la estandarización restante en tareas muy rutinarias. Debido a esta estandarización y a la organización secuencial de las tareas de trabajo, resulta difícil y costoso modificar el producto o el volumen en las operaciones con flujo lineal; por lo tanto, estas operaciones resultan relativamente inflexibles.

En los últimos años la nueva tecnología está haciendo posible que las líneas de ensamble sean más flexibles. Esto se logra mediante el uso de control computarizado y de la reducción de los tiempos necesarios para el cambio de equipo. Como resultado se obtiene una flexibilidad sustancial.

Las operaciones en línea solo se pueden justificar en un número limitado de situaciones. Los requisitos generales son un alto volumen y un producto o familia de productos estandarizados. Sin embargo, las empresas deben de analizar con cuidado la decisión de usar operaciones en línea. Esta selección no debe basarse simplemente en la eficiencia. Deben considerarse otros factores como el riesgo de la obsolescencia del producto, la posible insatisfacción en el trabajo debida al aburrimiento.

2. Flujo intermitente.
Se caracteriza por la producción de lotes a intervalos intermitentes. En estos casos tanto el equipo como la mano de obra se organizan en centros de trabajo.
Un producto o un proyecto, fluirá, entonces solo a aquellos centros de trabajo que les sean necesarios y no utilizará los demás.

    Debido a que utilizan equipo para propósitos generales y mano de obra altamente calificada, las operaciones intermitentes son estrechamente flexibles para cambiar el producto o el volumen.

    Una característica de los procesos intermitentes es que agrupan equipos similares y habilidades de trabajo parecidas. En contraste, el flujo lineal se denomina distribución por productos debido a que los distintos procesos, el equipo y las habilidades laborales se colocan en una secuencia de acuerdo a la manera en que se fabrica el producto.

    Las operaciones intermitentes se pueden justificar cuando al producto le falta estandarización o cuando el volumen es bajo. En este caso la operación intermitente resulta la más económica y tiene el menor riesgo.

3. Proyecto.

    La forma de operaciones por proyecto se utiliza para producir productos únicos tales como una obra de arte, un edificio. Cada unidad de estos productos se elabora como un solo artículo. Estrictamente hablando, no existe un flujo del producto para un proyecto, sin embargo existe una secuencia de operaciones. En este caso las operaciones individuales o tareas se deben de colocar en una secuencia tal que contribuya a los objetivos definitivos del proyecto.

    La forma de operaciones por proyecto se utiliza cuando hay una gran necesidad de creatividad y de conceptos únicos. Resulta difícil automatizar los proyectos puesto que solamente se hacen una vez; sin embargo, en ocasiones se puede utilizar equipo para propósito general con el objeto de reducir las necesidades de mano de obra. Los proyectos se caracterizan por tener un alto costo y son difíciles de planear y controlar a nivel administrativo. Esto se debe a que con frecuencia es difícil definir un proyecto en sus etapas iniciales y podría estar sometido a un alto grado de cambio e innovación. 

Riesgos de un manejo ineficiente de materiales


A. Sobrestadía.

La sobrestadía es una cantidad de pago exigido por una demora, esta sobrestadía es aplicada a las compañías si no cargan o descargan sus productos dentro de un periodo de tiempo determinado.

B. Desperdicio de tiempo de máquina.

Una máquina gana dinero cuando está produciendo, no cuando está ociosa, si una maquina se mantiene ociosa debido a la falta de productos y suministros, habrá ineficiencia es decir no se cumple el objetivo en un tiempo predeterminado. Cuando trabajen los empleados producirán dinero y si cumplen el objetivo fijado en el tiempo predeterminado dejaran de ser ineficientes.


C. Lento movimiento de los materiales por la planta.

Si los materiales que se encuentran en la empresa se mueven con lentitud, o si se encuentran provisionalmente almacenados durante mucho tiempo, pueden acumularse inventarios excesivos y esto nos lleva a un lento movimiento de materiales por la planta.


D. Todos han perdido algo en un momento o en otro.

 Muchas veces en los sistemas de producción por lote de trabajo, pueden encontrarse mal colocados partes, productos e incluso las materias primas. Si esto ocurre, la producción se va a inmovilizar e incluso los productos que se han terminado no pueden encontrarse cuando así el cliente llegue a recogerlos.

E. Un mal sistema de manejo de materiales puede ser la causa de serios daños a partes y  productos.

Muchos de los materiales necesitan almacenarse en condiciones específicas (papel en un lugar cálido, leche y helados en lugares frescos y húmedos). El sistema debería proporcionar buenas condiciones, si ellas no fueran así y se da un mal manejo de materiales y no hay un cumplimiento de estas normas, el resultado que se dará será en grandes pérdidas, así como también pueden resultar daños por un manejo descuidado.                    

F. Un mal manejo de materiales puede dislocar seriamente los programas de producción.

En los sistemas de producción en masa, si en una parte de la línea de montaje le faltaran materiales, se detiene toda la línea de producción del  mal manejo de los materiales que nos lleva a entorpecer la producción de la línea haciendo así que el objetivo fijado no se llegue a cumplir por el manejo incorrecto de los materiales.


G. Desde el punto de vista de la mercadotecnia, un mal manejo de materiales puede significar clientes inconformes.

La mercadotecnia lo forma un conjunto de conocimientos donde está el aspecto de comercialización, proceso social y administrativo. 

Todo cliente es diferente y para poderlo satisfacer depende del desempeño percibido de un producto para proporcionar un valor en relación con las expectativas del consumidor. 

Puesto que el éxito de un negocio radica en satisfacer las necesidades de los clientes, es indispensable que haya un buen manejo de materiales para evitar las causas de las inconformidades.

H. Otro problema se refiere a la seguridad de los trabajadores. 

Desde el punto de vista de las relaciones con los trabajadores se deben de eliminar las situaciones de peligro para el trabajador a través de un buen manejo de materiales, la seguridad del empleado debe de ser lo más importante para la empresa ya que ellos deben de sentir un ambiente laboral tranquilo, seguro y confiable libre de todo peligro. Puesto que si no hay seguridad en la empresa los trabajadores se arriesgarían por cada operación a realizar y un mal manejo de materiales hasta podría causar la muerte.

El riesgo final en un mal manejo de materiales, es su elevado costo.

Cinco puntos que deben considerarse para reducir el tiempo dedicado al manejo de materiales: 

1) Reducir el tiempo dedicado a recoger el material

2) Usar equipo mecanizado o automático

3) Utilizar mejor las instalaciones de manejo existentes
4) Manejar los materiales con más cuidado
5) Considerar las aplicaciones de código de barras para los inventarios y actividades relacionadas.

Reducir el tiempo dedicado a  recoger el material

Con frecuencia, se piensa en el manejo de materiales solo como transporte y no se toma en cuenta el posicionamiento en la estación de trabajo que tiene la misma importancia. 
Como muchas veces se pasa por alto el posicionamiento del material en la estación de trabajo, quizás ofrezca mayores oportunidades de ahorro que el transporte. 
Reducir el tiempo dedicado a  recoger el material minimiza el manejo manual costos y cansado en la maquina o el centro de trabajo. 
De al operario la oportunidad de hacer su trabajo más rápido, con menos fatiga y mayor seguridad. Por ejemplo considere eliminar el material regado en el suelo. Quizás se pueda apilar directamente en una tarima o deslizadora después de procesarlo. 
Esto puede significar una reducción sustancial en el tiempo de transporte en la terminal (el tiempo que el equipo de manejo de materiales esta ocioso mientras se lleva a cabo la carga y descarga). 
Por  lo común, cierto tipo de transportadores o montacargas pueden traer el material a la estación de trabajo reduciendo o eliminando el tiempo necesario para recoger el material. Las fábricas también pueden instalar transportadores por gravedad, junto con la remoción automática de las partes terminadas, minimizando el manejo de materiales en la estación de trabajo.  

Las relaciones  entre los distintos tipos de equipo de manejo de materiales y de almacenamiento deben estudiarse para desarrollar arreglos más eficientes. Por ejemplo, el esquema de la figura 3-14 muestra un arreglo para recoger ordenes, describe cómo se pueden recoger los materiales de la repisas, ya sea con un hombre a borde de un vehículo especial (izquierda) o de manera manual (derecha). Un montacargas puede ayudar al reabastecimiento de la repisas. 
Una vez que se recogen los artículos deseados, se mandan por transportador al lugar de trabajo donde se realizan las operaciones de acumular órdenes y empacar.

Sistemas automáticos de almacenamiento y recuperación
Dentro de las funciones básicas que debe realizar producción, según Groover

(1987), es el manejo de material y el almacenamiento. Los problemas en el manejo de material y almacenamiento surgen en almacén, distribución, ventas, control de inventario así como en manufactura. Este capítulo toma dos partes: la primera es los sistemas de almacenamiento automáticos y la segunda es los sistemas de recuperación.

El capítulo se enfoca en dos tipos de manejo de materiales que parecen

Especiales para automatización de manufactura de productos discretos. El primer tipo son sistemas de bandas transportadoras. Las bandas transportadoras son disponibles en una amplia variedad de diseños. Ellas son generalmente aplicadas en situaciones donde materiales de gran volumen son movidos a lo largo de rutas bien definidas. El segundo tipo de sistema de manejo es llamado Sistemas de 
Vehículos Guiados

Automáticamente. Estos sistemas son más aplicables para automatización de bajo y mediano volumen, donde las rutas de materiales son más individualizadas.

La segunda parte considera los problemas de sistemas de recuperación. Se consideran problemas porque el almacenamiento de materiales usa espacios valiosos y consume inversión que debe ser mejor usada en otra cosa. Existe una creencia ampliamente sostenida de que la función de los almacenes puede ser acompañada más eficientemente usando sistemas automáticos. Este parte discute dos sistemas automáticos: sistemas automáticos de almacenamiento y recuperación, y sistemas de carrusel mecanizado.

MANEJO DE MATERIAL AUTOMATICO.

El manejo de material es un importante, todavía algunas veces no considerado aspecto de automatización. El costo del manejo de materiales es una porción significativa del total del costo de producción. Es estimado en dos terceras partes del costo total de manufactura. Esta fracción varía dependiendo de la cantidad de producción así como del grado de automatización. Se tienen varios tipos de manejo de material:
1. Mecanismos de transferencia en líneas de flujo automáticas

2. Bandas transportadoras usadas en líneas de ensamble manual

3. Fuentes alimentadoras en ensambles automáticos

4. Plataformas regulares en centros de maquinados

5. Robots industriales usados en manejo de material.

La Función Del Manejo De Material

El propósito del manejo de material en una fábrica es mover materia prima, trabajo en proceso, partes terminadas, herramientas y suplementos de una locación a otra para facilitar las operaciones de manufactura. Este debe ser desarrollado de una manera segura, eficiente, a tiempo y con precisión y sin danos.

La función del control del material es concernida con la identificación de los varios materiales en el sistema de manejo, sus rutas y la programación de sus movimientos. En la mayoría de las operaciones de una fábrica deben ser conocidos el origen, la localización actual y futuro destino.

Tipos De Equipo Para Manejo De Material

Hay una gran variedad de equipo para manejo de material disponible comercialmente. 
Las primeras 3 categorías son casi siempre manejadas por fuentes operadas manualmente. Los diseños básicos para muchos de los equipos en estas categorías han permanecido igual por muchas décadas.
CATEGORIAS DE EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIALES

1 Camiones manuales- plataformas con ruedas para movimiento manual de artículos, cargas unitarias y bultos

2 Camiones energizados- vehículos energizados con plataforma para movimiento mecánico de artículos, cargas unitarias y bultos de materiales

3 Grúas, monorrieles y montacargas, fuentes manuales diseñadas para llevar, bajar y transportar objetos pesados

4 Transportadores- familias grandes de fuentes de manejo, frecuentemente mecanizados, algunas veces automatizados diseñados para mover materiales entre locaciones específicas sobre un trazo fijo generalmente en grandes cantidades y volúmenes.

5 Vehículos Guiados Automáticamente- batería energizada, vehículos manejados automáticamente diseñado para seguir trazos definidos. Algunos son capaces de cargar y descargar automáticamente.

6 Otros equipos de manejo- categorías misceláneas para cubrir las muchas otras clases de equipo que es usado para manejo de material.

Las categorías 4 y 5 son consideradas en el dominio de sistemas automáticos, ambos son altamente mecanizados y automatizados y son usados en sistemas de producción automáticos. Las bandas transportadoras pueden ser manejadas por gravedad o con motor. Ambos tipos, pero especialmente las bandas transportadoras energizadas, son frecuentemente usadas como componentes en sistemas automáticos de almacenamiento y movimiento de material. Sistemas de bandas transportadoras son típicamente asociadas con alta producción donde el flujo de materiales es a lo largo de una ruta fija. 
Un sistema de vehículos guiados automáticamente (AGV’s) representa una manera más versátil de mover materiales automáticamente. Un AGVS es localizado en aplicaciones donde diferentes materiales deben ser movidos desde diferentes puntos de carga a diferentes puntos de descarga. Los AGVS entonces mantienen la premisa de ser medios fijos de automatización de manejo de material en lotes de producción o producción de taller.

Otra manera de clasificar el equipo de manejo de material es acorde a sus atributos y características. Esas características incluyen si el sistema es manualmente operada o automáticamente, móvil o fijo y así.

El equipo de manejo de material es usualmente ensamblado dentro de sistemas.

Esos sistemas deben ser especificados y configurados en la aplicación particular. 
El diseño del sistema depende de las piezas, materiales o productos a ser manejados, las cantidades a ser movidas, las distancias, el tipo de producción y otros factores, incluyendo el presupuesto disponible.

Análisis Para Sistemas De Manejo De Material

La planeación de un sistema de manejo de material debe iniciar con un análisis de los materiales a ser movidos. Aquí se analizan las características del material y como ellas afectan el sistema.

Consideración del material y condiciones de movimiento.

Una característica obvia para clasificar un material se hace acorde a las características físicas de su forma: sólido, líquido y gas. Una segunda característica es si el material va a ser movida en bultos o en piezas individuales. 

Aun una tercera característica es si el material va a ser movido en algún contenedor. El diseño del sistema de manejo de material es influenciado por estos factores.

Para propósito de manejo, los materiales pueden ser clasificados por las características físicas presentadas a continuación.
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En adición a esas características del material, hay otros factores a considerar en analizar los requerimientos del sistema. Esos otros factores relacionan el movimiento y las condiciones de manejo en vez del material mismo. 
Ello incluye:

1. La cantidad del material a ser movido

2. El rango de flujo requerido

3. La programación de los movimientos

4. La ruta para la cual los materiales van a ser movidos

5. Factores misceláneos.

Técnicas para análisis de sistemas de manejo de material.

Hay varios enfoques que pueden ser usados para representar el manejo de material para propósito de análisis y visualización. La técnica tabular y grafica son bastante útiles para visualizar los movimientos, y cantidades que pueden ser útiles para determinar las cantidades de material a ser movido, el tiempo de operación y otros aspectos.

Una de las técnicas para desplegar información acerca del flujo de material es la

Carta Desde-A (from-to chart) ilustrada en la tabla 5.3 y 5.4. Como se indica en la tabla, la columna vertical de la izquierda señala los puntos de origen de los cuales los viajes son hechos, y el renglón superior horizontal de la tabla señala los puntos de destino. La tabla es organizada para posibles flujos de material en ambas direcciones entre el juego de carga y descarga en la distribución de planta. Esta carta es bastante versátil.
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Muther y Haganas sugieren varias técnicas gráficas para visualizar los movimientos, incluyendo trazos matemáticos y diagramas de flujo de diferentes tipos. El diagrama de flujo provee información acerca del movimiento de materiales y el correspondiente origen y destino. En este diagrama el origen y destino son representados como nodos y el flujo de material son representadas por flechas entre los nodos. Un ejemplo es mostrado en la figura 5.1.
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Diseño Del Sistema

Determinar la capacidad requerida del sistema de manejo depende del tipo de equipo en particular que será instalado.

Efecto de la Distribución de planta

La distribución de planta es un importante factor en el diseño del sistema de manejo de material. La distribución puede proveer la siguiente información para usarla en el diseño:
1. Locaciones donde el material debe ser levantado

2. Locaciones donde el material debe ser entregado

3. Rutas posibles entre locaciones

4. Distancias que deben ser recorridas para mover los materiales

5. Trazos, oportunidades para combinar entregas, posibles lugares donde pueden existir congestionamientos.

Los diferentes tipos de material ejercen influencia en la selección del sistema de manejo de material. En el caso de una distribución de posición fija, el producto es grande y pesado y entonces permanece en una localización sencilla durante la mayor parte del tiempo de su fabricación. Los sistemas de manejo de materiales para este tipo de producción son grandes y frecuentemente movibles: grúas, montacargas y vagones.

En la distribución de proceso, hay una variedad de productos manufacturados y las cantidades hechas por producto son medias o pequeñas. El sistema de manejo de material debe ser flexible y programable para tratar con las variaciones. Vagones manuales y plataforma de carga movibles son comúnmente usadas.

Finalmente la producción en flujo generalmente es la producción de un producto estándar en relativamente alto volumen. El sistema de manejo de material generalmente exhibe las siguientes características: instalación fija, ruta fija y mecanizada o automática. Es frecuentemente un sistema de entrega y almacenamiento.

Sistemas de bandas transportadoras son frecuentemente usados para transportar el producto en este tipo de producción.

Transportadores

Un sistema transportador es usado cuando materiales deben ser movidos en cantidades relativamente grandes entre locaciones específicas sobre un trazo fijo. Mas sistemas transportadores son poderosos para mover las cargas a lo largo del camino; otros transportadores usan la gravedad para causar que la carga viaje de un punto elevado a otro punto más abajo. Con respecto a las características listadas en la siguiente tabla, los transportadoras tienen los siguientes atributos:
· Son generalmente mecanizadas, y algunas veces automáticas

· Son de posición fija para establecer las rutas

· Pueden estar montadas en el piso o en el aire

· Casi siempre están limitadas a una dirección

· Generalmente mueven cargas discretas

· Pueden ser usadas para entrega o almacén

Tipos de Transportadores.

Con los atributos listados anteriormente, muchas variedades de soporte son

Disponibles.

Transportador de Rodillo. 
Este es muy común. La manera del trazo consiste de una serie de tubos o rodillos que son perpendiculares a la dirección del viaje como se ilustra en la figura 5.2. Los rodillos están colocados en un marco fijo el cual eleva el camino arriba del nivel del piso de varias pulgadas a varios pies.

Las plataformas cargadas son movidas hacia la rotación de los rodillos. Estas pueden ser movidas por corriente o por gravedad. Las movidas por corriente son manejadas por diferentes mecanismos; bandas y cadenas son comunes. Los movidos por gravedad son arregladas de tal manera que el camino está a lo largo de una bajada suficiente para generar fricción entre rodillos. Sistemas automáticos de transportadores son útiles para mezclar y clasificar operaciones.

Transportador de Rueda de Patineta. 
Estos son similares en operación al transportador de rodillo. Sin embargo, en vez de rodillo, ruedas de patineta conectadas al marco son usadas para rodar la plataforma de carga a lo largo del camino. Las aplicaciones de este tipo de transportador son similares a la de rodillo excepto que las cargas deben ser más ligeras ya que el contacto entre las cargas y el transportador son mucho más concentradas.
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Transportador de Banda. 
Este tipo es disponible en dos formas comunes: bandas planas para plataformas de carga, partes o ciertos tipos de bultos de material. Los materiales son colocados en la superficie de la banda y viajan a lo largo del trazo. La banda es colocada en un enlace cerrado así que la mitad de su longitud puede ser usada para dejar material, y la otra mitad es para retornarla. La banda es soportada por un marco que tiene rodillos u otros soportes. En cada extremo del transportador hay poleas que energizan la banda.

Transportador de Cadena. 
Están son hechas de enlaces de cadena en una configuración superior e inferior alrededor de la rueda dentada en los extremos del camino. Puede haber una o más cadenas operando en paralelo para formar el transportador. Las cadenas viajan a lo largo de los canales que proveen soporte para la cadena flexible.

Transportador de Tablilla. 
Este transportador usa plataformas individuales, llamadas tablillas que son conectadas a una cadena de movimiento continuo. Aunque su mecanismo es manejado por la cadena opera como una banda. Las cargas son colocadas en la superficie plana de las tablillas y son transportadas a los largo de ellas.

Transportador de Tranvías Aéreas. 
Un tranvía en manejo de material es un carrito corriendo en una vía desde las cuales las cargas pueden ser suspendidas. Un transportador de tranvía consiste de múltiples tranvías, espaciadas a una distancia igual a lo largo del sistema del riel por medio de una cadena. La cadena es sujetada para manejar una rueda que alimenta la energía al sistema. El camino es determinado por la configuración del riel del sistema. Suspendidos de las tranvías están ganchos, canastas u otros receptores para llevar las cargas. Como se muestra en la figura 5.3
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Transportador de Remolque en Piso. 
Estos transportadores usan carritos movidos por medio de cadenas o cables localizados en zanjas en el piso. La cadena o cable es llamado línea de remolque. Un ejemplo es presentado en la figura 5.4. 
La trayectoria del transportador está definida por la zanja y el sistema del cable; interruptores entre trayectorias son posibles en el sistema para alcanzar alguna flexibilidad en la ruta del manejo. Los carros usan polos de acero habituales que trabajan debajo de la superficie del piso dentro de la zanja para atraer la cadena para remolcar. Los polos pueden ser empujados fuera de la zanja para quitar el carrito para descarga.

Transportador de Carro en Pista.
Estos transportadores usan carros individuales llevando en una vía de dos rieles contenidos en un marco unos pocos pies por encima del piso. Los carros no son energizados individualmente, en vez de esto, ellos son impulsados por medio de tubos rotatorios que corren entre los dos rieles.

Una rueda impulsora unida la parte inferior del carro y activa en un ángulo a la rotación del tubo. La ilustración de este sistema está en la figura 5.5. La velocidad del carro es controlada por regular el ángulo de contacto entre la rueda impulsora y el tubo giratorio. Cuando la rueda es perpendicular al tubo, el carro no se mueve.

Cuando el ángulo es incrementado hacia los 45° la velocidad incrementa. Una de los ventajas de este sistema comparado con otros es que los carros pueden alcanzar relativamente alta precisión de posición. Este permite su uso para posicionar trabajo durante la producción. Las aplicaciones de este sistema han incluido líneas de soldadura de puntos de robótica y sistemas de ensamble mecánico.
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Otros tipos. Existen otros tipos de transportadores tal vez de menor importancia para nuestros propósitos en automatización. Los otros tipos incluyen toboganes, rampas, tubos, tornillos, sistemas vibratorios y caída libre.
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Rutas y otras funciones.

Las trayectorias de los transportadores pueden ser diseñadas para operar en una dirección o en un enlace cerrado para dos flujos. El transportador de una dirección es usado para transportar cargas en una sola dirección de un punto de origen a un punto de destino. Estos sistemas son buenos cuando no hay carga que retornar. 

Ejemplos de esto son los transportadores de rodillo, de rueda de patín, de bande, de cadena y de gravedad. Los transportadores de lazo cerrado son usados para trayectorias de dos caminos o donde es necesario retornar los carros vacíos de la estación de descarga a la estación de cara. Estos son usados para almacenamiento temporal de trabajo en proceso en los sistemas de producción. 
Ejemplos de este tipo son las tranvías aéreas, carro en pista y remolques.

Sistemas De Vehículos Guiados Automáticamente (Agvs) Un AGVS es un sistema de manejo de material que usa vehículos operados independientemente y son guiados a lo largo de una trayectoria definida en el piso. Los vehículos son energizados por medio de un tablero de baterías que permiten operar por varias horas (de 8 a 16) entre recargas. La definición de la trayectoria es generalmente alcanzada usando cables incrustados en el piso o pintura reflejante en la superficie del piso. La guía es lograda por censores en los vehículos que pueden seguir los cables o

La pintura. Hay diferentes tipos de AGVS los cuales operan acorde a la descripción precedente. Los tipos pueden ser clasificados como sigue:

Trenes sin impulsor. 
Este tipo consiste de un vehículo remolcado (el cual es el AGV) que jala uno o más remolques para formar un tren. Fue el primer tipo de AGVS a ser introducido y aun es popular. Es útil en aplicaciones donde grandes cargas deben ser movidas en grandes distancias en almacenes o fabricas con levantamientos intermedios a lo largo de la trayectoria. Ver figura 5.6
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Vagón de Plataforma AGVS. Vagones de plataforma guiados automáticamente son usados para mover cargas concentradas a lo largo de rutas predeterminadas.

En aplicaciones típicas el vehículo es regresado por un trabajador humano quien dirige el vagón y usa su tenedor para elevar la carga ligeramente. Entonces los trabajadores dirigen los vagones a la ruta, programan su destino y el vehículo procede automáticamente para descargar. La figura 5.7 ilustra este tipo de AGVS.
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Transportador de Carga Unitaria AGVS. Este tipo es usado para mover cargas unitarias de una estación a otra. Ellos frecuentemente son equipados para carga y descarga automática por medio de rodillos energizados, bandas en movimiento, plataformas mecanizadas u otras fuentes. Este AGVS puede observarse en la figura 5.8. Variaciones en estos AGVS incluyen AGVS de cargas ligeras y AGVS de líneas de ensamble.

Aplicaciones

Los AGVS son usados en un número creciente y variedad de aplicaciones.

Agrupamos las aplicaciones dentro de las siguientes categorías:
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Operaciones de trenes sin manejador. Esto envuelve el movimiento de grandes cantidades de material sobre distancias relativamente grandes. Por ejemplo, los movimientos son entre almacenes o edificios. Es un método eficiente para grandes cantidades.

Sistemas de Distribución/Almacenamiento. 

Transportadores de unidad de carga y vagones son típicamente usados en estas aplicaciones. 
Estas operaciones de almacenamiento y distribución envuelven el movimiento de materiales en cargas unitarias. Los AGVS entregan el material de entrada desde el muelle de recibo para los AS/AR, los cuales colocan los artículos en almacén, y los AS/AR recuperan cargas unitarias del almacén y las transfieren a vehículos para entregar al muelle de embarque.

Operaciones de líneas de ensamble. AGVS son usados en un número creciente de aplicaciones en líneas de ensamble. En estas aplicaciones, el rango de producción es relativamente bajo (tal vez de 4 a 10 minutos en la estación de la línea) y hay una variedad de modelos hechos en la línea de producción. 

Entre las estaciones de trabajo, componentes son agrupados y colocados en el vehículo para las operaciones de ensamble que van a ser desarrolladas en el producto parcialmente completado en la siguiente estación. Las estaciones son generalmente configuradas en forma paralela para adherir flexibilidad a la línea.

Sistemas de Manufactura flexible. Otra aplicación creciente de la tecnología AGVS es en sistemas de manufactura flexible (FMS). En esta aplicación los vehículos guiados son usados como sistemas de manejo de materiales.
Los vehículos entregan trabajo desde el área de entrada a las estaciones de trabajo en el sistema. En una estación de trabajo, el trabajo es transferido desde la plataforma del vehículo dentro de la estación del área de trabajo para procesar. 

Para completar el proceso, por la estación un vehículo retorna y levanta el trabajo para luego transportarlo a la siguiente área.

Misceláneos. 
Otras aplicaciones de AGVS incluyen aplicaciones de no manufactura y de no almacenamiento, tales como entrega de correo en edificios de oficinas y operaciones del manejo de material de hospitales.

Hay varias funciones que deben ser desarrolladas para operar cualquier AGVS satisfactoriamente. 
Esas funciones son:
a. Guía y Ruta del Vehículo. El termino guía se refiere al método por el cual las trayectorias del AGVS son definidas y el sistema de control del vehículo sigue la trayectoria. Como se indicó anteriormente, hay dos métodos principales para definir los trazos a lo largo del piso: guía incrustada y tiras pintadas. De los dos tipos la guía incrustada es la más común. El uso de tableros de control de microprocesador ha lidereado al desarrollo de una característica llamada calculo total. Este término se refiere a la capacidad del vehículo para viajar a lo largo de un ruta que no sigue la trayectoria del pido definida.
El microprocesador computa el número de vueltas de la rueda y la operación del motor conduciendo requerido para mover a lo largo del trazo deseado.

b. Control y Seguridad del Tráfico. El propósito del control del tráfico para un

AGVS es prevenir colisiones entre vehículos viajando a lo largo de la misma guía en una planta. Este propósito es usualmente alcanzado por medio de un sistema de control llamado sistema de bloqueo. El termino bloqueo sugiere que un vehículo viajando a lo largo de un trazo dado es de alguna manera prevenido de impactar cualquier otro vehículo. Hay varios medios en AGVS para bloquear: censor de tablero y zona de bloqueo.

c. Administración del Sistema. Administrar las operaciones de un AGVS trata principalmente con el problema de vehículos sin rutas hacia puntos en el sistema donde ellos son necesitados en una manera eficiente. LA función de la administración del sistema depende de la fiabilidad de la operación.

Sistemas de almacenamiento automático
En la siguiente sección se examinara como los materiales son almacenados en una fábrica o almacén por medios mecanizados o automatizados. Los primeros ejemplos de sistemas de almacenamiento automáticos son los sistemas de almacenamiento/recuperación (AS/AR) y sistemas de carrusel.

Desarrollo De Los Sistemas De Almacenamiento

El objetivo general de un sistema de almacenamiento es bastante obvio: almacenar materiales por un cierto periodo de tiempo. Los tipos de material que son almacenados por más empresas están listados en la tabla 5.5. Las categorías de la 1 a la 5 pertenecen al producto, las categorías del 6 al 7 se relacionan con el proceso y las categorías del 8 y 9 se refiere al soporte total. Diferentes métodos de almacenamiento se requieren para los varios tipos. La función del almacén es generalmente llevado en maneras que generalmente son ineficientes e inadecuadas en términos de control.

Métodos automáticos son disponibles para esas firmas dispuestas a tratar el problema de almacén con la atención merecida.
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El desarrollo del sistema de almacén debe ser suficiente para justificar los gastos envueltos. Hay unos criterios por los cuales sistemas automáticos pueden ser medidos.

Estos criterios incluyen:

1. Capacidad del Almacén. Es el número total de cargas individuales que se esperan para ser almacenadas. Esto es determinado por el tamaño del sistema de almacén relativo al tamaño físico.

2. De lado a lado del sistema. Puede ser definido como el número de cargas por hora que el sistema puede recibir y colocar en el almacén, y recoger y entregar en la estación de salida. Esas dos actividades pueden ser hechas separadamente o combinado dentro de un ciclo.

3. Utilización. Se define como el porcentaje de tiempo que el sistema está en uso comparado al tiempo que es utilizado. La utilización es esperada para variar a través del día, como requerimientos varían de hora a hora.

4. Confiabilidad. Es el porcentaje del tiempo que el sistema es capaz de operar comparado al tiempo programado normalmente. Mal funcionamiento del equipo, tanto electrónico como mecánico que saca al sistema de operación.
Sistemas Automáticos De Almacenamiento y Recuperación (As/Ar)

Un sistema de almacén/recuperación automático (AS/AR) es definido por el

Material Handling Institute como: Una combinación de equipo y control los cuales manejan, almacenan y recuperan material con precisión y velocidad bajo un grado de automatización definido.

AS/AR son clientes-planeados para cada aplicación individual, y ellos caen dentro de su complejidad en pequeños sistemas mecánicos que son controlados manualmente para sistemas muy grandes controlados por computadora que son completamente integrados.

AS/AR consisten de un una serie de almacenes aislados que son servidos por uno o más máquinas de almacén/recuperación (S/R), usualmente una maquina S/R por isla. La isla tiene anaqueles de almacenamiento para los materiales a ser almacenados.

Los S/R son usados para entregar materiales al almacén y recuperar materiales desde el anaquel. Varias categorías de Sistemas AS/AR pueden ser distinguidos:
1. Unidad de carga AS/AR.

2. Mini carga
3. Tablero en mano

4. Sistemas automáticos de recuperación de artículos

5. Línea profunda

Componentes Básicos de un AS/AR.
Todos los componentes AS/AR automáticos consisten de ciertos bloques básicos usados para todas las categorías descritas anteriormente. Estos componentes son:
1. Estructura del almacén

2. Máquina del almacén/recuperación

3. Módulos de almacén

4. Estaciones de carga y descarga

Controles de AS/AR

El principal problema de control en operaciones de AS/AR es posicionar la maquina S/R con una tolerancia aceptable en el compartimiento del almacén en la estructura para depositar o recuperar una carga especifica. Las localizaciones de material deben ser determinadas para dirigir la maquina S/R para un compartimiento en particular. 
Cada compartimiento en el AS/AR es identificado por un número de locación, el cual indica la isla, posición horizontal y posición vertical en la estructura. Un esquema basado en códigos alfanuméricos pueden ser usados para este propósito. Usando este esquema de identificación, cada unidad de material que es almacenada se les es dado un código de identificación y referenciado a una locación particular en el sistema. 
El movimiento de esa locación es llamado el archivo de locación del artículo. Cada vez que una transacción es completada, un movimiento de la transacción debe ser metida al archivo de locación del artículo.

Características especiales

En adición a los componentes básicos del AS/AAR hay otras características y componentes que son frecuentemente encontrados en esos sistemas de almacén. 

Esas otras características incluyen:

1. Carros de pasillos de transferencia

2. Detectores de llenado/vaciado

3. Estaciones de llenado

4. Estaciones de identificación de carga.
Aplicaciones

Muchas aplicaciones se tecnología AS/AR han sido asociadas al sistema de almacén y operaciones de distribución. Un número creciente de estos sistemas han sido usados para almacenar material entre operaciones en manufactura. Se pueden distinguir tres áreas de aplicación para almacenes automáticos y sistemas de recuperación:

1. Unidad de carga de almacén y recuperación

2. Recoger

3. Sistemas de almacén para trabajo en proceso

Sistemas De Almacenamiento De Carrusel

Un sistema de carrusel es una serie de cubos o canastas sujetados para cargadores que son conectados juntos y colocados alrededor de una pista. La pista es similar a un sistema transportador de tranvía. Su propósito es posicionar los cubos en una estación de carga y descarga en el final de la pista. La operación es similar al energizado sistema aéreo usado por limpiadores secos para entregar prendas terminadas al frente de la tienda.

La típica operación del almacén de carrusel es mecanizada mejor que automática. La estación de carga y descarga es tripulada por un trabajador humano quien activa al carrusel energizado para entregar una canasta a una estación. Una o más partes son removidas desde la canasta y el ciclo es repetido. Un sistema de carrusel es ilustrado en la figura 5.9. La estación de carga y descarga puede ser automática y un posible mecanismo para este propósito es mostrado en la figura 5.10.
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Características de Configuración y Control

Los carruseles vienen en una variedad de tamaños, rangos entre 10 y 100 pies de longitud del ovalo. Como la longitud del carrusel es incrementada, la densidad del almacén incrementa pero el tiempo de transacción promedio decrementa. Acorde al rango promedio del tamaño del carrusel tal vez entre 30 y 50 pies para alcanzar un balance propio entre esos factores.

La estructura del carrusel consiste de marcos de acero soldado que soportan a las vías en ovalo. El carrusel puede ser ya sea de un sistema aéreo o un sistema montado en el piso. El diseño de las canastas debe ser acorde con las cargas a ser almacenadas. La longitud de las canastas esta entre 21 y 30 pulgadas y la profundidad esta entre 14 y 22 pulgadas. La altura es de 6 a 8 pies con anaqueles ajustables.

Canastas ajustables son hechas desde alambre de acero la cual incrementa la capacidad del operador para ver el contenido del contenedor.

Los controles usados para carruseles modernos son manuales los cuales incluyen:

1. Control de Pedal de Pie.

2. Control de Mano

3. Control de Tablero

Los controles de computadora son implementados usando varias configuraciones de computadora, desde microprocesadores para carruseles individuales hasta carruseles múltiples.

Aplicaciones del Almacén de Carrusel.

El sistema de carrusel provee un rango relativamente alto a través del sistema y es frecuentemente una alternativa para las mini cargas de AS/AR siguiendo los tipos de aplicaciones:

1. Operación de Almacén y Recuperación. En ciertas operaciones, artículos individuales deben ser seleccionados desde el grupo de artículos almacenados en la canasta. Algunas veces llamado “carga y descarga”.

2. Transporte y acumulación. Estas son aplicaciones en las cuales el carrusel es usado para transportar y clasificar materiales para ellos ser almacenados.

3. Aplicaciones únicas. Esto envuelve usos especializados de almacén de carrusel. Un ejemplo son pruebas electrónicas de componentes donde el carrusel es usado para almacenar los artículos durante la prueba.
Almacén De Trabajo En Proceso

Tanto AS/R y carruseles están encontrando aplicaciones para almacenamiento de trabajo en proceso (WIP) en plantas manufactureras. Ciertos tipos de transportadores sirven para entrega y almacén y entonces también cae dentro de la categoría de almacén WIP. 
Estos transportadores son típicamente usados en alta producción más que en producción por lote o de taller.

La utilidad de almacenes WIP automáticos puede mejor ser descrita por compararlas a la más convencional manera de tratar con el material en proceso. 
En la mayoría de las operaciones de producción de taller o de lote, una célula de trabajo típica tiene varios tipos de WIP localizado en una proximidad de la fábrica.

Un almacén WIP automático representa una alternativa sistemática al método

Organizado que ha sido la práctica común para administrar el WIP. Algunas de las razones que justifica la instalación de un almacén automático para trabajo en proceso son:
1. Agrupación de partes para ensamble

2. Integrar componentes en un ensamble progresivo

3. Soportar una producción Justo a Tiempo

4. Almacén soporte

5. Compatibilidad con identificación automática

6. Control más grande de materiales

7. Soporte automático a lo amplio de la fábrica
Varias posibles configuraciones de almacén WIP y su relación a la manufactura son ilustradas en la figura 5.11.

Interface De Manejo Y Almacenamiento Con Manufactura

Los problemas encontrados en los sistemas de almacén son: Interface de información. 
La interface de información es concernida con el flujo de información que debe seguir el movimiento y almacén de materiales en la fábrica. 
Esto enfatiza el problema de identificación de materiales y envío, control de inventario, programación de la producción y la coordinación de datos para controlar y coordinar los sistemas en la planta. Interface mecánica. 
La interface mecánica trata con el problema de transferencia de partes y cargas entre almacenes, sistemas de manejo de material y sistemas de producción. La función de la carga transferida es una parte integral de cualquier sistema de manejo de material. 
El diseño de la interface mecánica depende del tipo de equipo usado, del sistema que va a ser conectado y si el procedimiento de carga y descarga va a ser manual o automático.
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El número de tipos de dispositivos para manejo de materiales de que actualmente se dispone es demasiado grande para describir cada uno de ellos detalladamente. En términos de equipos para manejo de materiales de carácter general, se describirán cinco tipos, estos son: transportadores, grúas, ductos, carros y los tradicionales vasos de seguridad – dispositivos diversos.
Grúas

Manejan el material en el aire, arriba del nivel del suelo, a fin de dejar libre el piso para otros dispositivos de manejo que sean importantes. Los objetos pesados y problemáticos son candidatos lógicos para el movimiento en el aire. La principal ventaja de usar grúas se encuentra en el hecho de que no requieren de espacio en el piso.
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Transportadores

Es un aparato relativamente fijo diseñado para mover materiales, pueden tener la forma de bandas móviles: rodillos operados externamente o por medio de gravedad o los productos utilizados para el flujo de líquidos, gases o material en polvo a presión: Los productos por lo general no interfieren en la producción, ya que se colocan en el interior de las paredes, o debajo del piso o en tendido aéreo.

Los transportadores tienen varias características que afectan sus aplicaciones en la industria. Son independientes de los trabajadores, es decir, se pueden colocar entre maquinas o entre edificios y el material colocado en un extremo llegara al otro sin intervención humana.

Los transportadores proporcionan un método para el manejo de materiales mediante el cual los materiales no se extravían con facilidad.

Se pueden usar los transportadores para fijar el ritmo de trabajo siguen rutas fijas. Esto limita su flexibilidad y los hace adecuados para la producción en masa o en procesos de flujo continuo.

Los carros.

La mecanización ha tenido un enorme impacto de materiales en años recientes. Entre los que se incluyen vehículos operados manualmente o con motor. Los carros operados en forma manual, las plataformas y los camiones de volteo son adecuados para cargas ligeras, viajes cortos y lugares pequeños. 
Para mover objetos pesados y voluminosos, se utilizan entre los tractores. La seguridad, la visibilidad y el espacio de maniobra son las principales limitaciones.

Se desarrollaron máquinas para mover material en formas y bajo condiciones nunca antes posibles. 
El desarrollo repentino hizo que las instalaciones existentes se volvieran casi incompetentes de la noche a la mañana. En la prisa por ponerse al día, se desarrollaron métodos más novedosos. 
Por supuesto, algunas industrias aún tienen que actualizarse, pero el problema actual más grande es como utilizar mejor el equipo moderno    y coordinar su potencial en forma más eficiente con las necesidades de producción.
[image: image18.png]



Ductos.

Estos representan una clase de dispositivos para manejo de materiales que consiste de tubos cerrados que conectan dos o más puntos. 
Pueden fabricarse con varios metales (hierro, acero, aluminio, hierro galvanizado, acero inoxidable, etc.), o de madera, plástico, vidrio, tela, cemento y otros tipos de productos arcillosos. 
Los ductos tienen la ventaja sobre los transportadores de que no se extravía el material que se envía por ellos. Además, se pueden mover los materiales con mucha velocidad a muy bajo costo. 
Los ductos también se prestan a que no se derramen
 los materiales por algún bordo.
Dispositivos diversos.

Algunos dispositivos para el manejo de materiales no se prestan a ser clasificados en las categorías anteriores. Entre estos se incluyen ascensores, muelles hidráulicos, tornamesas, máquinas de transferencias automáticas y los índices de herramientas y maquinas controlados por cintas.

Todos están familiarizados con los ascensores y sus características en sentido de manejo de materiales.  Los muelles hidráulicos son secciones de los  muelles de recibo y embarque y que pueden elevarse o bajarse de manera que puedan ponerse a la altura de la plataforma del camión para facilitar su carga o descarga. 
Se han ideado dispositivos similares para apuntarlos sobre camiones,  de manera que los materiales puedan llevarse sobre ruedas hasta la compuerta del camión y luego bajar la carga hidráulicamente a tierra o a la compuerta.

Usar equipo mecanizado o automático
Mecanizar el manejo de materiales casi siempre reduce costos de mano de obra y los daños a los materiales, mejora la seguridad, alivia la fatiga y aumenta la producción. Sin embargo debe tenerse cuidado de seleccionar los equipos y los métodos adecuados. La estandarización del equipo es importante puesto que simplifica la capacitación del operario, permite intercambiar equipo y requiere menos refacciones.

Los ahorros posibles a través de la mecanización del equipo de manejo de materiales se tipifican en los siguientes ejemplos. Al inicio del programa IBM 360, para construir un tablero, el operador iba al almacén, elegía las tarjetas correctas requeridas para el tablero específico según su lista de “conexiones”, regresaba a la mesa de trabajo y procedía a insertar las tarjetas en el tablero de acuerdo con la lista. 
El método mejorado utiliza dos máquinas automáticas de almacenamiento vertical, cada una con 10 carros y cuatros cajones por carros. Los carros se mueven hacia arriba y dan vuelta en un sistema que es una versión comprimida de la rueda del ferris. Con 20 posiciones posibles para detenerse según las necesidades, la unidad siempre selecciona la ruta más corta, ya se hacia delante o hacia atrás, para traer los cajones apropiados a la abertura en el tiempo mínimo posible. 
Desde su asiente, el operador marca la parada correcta, jala el cajón para exponer las tarjetas requeridas, saca la tarjeta y la coloca en el tablero. El método mejorado ha reducido el área de almacenamiento cerca de 50%, ha mejorado la distribución de la estación de trabajo y ha disminuido de manera sustancial los errores al minimizar los manejo, la toma de decisiones y la fatiga del operador.  

La mecanización es muy útil en el manejo manual  de materiales, como el paletizar. Existen varios dispositivos bajo el nombre genérico de mesa elevador que elimina la mayor parte del levantamiento que debe realizar un operario. Algunas cuentan con resorte con la tensión adecuada para ajustar de manera automática la altura óptima para el trabajador conforme se colocan las cajas en una tarima o en la mesa. Otras son neumáticas y es sencillo ajustarlas con un control para eliminar el levantamiento y poder deslizar el material de una superficie  a otra.

Utilizar mejor las instalaciones de manejo de materiales existentes.

Para asegurar el mayor rendimiento del equipo de manejo de materiales, debe utilizarse con efectividad. Así, tanto los métodos como el equipo deben tener la suficiente flexibilidad para realizar una variedad  de tareas de manejo de materiales en condiciones  variables.

Paletizar el material en almacenes temporales o permanentes permite que mayores cantidades de material se transporten más rápido que si se almacena sin usar tarimas, y logra ahorros hasta de 65% en costos de mano de obra. En ocasiones, el material se puede manejar en unidades más grandes y convenientes con el diseño de repisas especiales. Cuando se hace esto, los compartimientos, ganchos, pasadores o soportes para sostener el trabajo deben manejarse en múltiplos de 10 para facilitar el conteo durante el procesamiento de la inspección final.

Manejar los materiales con más cuidado.

Investigaciones industriales indican que cerca  del 40 % de los accidentes en la planta ocurren durante las operaciones de manejo de materiales. De estos, 25% son causados por levantamiento y cambio de lugar de materiales. 
Con un análisis cuidadoso del manejo de materiales y el uso de dispositivos mecánicos para ese manejo cuando es posible, se reduce la fatiga y los accidentes de los empleados. 
Los registros prueban que la fábrica segura también es una fábrica eficiente. Protecciones de seguridad en ciertos puntos de la transmisión de energía, prácticas operativas seguras, buena iluminación y limpieza adecuada son esenciales para que el equipo de manejo de materiales sea seguro. Los trabajadores deben instalar y operar todo este equipo de manera compatible con las reglas de seguridad existente.

Un mejor manejo de material reduce los daños al producto. 
Si el número de partes rechazada en su manejo entre estaciones es significativo, entonces esta área debe investigarse. En general, se puede minimizar este tipo de daño si se fabrican carretillas o charolas de diseño especial para colocar las partes en cuanto termina su procesado.
Considerar la aplicación de código de barras para los inventarios y actividades relacionadas.

Las mayorías de los técnicos tienen conocimientos de los códigos de barras y el escáner o lector. El código de barras ha acortado las colas en las cajas del supermercado y de las tiendas por  departamentos. Las barras negras y los espacios en blancos  representan dígitos que representan de manera única el producto  y su fabricante. Una vez se lee este “código universal del producto (UPC) en la caja, los datos decodificados se mandan a una computadora que registra la información oportuna sobre productividad, estado del inventario y ventas.

Las siguientes cinco razones justifican el uso de código de barras para control de inventarios y actividades relacionadas:

1.  Exactitud. El desempeño representativo típico es menos de un error en 3.4 millones de caracteres. Esto es favorable al comprarlo con el 2% a 5% de error característico de la introducción de datos  a través de un tablero.

2. Desempeño. Un scanner de código de barras introduce datos tres o cuatro veces más rápido que introducir información por la tecla de un tablero.

3. Aceptación. La mayoría de los empleados disfrutan usar el scanner. Es inevitable que lo prefieran al uso del tablero de la caja.

4. Costo bajo. Como los códigos de barras están impresos en paquetes y contenedores, el costo de agregar su identificación es muy bajo.

5. Portabilidad. Un trabajador puede llevar un escáner al área de la planta para determinar los inventarios, el estado de las órdenes, etc.

El código de barra es útil en las áreas de recepción y almacén, para dar seguimiento a los trabajos, para los informes de mano de obra, en el control de herramientas, envíos, informe de fallas, aseguramiento de la calidad, control y programación de la producción. Por ejemplo, la etiqueta de un contenedor para almacenar proporciona la siguiente información: descripción de la parte, tamaño, cantidad para empacar, numero de departamento, nivel básico de inventario y punto de reorden. Es posible ahorrar un tiempo considerable si se usan los escáneres para reunir estos datos al reabastecer el inventario.

Los 10 principios de manejo de materiales desarrollados por handling institute en 1998:

· Principio de planeación: 
Todo el manejo de materiales debe ser el resultado de un plan deliberado en el que se definan por completo necesidades, objetivos de desempeño y especificaciones funcionales de los métodos propuestos.
Los principios en la planeación son muy importantes para poder aplicar cada uno de los elementos que la forman. Un principio es una proposición que se formula para que sirva de guía a la acción.

Aunque no hay dos empresas que sean idénticas, hay ciertos principios comunes a todas ellas. Sin embargo, su aplicación tiene que variar por necesidad, para ajustarlos a las circunstancias individuales.

Principio de la universalidad.

La planeación debe comprender suficiente cantidad de factores como tiempo, personal, materia, presupuesto etc. de tal manera que al desarrollar el plan sea suficiente.

Principio de racionalidad.

Todos y cada uno de los planes deben estar fundamentados lógicamente, deben contener unos objetivos que puedan lograrse y también los recursos necesarios para lograrlos.
El hombre aunque animal racional, no hace uso de ella en todas las actuaciones de su vida; en muchas ocasiones se guía por el instinto o apetito. La inteligencia y el instinto obedecen a la misma finalidad de la naturaleza, y aquí mencionamos dos posibles causas: 
- Una falsa apreciación de los procesos lógicos y su aplicación. 

- Un deseo profundo de justificar la racionalización. 

Usar el método científico requiere usar la razón, pero no todas nuestras actividades deben ser visualizadas  de esta forma. En muchas circunstancias se requieren procesos no lógicos, en otros,  procesos lógicos  y  comúnmente una combinación de ambos. 

Cuando una decisión es racional es también un objetivo lógico, por lo tanto,  definirá un problema con  cuidado y tendrá una meta clara y específica. 

Las premisas de racionalidad son: 

· Claridad del problema. 

· Orientación de metas. 

· Opciones conocidas. 

· Preferencias claras. 

· Preferencias constantes. 

· Sin restricción de precio y costo. 

· Utilidad máxima.
Estas premisas se aplican a cualquier decisión: 

Muchos organizadores formulan metas, estrategias,  políticas, procedimientos y reglas específicas para proporcionar una dirección empresarial y al mismo tiempo asegurar la coordinación formal de los recursos. En el mismo proceso establecen  normas de desempeño y  puntos de unificación para asegurar que las metas y propósitos se alcancen dentro de los tiempos y costos asignados. 

Por lo tanto la toma de decisiones tiende a ser una combinación de procesos objetivos y subjetivos ya que en la interacción individuo-grupo-organización, la toma de decisiones está influenciada notablemente por los aspectos conductuales.  
El principio de la precisión.

“Los planes no deben hacerse con afirmaciones vagas y genéricas, sino con la mayor precisión posible, porque van a regir acciones concretas.” Cuando carecemos de planes precisos, cualquier negocio no es propiamente tal, sino un juego de azar, una aventura, ya que, mientras el fin buscado sea impreciso, los medios que coordinemos serán necesariamente ineficaces, parcial o totalmente. Siempre habrá algo que no podrá planearse en los detalles, pero cuando mejor fijemos los planes, será menor ese campo de lo eventual, con lo que habremos robado campo a la adivinación. Los planes constituyen un sólido esqueleto sobre el que pueden calcularse las adaptaciones futuras.
El principio de la flexibilidad.

“Dentro de la precisión –establecida en el principio anterior- todo plan debe dejar margen para los cambios que surjan en éste, ya en razón de la parte imprevisible, ya de las circunstancias que hayan variado después de la previsión.” Este principio podrá parecer a primera vista, contradictorio con el anterior. Pero no lo es. Inflexible es lo que no puede amoldarse a cambios accidentales; lo rígido; lo que no puede cambiarse de ningún modo. Flexible, es lo que tiene una dirección básica, pero que permite pequeñas adaptaciones momentáneas, pudiendo después volver a su dirección inicial. Así una espada de acero es flexible, porque doblándose son romperse, vuelve a su forma inicial cuando cesa la presión que la flexiona. Todo plan preciso debe prever, en lo posible, los varios supuestos o cambios que puedan ocurrir:
Ya sea fijando máximos y mínimos como una tendencia central entre ellos, como lo más normal; Ya proveyendo de antemano caminos de substitución para las circunstancias especiales que se presenten, ya establecido sistemas para su rápida revisión.

El principio de la unidad.

“Los planes deben ser de tal naturaleza, que pueda decirse que existe uno sólo para cada función; y todos los que se aplican en la empresa deben estar, de tal modo coordinados e integrados, que en realidad pueda decirse que existe un solo plan general”. Es evidente que mientras haya planes inconexos para cada función, habrá contradicción, dudas, etc. Por ello, los diversos planes que se aplican en uno de los departamentos básicos: Producción, ventas, finanzas y contabilidad, personal, etc., deben coordinarse en tal forma, que en un mismo plan puedan encontrarse todas las normas de acción aplicables. De ahí surge la conveniencia y necesidad de que todos cooperen en su formación. Si el plan es principio de orden requiere la unidad de fin, es indiscutible que los planes deben coordinarse jerárquicamente, hasta formar finalmente uno sólo.

El principio de factibilidad.

Lo que se planee debe ser realizable; es inoperante elaborar planes demasiado ambiciosos u optimistas que sean imposibles de lograrse. La planeación debe adaptarse a la realidad y a las condiciones objetivas que actúan en el medio ambiente.
El principio de compromiso.

La planeación debe comprender un periodo en el futuro, necesario para prevenir, mediante una serie de acciones, el cumplimiento de los compromisos involucrados en una decisión. Este principio indica que la planeación a largo plazo es la más conveniente porque asegura que los compromisos de la empresa encajen en el futuro, quedando tiempo para adaptar mejor sus objetivos y políticas a las tendencias descubiertas, a los cambios imprevistos.

Principio de factor limitante.

En la planeación se hace necesario que los administradores sean lo suficientemente habilitados para detectar los factores que puedan llegar a limitar o a frenar el alcance de los objetivos perseguidos por la empresa. En este principio se resalta la importancia de la objetividad en el momento de tener que escoger entre diferentes cursos de acción o diversas alternativas para llegar a un fin.
Principio de inherencia.

La programación es necesaria en cualquier organización humana y es propia de la administración. El estado debe planificar la forma de alcanzar sus objetivos, fijando siempre metas mediatas o inmediatas. Planificar conduce a la eficiencia y otorga la posibilidad de ofrecer respuestas oportunas a los cambios sociales.

· Principio de estandarización: métodos, equipos, controles y software para el manejo de materiales debe estandarizarse dentro de los límites que logran los objetivos globales de desempeño y sin sacrificar la flexibilidad, modularidad y producción.

· Principio del trabajo: el trabajo de manejo de materiales debe minimizarse sin sacrificar la productividad o el nivel de servicio requerido de la operación.

· Principio de ergonomía: deben reconocerse la capacidad y las limitaciones humanas y respetarse al diseñar las tareas y equipo de manejo de materiales para asegurar operaciones seguras y efectivas.

· Principio de carga unitaria: las cargas unitarias deben ser de tamaño adecuado y configurarse de manera que logren el flujo de material y los objetivos de inventario en cada etapa de la cadena de proveedores. 

· Principio de utilización del espacio: debe hacerse uso efectivo y eficiente de todo el espacio disponible.

· Principio de sistema: las actividades de movimiento y almacenaje de materiales deben estar integradas por completo para formar un sistema operativo que abarca recepción, inspección, almacenamiento, producción, ensamble, empaque, unificación, selección de órdenes, envíos, transporte y manejo de reclamaciones.

· Principio de automatización: las operaciones de manejo de materiales deben mecanizarse y/o automatizarse cuando sea posible, para mejorar la eficiencia operativa, incrementar la respuesta y mejorar la consistencia.

· Principio ambiental: el impacto ambiental y el consumo de energía son criterios a considerar al diseñar o seleccionar el equipo y los sistemas de manejo de materiales.

· Principio del costo del ciclo de vida: Un análisis económico exhaustivo debe tomar en cuenta todo el ciclo de vida del equipo de manejo de materiales y los sistemas que resulten.

Almacenamiento de materiales tradicionales
El servicio de almacenamiento tiene la finalidad de guardar las herramientas, materiales, piezas y suministros hasta que se necesiten en el proceso de fabricación. Este objetivo puede enunciarse de forma más completa como la función de proteger las herramientas, materiales, piezas y suministros contra pérdidas debido a robo, uso no autorizado y deterioro causado por el clima, humedad, calor, manejo impropio y desuso. 

Además, la función de almacenamiento cumple el fin adicional de facilitar un medio para recuento de materiales, control de su cantidad, calidad y tipo, en cuanto a la recepción de los materiales comprados y asegurar mediante el control de materiales que las cantidades requeridas de los mismos se encuentren a mano cuando se necesiten. 

Probablemente, los mayores errores observados en los almacenamientos son la falta de espacio suficiente y la colocación de las zonas de almacenamiento temporal demasiado lejos de los puntos en que se utilizan los materiales. La cantidad de espacio que debe destinarse puede calcularse muy fácilmente si se conocen la cuantía de los pedidos y las cantidades máximas en existencia de cada artículo. Si la planta que se proyecta es nueva y no se dispone de datos, deben calcularse de manera estimada las cantidades de cada artículo que se almacenarán y su volumen, la suma de dichos volúmenes dará el volumen total de espacio necesario para el almacén; la superficie del suelo puede calcularse determinando la altura a que se apilará cada artículo o el número de bandejas o estantes que se utilizarán en sentido vertical. 

Bodegas: Son los lugares de almacenamiento de bienes.

Pueden existir dos tipos de bodega: Bodegas centrales y de tránsito. Estas bodegas tienen bajo su responsabilidad las siguientes actividades:
· Recepción y verificación del estado de productos entregados por los proveedores.

· Ubicación, control de calidad y custodia de los productos.

· Entrega de los productos almacenados en óptimas condiciones a los usuarios solicitantes.

Bodegas De Tránsito: Son bodegas temporales en las cuales se almacenan  los productos en un corto periodo de tiempo. En estas bodegas pueden encontrarse materiales  en tránsito, locales o importados.

Bodegas Centrales: Son bodegas que mantienen el almacenamiento permanente de bienes.

ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS
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El almacenamiento de herramientas difiere del de materiales, pero ambos problemas pueden resolverse siguiendo el mismo procedimiento. 
La solución debe basarse en las necesidades de la planta y no en las ideas preconcebidas de que las estanterías o cuartos de herramientas han de ser todos semejantes. 
El almacenamiento de herramientas puede ser centralizado o descentralizado, puede estar combinado con el almacenamiento regular o bien operar en forma completamente independiente, existen argumentos de peso a favor de cada una de estas alternativas. 
El almacenamiento de herramientas precisa ordinariamente un servicio complementario, además del requerido por un almacenamiento normal de materiales: el entretenimiento de las herramientas. Se distingue también del almacenamiento de materiales en que éstos raramente se colocan dos veces en la misma área bajo el mismo estado, mientras que las herramientas se usan y se devuelven muchas veces. 
El personal del cuarto de herramientas ha de disponer de medios para poder inspeccionarlas con el fin de comprobar si requieren afilado o alguna otra reparación; en algunas plantas, este personal se encarga de casi todo el trabajo de entretenimiento de las herramientas. 
Otra labor que se realiza a veces en los cuartos de herramientas es la de construir los útiles, troqueles, plantillas, etc., aunque esté sometido normalmente va separado del de dar entrada, salida y recontar las herramientas y requiere mecánicos altamente especializados para su realización. 
¿Cómo entran y salen las mercancías del almacén?
En el ciclo de producción, los materiales que constituyen las existencias pueden tener que almacenarse repetidas veces.
 Entran en el almacén; salen de él  para su elaboración; vuelven a aquel; salen otra vez para otra fase ulterior de la elaboración; vuelven a entrar y así sucesivamente, hasta que, por último, vuelven al almacenamiento en forma de  producto final ya acabado y a punto para ser embarcado o enviado. Cada vez que se entrega una mercancía, o que se saca del almacén, este movimiento se anota en los registros de inventarios. 
Los aumentos hechos en el almacenamiento y los desembolsos para este se anotan en las tarjetas de inventario, de tal manera que la dirección puede descubrir en cualquier momento la cantidad que se tenga a mano de cualquier artículo y el lugar de la empresa en que se encuentra.

EMPLEO Y DISTRIBUCIÓN DEL ESPACIO
· ¿Hay espacio suficiente para que el operario lleve a cabo todas sus tareas junto a la máquina? 

· ¿Hay espacio suficiente alrededor de la máquina para su fácil mantenimiento? 

· ¿Está la máquina bloqueada por otras, de modo que no puede moverse sin mover antes éstas últimas? 

· ¿Hay espacio para las herramientas, equipo auxiliar, calibres, plantillas, mesas, armarios de herramientas y similares necesarios para el funcionamiento adecuado de la máquina? 

· ¿Hay espacio suficiente para los materiales mecanizados y sin mecanizar? 

· ¿Es la máquina accesible de manera que el obrero pueda llegar a su puesto de trabajo y abandonarlo, sin peligro de lesionarse? 

· ¿Está la máquina demasiado cerca del pasillo o de los transportadores peligrando la seguridad del operario? 

· ¿Se ha concedido demasiado espacio, de tal forma que el operario resulta ineficiente? 

ESPACIO PARA ALMACENAMIENTO
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El espacio requerido para almacenamiento puede ser para diferentes propósitos. El método de determinación de espacio necesita, sin embargo, ser el mismo para todo. 
Consiste principalmente en  enumerar los diferentes artículos para ser almacenados y expresar sus características físicas en pies cuadrados o cúbicos para poder ser almacenados. 
A menudo, los cálculos son hechos con  programas de computadoras, usando información de almacenamiento para otros propósitos. Unos pocos cálculos serán necesarios para hacer una aproximación del espacio requerido para  almacén en una planta.

FACTORES A CONSIDERAR EN SITUACIONES ORDINARIAS DE ALMACENAMIENTO:
1. Balanceo de líneas

2. El volumen de la producción

3. Espacio disponible

4. Altura disponible

5. Tamaño de la carga

6. Características de los materiales

7. La distancia desde el punto de uso

8. El método de manejo y el equipo

9. La tasa de producción

10.  La producción del producto

11.  Calidad del proceso

12.  Requisitos ambientales

13.  Tiempo de almacenamiento

14.  Dirección de flujo

15.  Costo de almacenamiento

16.  Volumen de almacenamiento requerido

Áreas De Almacenamiento 
· ¿Están las estanterías de herramientas y áreas de almacenamiento en situación conveniente? 

· ¿Están las áreas de almacenamiento que han de frecuentar los empleados, a excesiva distancia de sus puestos de trabajo? 

· ¿Proporcionan protección contra el hurto o pérdida de los materiales de alto valor? 

· ¿Se han previsto condiciones de almacenamiento especiales para pinturas, aceites, ácidos, botellas de gas, productos químicos, sustancias inflamables o explosivas y otros materiales especiales? 

· ¿Complica la colocación de las áreas de almacenamiento la recepción y registro de los materiales entrantes? 

· ¿Requiere la colocación de las áreas de almacenamiento, largos recorridos de grandes volúmenes de material? 

· ¿Permite el empleo de sistemas de manejo mecánicos? 

· ¿Se ha previsto la inspección de los materiales entrantes? 

· ¿Se perderá excesivo tiempo en idas y venidas de los empleados al almacén? 
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Distribución de almacenes
 Los almacenes son similares a las empresas manufactureras por el hecho de que los materiales se transportan entre varios centros de actividad. Sin embargo estos representan un caso especial porque el proceso central de un almacén es el almacenamiento,  no un cambio físico o químico.

Podríamos encontrar una solución para la distribución de almacenes. En virtud de que todos los recorridos tienen lugar entre la plataforma y los distintos departamentos, y no se realiza ningún recorrido entre los departamentos, podemos usar un método aún más sencillo. La regla de decisión es  la siguiente: 

1) Áreas iguales: Si todos los departamentos requieren el mismo espacio, simplemente coloque en lugar más cercano a la plataforma el que genere el mayor números de recorridos; a continuación, coloque el departamento que genere el segundo mayor número de recorridos en el segundo lugar  más cercano a la plataforma, y así sucesivamente.

2) Áreas desiguales: Si algunos departamentos necesitan más espacio que otros, asigne la ubicación más próxima a la plataforma  al departamento que tenga  la razón más alta de la frecuencia de recorridos entre el espacio de bloques. El departamento que tenga la segunda razón más alta ocupará el segundo lugar más próximo, y así sucesivamente.

¿Cómo llevar cuenta y función de las mercancías almacenadas?

El control de existencias  se facilita por medio de los arreglos en el almacenamiento que hacen  que aquellas estén a punto en cualquier  momento para su examen físico. 
El arreglo de los artículos almacenados en compartimientos accesible o en lugares en la zona de almacenamiento con identificaciones claras de calidad y dimensiones es algo esencial. La disposición por clases y subclase de materiales ayuda también  a la localización de los artículos que se necesitan. 
Este arreglo o disposición debe estar hecho de manera que reduzca  la carga del manejo de materiales. Las materias primas y los artículos semiacabados y acabados  han de guardarse  donde queden cerca de su destino inmediato. Las herramientas, suministros, etc., han de guardarse en algún lugar donde se les utilice.

Un inventario permanente  representa para la dirección un instrumento de control. Si los libros o registros de inventarios se llevan al día, la inspección periódica de las existencias permitirá que los supervisores cotejen la cantidad que aparece en los libros con las cantidades almacenadas o en vías  de elaboración. 
Los libros y registros advierten a tiempo la escasez  de existencia s o los excesos de ellas. De esta manera, la dirección está enterada de la necesidad de comprar o de reducir existencias como medida precautoria.

Los sistemas de desembolsos para existencia muy controlados ayudarán a mantener  el valor de estos y lo protegerán contra Hurtos y desperdicios. La autoridad para retirar mercancías almacenadas. No se ha de permitir  retirar ninguna mercancía sin tomar la correspondiente anotación de las mismas, de sus especificaciones y de su destino. Y ha de estar claramente entendido quien tiene derecho a pedir que se retiren mercancías. 
Lo mismo que retirar efectivo de los fondos  del negocio, la orden de entrega de existencias hechas por personas autorizadas a favor de alguien que tiene derecho a recibirlas ha de estar debidamente autorizadas y se le ha de anotar en los registros del inventario. 
La petición de entrega de existencias almacenadas puede simplificarse en el empleo de impresos.

Al hacer los planes para las instalaciones de almacenamiento, hay que tomar las disposiciones necesarias para ajustarlas a las características de las existencias. El espacio para carga y descarga, el equipo de manejo de materiales, botes y receptáculos, bastidores, etc., han de estar en todo momento listos para admitir las existencias esperadas. 
El volumen de existencia que hoy crece y mañana disminuye  impone distintas cargas de trabajos al  personal de almacén. Todo buen programa de almacenamiento deberá establecer  horarios para entregar y recibir materiales, para limpiezas periódicas o cotejos de cantidad y par inspecciones de calidad.

La separación  de la administración de existencias  de las demás funciones de dirección, el nombramiento de personal que se haga cargo de aquella y la atención dedicada a su importancia  financiera son elementos que contribuyen todos a una mayor productividad.
Estas precauciones permiten que la dirección establezca  cual ha de ser el volumen adecuado de las existencias y que las mantengan dentro de límites prácticos. Impiden las cargas y el desperdicio  que representan las existencias excesivas, disminuye el deterioro, las sustracciones y el desuso y ayudan a que la dirección haga un empleo equilibrado de sus recursos. 

APILAMIENTO
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El apilamiento de materiales se efectúa sobre suelos resistentes, horizontales y homogéneos. La altura de los apilamientos ofrece estabilidad. En los apilamientos verticales sobre el suelo se emplean medios suplementarios de estabilidad como cadenas, separadores y calzos. 
Los soportes en que apilan los materiales son seguros y resistentes.   Facilitan la manipulación.  El apilamiento se hace ordenadamente.

El almacenamiento en estanterías es seguro.  Las estanterías están arriostradas. Se depositan los materiales ordenadamente.  La estructura y bandejas son resistentes.

Estanterías y tipos 
El almacenamiento en estanterías y estructuras consiste en situar los distintos tipos y formas de carga en estantes y estructuras alveolares de altura variable, sirviéndose para ello de equipos de manutención manual o mecánica.

Existen distintos tipos de almacenamiento en estanterías y estructuras:

· Almacenamiento estático: sistemas en los que el dispositivo de almacenamiento y las cargas permanecen inmóviles durante todo el proceso. 

· Almacenamiento móvil: sistemas en los que, si bien las cargas unitarias permanecen inmóviles sobre el dispositivo de almacenamiento, el conjunto de ambos experimenta movimiento durante todo el proceso. 

Los elementos más característicos de las estanterías y estructuras de almacenamiento se muestran, junto con la nomenclatura de los mismos, en las figuras que están a continuación.
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Estanterías
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Estructuras

RIESGOS EN EL DISEÑO, LA CONSTRUCCIÓN Y EL MONTAJE
Los principales riesgos relacionados con el diseño, construcción y montaje de este tipo de almacenamiento son:

Caída de cargas o elementos de las cargas sobre pasillos o zonas de trabajos debido a: 
a. Deformación de la instalación por infra dimensionamiento de las estanterías como consecuencia de una definición errónea por parte del cliente de sus necesidades, principalmente del peso y dimensión de sus cargas, o bien por insuficiente resistencia mecánica de las estanterías debido a las características de los materiales constitutivos, dimensionado y configuración de los elementos, formas y geometría de las uniones de las estructuras. También puede tener su origen en una modificación de las estanterías sin consultar con el fabricante o a su inestabilidad por suelo deforme. 

b. Choques contra las estructuras de los aparatos o vehículos de manutención, que pueden dar lugar a desenganche de los largueros y ensambles por la acción de un esfuerzo vertical, deformaciones elásticas o permanentes de los elementos, o bien desplome de cargas y/o elementos portantes. 

Choques entre vehículos o atropellos a peatones: las principales causas de estos riesgos pueden ser una iluminación mal diseñada o instalada que produzca deslumbramientos o bien sea insuficiente, y una escasa anchura de los pasillos, teniendo en cuenta el dimensionado de los aparatos y cargas que deben circular por ellos.
MEDIDAS DE PREVENCIÓN EN EL DISEÑO Y MONTAJE
CÁLCULO Y DISEÑO
Se basa en los siguientes aspectos de la futura instalación:

· Naturaleza y resistencia del suelo. 

· Sistemas de trabajo. 

Dimensiones, pesos, localización y tipo de rotación de cargas.

Estabilidad

La estabilidad debería estar garantizada en cualquier fase de la actividad. Esto se puede alcanzar, según la construcción, bien por medio del propio peso, bien mediante elementos que permitan la unión entre estanterías, tanto entre sí como con partes adecuadas del edificio, o con cualquier otro tipo de instalaciones que aseguren la estabilidad.
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Control a esfuerzos horizontales

Se deben considerar las fuerzas horizontales tanto en dirección longitudinal como en dirección al fondo, pero no actuando simultáneamente.

La planeidad y horizontalidad de los suelos de los locales deberán ser tales, que las tolerancias verticales de las estructuras sean respetadas sin un acuñamiento excesivo.
PASILLOS DE CIRCULACIÓN Y DE SERVICIO
La anchura de los pasillos de sentido único debería ser como mínimo el de la anchura del vehículo con carga aumentado en 1 m. En caso de circulación en ambos sentidos no debería ser inferior a la anchura de los vehículos o de las cargas aumentada en 1.40 m. La anchura mínima será de 1.20 m.

La anchura de los pasillos secundarios será de como mínimo 1,00 m.
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 Pasillos entre estanterías

· No se debe almacenar nada en los pasillos de circulación. 
· Para que las extremidades de los pies (parte baja de los montantes) no estén sometidas a golpes o choques, deben instalarse protecciones en los pies de las escalas o bastidores a nivel del suelo y de resistencia suficiente, fijados al suelo e independientes de sus pies según lo indicado en el apartado estabilidad. Estas protecciones han de tener formas redondeadas y carecer de aristas vivas.
· Es recomendable en los pasillos principales por los que circulan carretillas elevadoras, mantener colateralmente a las mismas y de forma diferenciada zonas de paso exclusivamente peatonal. Hay que extremar las precauciones en los entrecruzamientos de pasillos mediante señalización y medios que faciliten la visibilidad, por ejemplo  espejos adecuados.
· En los pasillos de circulación en los que se crucen carretillas y/o peatones se han de extremar al máximo las precauciones. 
· No circular con la carga elevada por los pasillos de circulación. 

SEÑALIZACIÓN
Los pasillos deberían estar señalizados mediante pintura amarilla delimitando las zonas de paso y los límites de las cargas situadas sobre las estanterías
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MONTAJE
El montaje lo debe hacer el constructor, estando prohibido utilizar elementos recuperados de otras estanterías viejas sean del tipo que sean.

Antes de fijar las estanterías a las estructuras del edificio debe verificarse que éstas lo permiten.

En el caso de tener que disponer por encima del pasillo elementos de unión entre estanterías, estos han de estar siempre por encima de las cargas y teniendo en cuenta un juego mínimo de al menos 10 cm. para carga y descarga.

Las estanterías han de quedar montadas verticalmente. Las desviaciones de los montantes de la estantería a la línea de plomada en dirección longitudinal o transversal no deben ser superiores a 1/200 de la altura H del montante considerado. Los puntos de fijación de elementos sustentadores y estantes no deben superar una diferencia de 1/300 la distancia entre los montantes L.
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Desviaciones máximas admitidas respecto a la vertical y horizontal en el montaje de estanterías
Clasificación del manejo de materiales.

Dependiendo del producto manejado es el tipo de sistema. 

● Gases: neumática o transporte neumático

● Líquidos o semilíquidos: en el primer caso es hidráulica, en el  segundo (pastas o líquidos con sólidos en suspensión) se  denomina transporte hidráulico o transporte de slurries.

● Sólidos: si son productos que se pueden manipular por  unidades, se les llama cargas unitarias; si no es posible identificar una unidad durante el transporte (arena, granos), se llama carga granelizada.
Estudio de cargas unitarias

Para diseñar un sistema que maneje cargas unitarias deben  conocerse, para cada carga: Forma, posición del centro de gravedad, peso por unidad, volumen  por unidad, tipo de material en contacto con el transportador  (metal, cartón, tela, goma, etc.), propiedades físicas  y químicas de la superficie de apoyo, tipo de empaque, características especiales del producto (toxicidad, abrasión, inflamabilidad, higroscopicidad, etc.), sensibilidad (a golpes, vibraciones, luz, calor, agua, etc.).
Tamaño de partícula

La diagonal más larga en mm es el tamaño de la partícula. El tamaño medio de la partícula es la semisuma de la diagonal menor y la diagonal mayor.
Ángulo de reposo

Es la medida de la fluidez del granel. Es el ángulo que hace una "montañita" de producto al depositarse libremente en un plano horizontal. Si la montaña se sacude, el ángulo es menor y se llama ángulo de reposo dinámico, que suele ser el 70% del ángulo de reposo estático.
Peso específico

Se pesa la cantidad de producto que entra en una jarra de 1 litro. El número del peso en kg es el cociente entre la densidad del granel y la densidad del agua. El peso hectolitrito, usado en granos, es el peso de 100 litros de producto. Se mide una jarra de 0,5 litros y se multiplica por 200.
Ecuación del manejo de materiales

Los MÉTODOS son determinados por los MATERIALES y por los MOVIMIENTOS

MÉTODOS = MATERIALES + MOVIMIENTOS
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Principios de diseño
Son sólo guías para encarar el diseño de sistemas de manejo de materiales. En algunas situaciones los principios se contradicen entre sí y debe elegirse el más apropiado.
Planificación: Todas las actividades deben planificarse
● Considere el layout antes de diseñar los equipos.

● Ubique el suministro de materiales y la salida de desperdicios.

● Provea suficiente espacio en los puestos de trabajo.

● Ponga los materiales en pallets en vez de sobre el suelo.

● Use el mismo recipiente para tantos movimientos como sea posible.
Sistemas: Integre tantas actividades como sea posible.
● Considere toda la gama de actividades.

● Integre el procesamiento, la inspección y el empaque al movimiento de materiales.

● Minimice los almacenajes intermedios.

● Estudie las prácticas de sus proveedores y de sus clientes.

● Mantenga flexibilidad para futuros requerimientos y para emergencias.
Flujos: Planifique la secuencia de operaciones y la disposición de los equipos para optimizar los flujos.
● Use caminos directos, evitando retrocesos o zigzags.

● Mantenga juntas las áreas relacionadas.

● Combine operaciones para reducir manipulación

● Minimice movimientos entre pisos (de ser posible, suba una sola vez y luego descienda)

● Mueva los productos más pesados y voluminosos por la mínima distancia.
Simplicidad: Reduzca, combine o elimine movimientos o equipos innecesarios.
● Aplique principios de economía del movimiento.

● Elimine re manipulaciones.

● Diseñe movimientos directos.

● Use el contenedor original tanto como sea posible.

● Evite el uso de diferentes tipos, tamaños y fabricantes de equipos.
Gravedad: Use la gravedad siempre que sea posible.
● Use transportadores de rodillos, toboganes y caños entre diferentes equipos y procesos.

● Use rampas para conectar diferentes niveles.
Uso del espacio: Optimice el uso de los volúmenes.
● Ubique cerca los equipos y los procesos.

● Elimine o reduzca el almacenaje temporario.

● Apile los materiales en toda la altura del edificio.

● Use equipos para pasillos estrechos.
Tamaño de unidad: Aumente la cantidad, el tamaño y el peso de las cargas manejadas.
● Use contenedores para unitizar las cargas.

● Use materiales en unidades grandes.
Seguridad: Los métodos y equipos deben ser seguros.

● Provea barreras y dispositivos de protección para los equipos.

● No sobrecargue los equipos.

● Mantenga el piso en buenas condiciones.

● Mantenga bien iluminado el lugar.

● Limpie regularmente.

● Ubique espejos en los cruces.

● Use elementos de protección personal durante el manejo de materiales.
Mecanización/Automatización: Cuando sea apropiado, automatice.
● Considere un sistema mecanizado en los siguientes casos:

(a) Grandes cantidades de materiales.

(b) Movimientos repetitivos.

(c) Trayectos largos.

(d) Movimientos o materiales peligrosos.

(e) Tareas que requieren más de un hombre.

(f) Eliminación de deshechos.

(g) Alimentación a alta velocidad.

● No sobre mecanice.
Selección de equipo: Antes de elegir el equipo para manejo de materiales considere todos los materiales a ser movidos, movimientos a hacer y métodos a utilizar.
● Prefiera equipo versátil.

● Prefiera equipo estandarizado.

● Provea algo de capacidad adicional tomando en cuenta requerimientos futuros.

● Compare alternativas con base en los costos.
Estandarización: Los métodos y los materiales deberían estar estandarizados en la medida de lo posible.
● Use contenedores estandarizados.

● Compre tipos y capacidades de equipo estándar (CEMA)
Flexibilidad: Use métodos y equipos que puedan desarrollar distintas tareas.

● Use variadores de velocidad.

● Use accesorios (para grúas y montacargas)

● Use pallets de cuatro vías, trineos y contenedores.

● Prefiera los equipos móviles a los fijos.
Peso muerto: Reduzca el peso muerto en los movimientos.
● Dentro de lo posible, deben preferirse el aluminio y el magnesio antes que el acero, para estructuras y recipientes.

● Use materiales de empaque ligeros.

● Elija equipos ligeros para las cargas ligeras.
Movimiento continuo: Las paradas de los equipos deberían ser mínimas.
● Reduzca los tiempos de carga y descarga.

● Cargue y descargue con los transportadores en movimiento, si es posible.

● Mecanice la carga y la descarga.

● Planifique movimientos en ambos sentidos.

● Use equipo auto cargante y autodescargante, como los montacargas.

● Use contenedores que puedan ser remolcados y desconectados.

● Use pallets, trineos y contenedores.

● Use volquetas, plataformas volcadoras y vagones tolva.
Tiempo muerto: Reduzca los tiempos muertos de equipos y trabajadores. Es similar al anterior, pero se refiere a la mano de obra.
● Entregue los materiales a un ritmo adecuado para que los trabajadores no tengan que esperar.

● Combine trabajos, haciendo que una misma persona cumpla dos o más tareas.
Mantenimiento: Programe los mantenimientos y las reparaciones para evitar poner equipos fuera de servicio.
● Entrene apropiadamente a operarios y técnicos.

● Haga inspecciones regulares.

● Mantenga un adecuado inventario de repuestos.

● Estandarice el equipo para reducir la variedad de repuestos.
Obsolescencia: Sustituya métodos y equipos viejos por otros más eficientes.

● Establezca una política de reemplazos.

● Alquile equipos nuevos para probarlos.

● Manténgase actualizado mediante libros, revistas, conferencias, exposiciones y visitas de vendedores.
Control: Use métodos y equipos que ayuden a mantener control del inventario, la producción y las órdenes de entrada/salida.
● Mueva los productos en lotes de tamaños estandarizados.

● Use contenedores tipo jaula para facilitar la inspección visual.

● Coordine el manejo de materiales con la producción.
● Use sistemas de control en movimiento, como el RFID.
Capacidad: Use equipos que permitan alcanzar los niveles máximos de producción.

● Mecanice los movimientos para lograr flujos uniformes.

● Piense formas de usar los retornos de los transportadores.

● Haga uso pleno de los volúmenes de almacenaje disponibles.

● Amplíe los anchos de los corredores para aumentar la velocidad de las operaciones.
COSTO DE MANEJO DE MATERIALES

El costo del sistema de manejo de materiales es una porción significativa del costo de producción 

En USA, el costo del sistema de manejo de materiales varía entre 20 y 25% del costo de manufactura 

La variación depende de

Tipo de producción

Grado de automatización
Desempeño: Elija los sistemas en base al costo por unidad transportada.

● Prefiera equipos estandarizados.

● Prefiera equipos versátiles.
Plataforma Teórica

1.- Administración en las Organizaciones

Fremont E. Kast & James E. R.

Editorial Limusa, 2404

2.- Administración y Control de los Materiales 

En una Empresa Manufacturera.

José Manuel Castorena Machuca

Editorial  CECSA, 1987

3.- Enfoque de Sistemas

Gerez  A.  – Grijalva

Editorial Limusa, 2004

4.- Teoría General de Sistemas Aplicados

John P. Van Gigch

Editorial Trillas, 2005

5.- La Tecnología Educativa como apoyo en el Proceso de la Enseñanza y el Aprendizaje.

José Manuel Castorena Machuca.

Editorial  ITSLP, 2006

6.- Bajo todos los cielos estrellados, reinarán siempre la Ética y los Valores.

José Manuel Castorena Machuca.

Editorial  ITSLP, 2006. 

7.- Apuntes de ingeniería de sistemas, jmcastorena, 2014, ITSLP.

8.- Imágenes tomadas de google.com, 2014. Insertadas solo para ilustrar algunos párrafos, si no son del agrado del lector, sírvase sustituirlas por las que más le acomoden de acuerdo a su referencia cultural y biológica para construir su propio conocimiento.
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10.- Producción, Conceptos, Análisis Y Control, 2008, Hopeman

11.- Niebel Benjamín, 2008, Ingeniería Industrial: Métodos, Estándares y Diseños del Trabajo, 
12.- Krajewski J. Lee y Ritzman P. Larry, 2010, Administración de Operaciones. Estrategia y Análisis, 

13.- referencias teóricas en la web

http://www.euskalit.net/pdf/folleto2.pdf

http://www.lajapyme.com/las5s/

http://es.wikipedia.org/wiki/5S#Etapas

http://www.monografias.com/trabajos58/metodo-cinco-s/metodo-cinco-s2.shtml

http://www.todoexpertos.com/categorias/ciencias-e-ingenieria/ingenieria-industrial/respuestas/793843/5-s-s

http://ingenieriametodos.blogspot.com/2008/04/las-cinco-s-5-s-los-cinco-pasos-del.html

http://www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/5slascincos/

ttp://www.mailxmail.com/curso-como-aumentar-productividad-lugar-trabajo-5-s/metodologia-implantacion-5s-personal-implicado-1

http://salud.edomex.gob.mx/html/blog_4/index.php?entry=entry080905-162641

http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm
http://www.monografias.com/trabajos29/vision-y-estrategia/vision-y-estrategia.shtml

http://www.monografias.com/trabajos/adolmodin/adolmodin.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.fing.edu.uy/iimpi/academica/grado/transind/teorico/Clase3-Principios.pdf
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