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Introducción 
Nos asombra la velocidad con que avanzan hoy en día los negocios, en sus técnicas de ventas, producción y administración. Esta aceleración ha sido un paso obligado por la creciente demanda masiva de artículos para un consumidor cada vez más exigente en la calidad y en el precio de lo que compra. Esta tecnología va a la par de la investigación científica de las necesidades y hábitos del consumidor; va al mismo paso del descubrimiento de nuevos materiales para hacer más funcional y bella la mercancía, y da a conocer la invención de nuevos artículos para usos antes desconocidos y de procedimientos más científicos para producirlos y distribuirlos en los mercados. 

En la misma carrera y con el mismo paso acelerado está el desarrollo intelectual y cultural del hombre, está su capacitación como dirigente profesional y está su propio bienestar económico para integrarse al ritmo que sigue la prosperidad de la comunidad de la cual es miembro. El papel de los almacenes en la organización 

En el estudio y la aplicación de la administración moderna, el almacén es un medio para lograr economías potenciales y para aumentar las utilidades de la empresa. Este concepto ahuyenta la idea de que un almacén es un mal necesario cuya función principal es la de agregar gastos y disminuir utilidades. Ahora se piensa de una manera científica al integrar sus funciones a las de ventas, compras, control de inventarios, producción y distribución. 

También se le da al almacén la altura que debe de tener dentro de la organización en la selección de su personal: desde el puesto ejecutivo de jefe del almacén o de control de inventarios, hasta el último puesto de mozo o cargador. Se estudia científicamente su localización, las medidas adecuadas de su área y la división de sus espacios, los medios de almacenamiento y manejo de productos y materiales, los diseños más indicados de estantería y, muy especialmente, los procedimientos y prácticas administrativas que han de normar su funcionamiento económico y eficiente. Todo esto debe partir de la definición y establecimiento de objetivos y políticas. 

La función del almacén se integra en el concepto de gestión general de la empresa. 

La gestión se define como la administración y dirección de una empresa atendiendo a una serie de procedimientos y reglas que, mediante la coordinación y organización de los recursos disponibles, persigue cumplir los objetivos prefijados de la manera más eficaz posible. En el caso de la gestión de almacén su objetivo no es solamente el citado de salvaguardia de los materiales allí guardados sino, y muy especialmente, la de actuar como regulador entre los ritmos de salida de unas fases (ejemplo: compras o salidas de líneas de producción) y los de entrada de las siguientes (ejemplo: entradas en líneas de producción o ventas). Es, en segundo lugar, el agente del sistema que garantiza que la cobertura de los procesos productivos o comerciales no se detenga ni sufran trastornos indeseables, denominándose entonces gestión de existencias. 

Hay que indicar que el proceso productivo puede ser de cualquier índole. Desde lo más intuitivo de comprender, como es la actividad de una fábrica, hasta cualquier servicio prestado, como puede ser un parque temático de atracciones. El almacén debe garantizar el funcionamiento constante y preciso de todas las atracciones del parque, tanto desde la venta del servicio o productos (juegos, comidas, regalos, productos de las tiendas) hasta el mantenimiento de las propias atracciones. 

Los inventarios o stocks, definidos como una provisión de materiales con el objeto de facilitar la continuidad del proceso productivo y la satisfacción de los pedidos de consumidores y clientes, se presentan prácticamente en cualquier organización, y en particular, en las empresas industriales, sean éstas pequeñas, medianas o grandes. 

En el caso de una empresa comercial, el aprovisionamiento consiste en la compra a los proveedores de los productos terminados que la empresa va a vender a sus clientes sin mayor transformación. En empresas con líneas de producción, los inventarios se amplían y adquieren naturalezas diversas (materias primas, productos en proceso de elaboración, productos terminados, piezas y repuestos, etc.). 

DEFINICIÓN DE ALMACÉN: el almacén es una unidad de servicio en la estructura orgánica y funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos. 

El almacén en los objetivos de la administración 

Una de las habilidades más importantes del administrador moderno es la de mantener una inquietud constante, entre los miembros de su empresa, para mejorar las operaciones administrativas y productivas, buscando siempre la manera de obtener mayores utilidades con menos inversión y esfuerzo. A su vez, la administración de los almacenes es una de las operaciones de mayor importancia para una compañía, ya que su resultado se refleja directamente en los estados financieros, además es una función primordial en el plan general de la operación de la empresa, donde cada actividad embona en un patrón calculado para producir una acción conjunta y dirigida a una meta. Una administración así integrada tiene como fin la unificación y coordinación de todos los esfuerzos humanos para conseguir los objetivos con una mayor efectividad y un menor costo. Es imperioso conocer los objetivos de la empresa para planear los almacenes y dirigir sus actividades. El responsable de los almacenes debe recibir de la alta gerencia la información precisa y comprensible de tales objetivos para que él y su personal orienten sus esfuerzos hacia ellos, y para que puedan delinear las funciones del almacén. 

Ejemplos de funciones del almacén: 

1. recibir para su cuidado y protección todos los materiales y suministros: materias primas, materiales parcialmente trabajados, productos terminados, y piezas y suministros para la fabricación, para mantenimiento y para la oficina. 

2. proporcionar materiales y suministros, mediante solicitudes autorizadas, a los departamentos que los requieran. 

3. controlar los productos terminados para su posterior destino. 

4. hacerse cargo de los materiales en curso de fabricación o de las materias primas que se almacenen con el fin que maduren o se curen para poderlas utilizar (madera verde, cerveza, etc.) 

5. mantener el almacén limpio y en orden, teniendo un lugar para cada cosa y manteniendo cada cosa en su lugar, es decir, en los lugares destinados según los sistemas aprobados para clasificación y localización. 

6. mantener las líneas de producción ampliamente abastecidos de materias primas, materiales indirectos y de todos los elementos necesarios para y un flujo continuo de trabajo. 

7. custodiar fielmente todo lo que se le ha dado a guardar, tanto su cantidad como su buen estado. 

8. realizar los movimientos de recibo, almacenamiento y despacho con el mínimo de tiempo y costo posible. 

9. llevar registros al día de sus existencias. 

FUNCIONES DEL ALMACÉN 

Como ya se dijo anteriormente, la manera de organizar y administrar el departamento de almacenes depende de varios factores, tales como el tamaño y plan de organización de la compañía, el grado de centralización deseado, la variedad de productos fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos y facilidades de manufactura y de la programación de la producción. Sin embargo, para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes funciones son comunes a todo tipo de almacenes: 

1. recepción de materiales en el almacén 

2. registro de entradas y salidas del almacén 

3. almacenamiento de materiales 

4. mantenimiento de materiales y del almacén 

5. despacho de materiales 

6. coordinación del almacén con los departamentos de control de inventarios y de contabilidad 

La recepción adecuada de materiales y de otros artículos es de vital importancia, ya que una gran parte de las empresas tienen como resultado de su experiencia centralizada la recepción total bajo un departamento único, las excepciones principales son aquellos grandes empresas con plantas múltiples. La recepción está estrechamente ligada a la compra, ya que probablemente el 70% de los casos, el departamento bajo la responsabilidad del departamento de compra.
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CONCEPTOS GENERALES SOBRE ALMACENES
1.1       OPERACIONES FUNDAMENTALES EN UN ALMACÉN
Pese a lo que podría indicar su nombre la función de un almacén, en general, no es el almacenar productos sino hacer que estos circulen. Excepto en el caso de los almacenes de custodia a largo plazo, un almacén debe tratar de conseguir que el producto dé el servicio esperado mientras hace que las mercancías circulen lo más rápidamente posible.
Por este motivo es de especial interés analizar la secuencia de operaciones que en cualquier almacén sigue un producto.
1) Entrada de bienes: Recepción de las mercancías a través de los muelles de carga, pasando por los controles de calidad, cuarentenas y cambios de embalaje necesarios.
2) Almacenamiento: Disposición de las cargas en su ubicación con el objeto de retenerlas hasta su puesta a disposición.
3) Recogida de pedidos: Conocida también por picking, es la operación por la que se convierten las unidades de carga de compra en unidades de venta.
4) Agrupación-Ordenación: Dependiendo del procedimiento de generación de pedidos, y de la configuración del sistema de distribución será necesario establecer un sistema para agrupar y ordenar los pedidos según las rutas de distribución.
5) Salida de bienes: El control de salidas, recuento numérico o control de calidad y el embarque en el medio de transporte correspondiente son las funciones con las que finaliza el proceso.
En muchas ocasiones es imprescindible tener en cuenta la gestión de stocks de devoluciones como un proceso más, no exento de importancia.
1.2       CLASIFICACIÓN GENERAL DE LOS ALMACENES
Cada almacén es diferente de cualquier otro. Por ello es necesario establecer mecanismos para clasificar los almacenes. Algunos de los parámetros según los que clasificar son:
1)
Según su relación con el flujo de producción
2) Según su ubicación
3) Según el material a almacenar
4) Según su grado de mecanización
5) Según su localización
6) Según su función logística
1.2.1 Según su relación con el flujo de producción
Se pueden clasificar los almacenes según su relación con el flujo de producción en los siguientes grupos:
·
Almacenes de Materias Primas: Aquellos que contiene materiales, suministros, envases, etc.; que serán posteriormente utilizados en el proceso de transformación.
·
Almacenes de Productos Intermedios: Aquellos que sirven de colchón entre las distintas fases de obtención de un producto.
·
Almacenes de Productos Terminados: Exclusivamente destinados al  almacenaje del resultado final del proceso de transformación.
·
Almacenes de Materia Auxiliar: Sirve para almacenar repuestos, productos de limpieza, aceites, pinturas, etc. La demanda de estos productos suele ser estocástica.
·
Almacenes de preparación de pedidos y distribución: Su objeto es acondicionar el producto terminado y ponerlo a disposición del cliente.
1.2.2
Según su ubicación
·
Almacenaje interior: Almacenaje de productos con protección completa contra cualquiera de los agentes atmosféricos, permitiéndose incluso modificar las condiciones de temperatura e iluminación.
·
Almacenaje al aire libre: Carecen de cualquier tipo de edificación y que están formados por espacios delimitados por cercas, marcados por números, señales pintadas, etc. Se almacenan productos que no
necesitan protección contra los agentes atmosféricos.
1.2.3
Según el material a almacenar
·
Almacén para bultos: El objetivo es juntar el material en unidades de transporte y de almacén cada vez mayores para el aprovechamiento pleno de la capacidad de carga de un vehículo para conseguir su
transporte económico.
·
Almacenaje de graneles: Si es posible, debe estar en las proximidades del lugar de consumo debido a que el transporte es costoso. Hay que hacer transportable y almacenable el material que se puede verter. Su
contenido debe poderse medir automáticamente, su extracción regulable y con conexión a un medio de transporte.
·
Almacenaje de líquidos: Es un material específico de granel pero que pueden ser transportables por cañerías.
·
Almacenaje de gases: Requieren unas medidas de seguridad especiales que han de ser observadas por la alta presión o la particular inflamabilidad.
1.2.4
Según su localización
Se clasifican en almacenes centrales y regionales.
·
Almacenes centrales: aquellos que se localizan lo más cerca posible del centro de fabricación. Están preparados para manipular cargas de grandes dimensiones.
·
Almacenes regionales: aquellos que se ubican cerca del punto de consumo. Están preparados para recoger cargas de grandes dimensiones y servir mediante camiones de distribución de menor capacidad.
La elección de almacenes centrales o almacenes regionales depende del tipo de carga y la estructura de costes de la empresa. Así productos de bajo valor, o costes de transporte elevados, conducen al uso de almacenes regionales. Por el contrario con costes de almacén elevados, por el valor del producto, implican almacenes centrales. En cualquier caso existen métodos para la evaluación de la mejor decisión.
1.2.5
Según su función logística
Según la función logística del almacén se pueden clasificar los almacenes del siguiente modo:
·    Centro  de  consolidación: Estos almacenes reciben productos de múltiples proveedores y los agrupan para servirlos al mismo cliente.
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Figura 1. Centro de Consolidación
Son muy habituales en industrias cuyos productos tiene una gran cantidad de componentes. El centro de consolidación produce ahorros por el uso de medios eficientes de transporte al agrupar envíos reduciendo los niveles de stock en el cliente. Una empresa optará por aprovisionarse a través de un centro de consolidación pues le permitirá reducir la congestión en la recepción de pedidos. Los proveedores a su vez podrán preparar de modo eficiente el suministro JIT.
• Centro de ruptura: Tienen la función inversa de los centros de consolidación. Recibe la carga de un número reducido de proveedores y sirven a un gran número de clientes, con necesidades dispares.
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Figura 2. Centro de Ruptura
Reducen el número de contactos de los fabricantes con los clientes finales y reducen el movimiento de los clientes que únicamente han de acudir a un centro de ruptura para recoger múltiples productos.
La mayor simplicidad de estos dos sistemas hace que en la práctica, empresas con múltiples proveedores y múltiples clientes (como los sistemas de distribución) desagrupen las funciones pasando a tener un centro de consolidación para el aprovisionamiento y un centro de ruptura para la distribución.
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Figura 3. Separación de Almacén de Reserva y Picking
Esta aplicación es lo que se conoce como separación del almacén de reserva y picking. Es interesante considerarla cuando la unidad de carga de salida es menor que la unidad de carga de entrada.
· Centro de tránsito: Conocidos en inglés como cross-dock, son almacenes que no almacenan, sólo mueven productos. Un ejemplo claro son los almacenes de transporte urgente. Este tipo de centros, muy complicados de gestionar, permite aumentar la eficiencia del transporte entre nodos y mantener altos niveles de servicio al cliente reduciendo el stock total.
· Almacenes cíclicos o estacionales: Son almacenes que recogen una producción puntual para hacer frente a una demanda constante, o que permiten resolver una demanda puntual frente a una producción más constante.
· Almacenes de custodia a largo plazo: Es el único de los almacenes analizados cuyo objetivo es estar lleno, sin importarle costes de transporte, demandas o ritmos de producción.
Los materiales a almacenar
2.1 LA IMPLICACIÓN DE LAS CARACTERÍSTICAS FÍSICAS DEL PRODUCTO A ALMACENAR EN EL SISTEMA LOGÍSTICO
Uno de los principales factores a considerar cuando se definen flujos industriales es el producto en sí mismo. El producto se percibe como una amalgama de su naturaleza física, su precio, su embalaje y el modo en que se sirve.
Las características físicas de un producto, cualquier requerimiento específico del embalaje y el tipo de unidad de carga, son factores muy importantes al intentar minimizar los costes totales para niveles de servicio dado.
Ciertas características de los productos tienen un impacto directo en el diseño y operación de un sistema de distribución Este impacto puede afectar tanto al coste como a la propia estructura del producto.
Estas características son fundamentalmente:
·
El ratio volumen/peso
·
El ratio valor/peso
·
Grado de Sustitución
Además existen otras características especiales que se deben considerar.
2.1.1 El ratio volumen/peso
La densidad de un producto tiene una gran implicación en los costes logísticos totales.
Una densidad elevada (libros, metales) generalmente implica un uso eficiente de los elementos de transporte y almacén. Este tipo de productos tiende a utilizar toda la capacidad, tanto volumétrica como de peso, de los sistemas de transporte.
Los sistemas de almacén deben ser más robustos, pero a la vez su coste asociado repercute sobre el producto y no sobre la propia instalación.
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Figura 4. La relación entre los costes y la densidad del producto
A la inversa los productos de densidad baja (alta relación volumen/peso) son muy ineficientes en cuanto a coste de distribución. Por ejemplo al cargar un camión con productos de bollería este irá vacío en cuanto peso se refiere, pero consumiendo el mismo recurso que si trasladáramos la harina para hacer muchos camiones de bollería
2.1.2 El ratio valor/peso
Los productos con alto valor tienen una mayor capacidad de absorber los costes de distribución, y al revés el bajo valor de un determinado producto hace que los costes de distribución sean muy relevantes. Esto implica generalmente que los productos de alto valor se produzcan de modo centralizado y los de bajo valor se produzcan de modo descentralizado.
Es interesante analizar el efecto de los costes frente al ratio valor/peso Productos con un ratio valor/peso bajo (arena por ejemplo) tienen unos costes relativos de transporte elevados frente al transporte de productos con ratio valor/peso alto (como por ejemplo ordenadores) A la inversa actúan los costes de almacén, dado que el almacenamiento de productos baratos es barato.
Esta relación tiene efectos inmediatos en decisiones como la cercanía ante el punto de venta y el punto de embalaje.
5. La relación entre los costes y el ratio valor/peso
2.1.3
La posibilidad de sustitución
El grado en que un producto puede ser sustituido por otro puede afectar también a la selección del sistema de distribución. Productos como los alimentos básicos de sustitución elevada (si no hay una marca de arroz compro otra) obligan a tener grandes cantidades de stock (almacén caro) o sistemas de distribución muy eficientes (transporte caro).
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2.1.4
Características especiales
Las características especiales o de riesgo de los productos afectarán también al diseño y la gestión del sistema de distribución. Algunos ejemplos son los siguientes:
·
Materiales Peligrosos
·
Productos frágiles
·
Bienes perecederos
·
Productos refrigerados o congelados
·
Productos de muy elevado valor

2.2       CLASIFICACIÓN DE MERCANCÍAS.
El primero de los pasos al diseñar o gestionar un sistema logístico es conocer el tipo de producto que vamos a mover. Diferentes tipos de productos exigen diferentes equipos para la manutención y el almacenaje. A continuación se expresan algunas de las características por las que se deben clasificar las mercancías, antes de proceder al diseño o rediseño de un sistema logístico cualquiera:
·  Volumen: (Pequeño, Mediano, Grande, De alguna dimensión diferente a las otras dos)
·    Peso: (<100 g, <5 kg, <25 kg, <1000 kg, muy pesado)
·    Forma: Regular, Encajable, Irregular
·  Cantidad de unidades de consumo por unidad de carga: Carga unitaria, hasta 10 unidades por carga, hasta 100, más de 200
·    Fragilidad: Robusto, Frágil
·  Necesidad de Almacenamiento: Refrigerado, Congelado, Inflamable, Normal
·    Orden de Flujo: FIFO, Por orden de caducidad, Sin orden
·    Frecuencia de manejo: Baja rotación, alta rotación
·  Tamaño de los pedidos: Poca cantidad de dicha referencia, mucha cantidad.
·    Capacidad de apilado: Con / Sin capacidad de apilado.
2.3       LA UNIDAD DE CARGA
Se define unidad de carga como:
“Conjunto de productos de pequeñas dimensiones que deben ser agrupados con el fin de facilitar su manejo”
Entre las Unidades de Carga más conocidas se encuentran los bidones, las cajas, los contenedores, las paletas.
La selección y definición de la Unidad de Carga más adecuada tiene una más que evidente relación con los costes logísticos generales de una empresa.
La propia definición de Unidad de Carga implica que su objetivo fundamental es reducir los costes asociados a la manipulación. Asimismo que la Unidad de Carga sea única y homogénea permitirá simplificar los sistemas de almacenamiento y por tanto maximizar el espacio utilizado.
El correcto diseño de la Unidad de Carga reducirá los costes de No-Calidad asociados a roturas y desperfectos ocasionados por caídas y/o aplastamientos.
El uso de elementos auxiliares estandarizados permitirá unos equipamientos estándar y por tanto más barato.
Además, como se verá, la disposición de los productos en la Unidad de Carga permitirá un uso adecuado del volumen y favorecerá la estabilidad de la misma.
Por último los costes asociados a la carga y la descarga, así como a la correcta utilización volumétrica del medio de transporte, están directamente influenciadas por la Unidad de Carga seleccionada.
2.3.1 Características Físicas de la Unidad de Carga
Dos son las características más importantes a considerar en el diseño de una Unidad de Carga: la Resistencia (la capacidad de la unidad de carga de soportar su propio peso) y la Estabilidad (la capacidad de la carga de soportar movimiento sin perder su configuración).
2.3.1.1
 La Resistencia
La Resistencia (la capacidad de soportar su peso o el de otras unidades de carga) influye en el almacenamiento. Si es posible apilar la Unidad de Carga en ocasiones no es necesario utilizar equipos de almacén. Si la propia mercancía no es suficientemente resistente existen elementos auxiliares (las cajas-paleta, las paletas con pilares…) que pueden dotar a la unidad de carga de esa característica.
2.3.1.2
 La Estabilidad
La estabilidad es un factor importante en el movimiento de los productos. Tres son los medios básicos para conseguir una buena estabilidad:
·
Correcta configuración de la unidad de carga
·
Retractilado
·
Flejado
La correcta configuración de la unidad de carga permitirá que esta sea intrínsecamente estable. Un método elemental es hacer diferentes las capas pares de las impares. También se puede mejorar la estabilidad mediante placas de cartón (o capa) entre placa y placa.
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Figura 6. Ejemplo de Diseño de capas pares e impares en euro-paletas de 1200x800
El retractilado consiste en envolver mediante películas de plástico que abrazan la mayor parte de la superficie de las cargas de forma regular, permitiendo un ajuste perfecto de la película. El retractilado protege la unidad de carga además contra roturas, contra inclemencias del tiempo y contra los sistemas de extinción de incendios. Como desventaja tenemos que incorporar dos operaciones (retractilar y quitar el retráctil) al proceso de generación de la unidad de carga.
Existen diferentes modos de retractilar: Envolviendo, introduciendo la unidad de carga en sacos de plástico, enrollando mediante una cinta. Todos estos métodos utilizan calor para que el film se retraiga y “aprisione” la carga. El último de los métodos se puede utilizar sin la aplicación final del calor. Para ello se tensiona la cinta durante el proceso, incorporando más cantidad de capas allí donde se requiere.
El flejado es el sistema más simple, consiste en colocar cinchas o bandas de goma, de Nylon, o de otros materiales, con resistencia a la cizalladura pero con un cierto grado de elasticidad. En el caso de utilizar algún sistema de flejado hay que evitar que este dañe el producto. Este indeseado efecto se puede conseguir media nte la colocación de trozos de cartón donde el fleje cambia de dirección.
Por último hay que destacar la importancia de acondicionar los bultos internamente con objeto de garantizar la estabilidad de cada uno de ellos en su interior. Existen diferentes mecanismos que van desde el tradicional de utilizar el papel arrugado, o virutas de madera, hasta el más elaborado de las piezas de corcho blanco o el uso de materiales expansibles como el poliuretano.
2.3.2 Elementos auxiliares de la Unidad de Carga
Dos son los orígenes que se atribuyen a la paleta y los dos son elementos auxiliares de la Unidad de Carga: los skids y las plataformas.
·    Los Skids
Son barras de madera o metal que elevan el producto lo suficiente para que el equipo de manutención quepa por debajo del producto y lo pueda coger.
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Figura 7. Esquema de Skids
·    Las plataformas
Son placas de madera (u otro componente) que asociados a cuatro pies, permiten depositar los productos sobre ellos y que el método de transporte pueda llevárselos
de modo conjunto.
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Figura 8. Esquema de Plataforma con pies
·    La paleta
Es una plataforma horizontal, cuya altura esta reducida al mínimo compatible con su manejo mediante carretillas elevadoras de horquilla, transpaleta o cualquier otro mecanismo elevador de manutención.
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Figura 9. Paleta Europea con Dimensiones
Las paletas pueden ser reversibles (los dos tableros son idénticos y tanto uno como otro son susceptibles de soportar la carga)
También pueden ser recuperables (susceptibles de ser vueltos a usar) y de un solo uso (construidos con materiales baratos)
Se denominan paletas de 2 entradas a aquellas que las horquillas sólo puedan ser introducidas por 2 laterales opuestos. Se distinguen de los de cuatro entradas porque estas últimas permiten el paso de las horquillas a través de los cuatro laterales.
Un mayor número de entradas facilita la manipulación de la paleta y mejora los usos que a ésta, y al equipamiento se le puede dar.
Las paletas más comunes son las de madera por su inferior coste. Siendo de madera existen múltiples calidades (tablero, aglomerado, madera) que deben ser correctamente analizadas
También existen paletas de acero o de otras aleaciones. Los precios de este tipo de paletas oscilan entre las 5 y las 15 veces es de una de madera.
Por último, es creciente el uso de las paletas de plástico, con un coste de varias veces superior al de madera, que aportan algunas ventajas como un peso inferior, mayor posibilidad  de  limpieza,  coloración, durabilidad.  Sin  embargo  presentan algunos inconvenientes como la deformación ante esfuerzos prolongados y la dificultad de uso en ambientes húmedos por la disminución del rozamiento.
·    Cajas
Son contenedores pequeños para piezas y para rápida preparación manual de pedidos. En ocasiones las cajas reemplazan a los elementos de estantería, por su mayor adaptabilidad, ya que sirven indistintamente como medio de transporte y como medio de almacenaje en el taller.
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Figura 10. Cajas
Aunque hay caja fabricadas en muchos materiales, la mayor parte están en retroceso frente al avance del plástico. Hay que hacer especial hincapié en la importancia de que sean encajables para su transporte en vacío. Al mismo tiempo que apilables para facilitar la manutención general.
·    Cajas-Paletas
Son las paletas con al menos tres paredes verticales, llenas o caladas, fijas plegables o desmontables, provistas o no de tapadera. Si permiten el apilado pueden construir simultáneamente el sistema de almacenamiento y la unidad de carga con las múltiples ventajas que ello supone. Una característica deseable es que estas cajas sean plegables, pues de este modo se pueden reducir los costes de transporte del soporte en vacío.
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Figura 11. Ejemplo Caja-Paleta
Otra característica de la caja-paleta es que puede ser diseñada especialmente para cualquier tipo de producto. Si a la caja se le incorporan ruedas obtendremos también un elemento de transporte de manutención.
·    Contenedores ISO
Probablemente el origen de la normalización de la unidad de carga se encuentre en el transporte marítimo, debido a la especial importancia de las estiba y desestiba en la estabilidad de los buques. Como en las paletas existe abundante normativa acerca de las dimensiones de los contenedores ISO. Dichas dimensiones son especialmente importantes si los contenedores se usan en transporte multimodal (carretera, raíl y mar), pues permiten instantáneo cambio de modo.
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Figura 12. Contenedores ISO

·    Practicable
Un practicable es un contenedor que siempre recibe el mismo tipo de piezas, y que permite la manutención y almacenamiento de estos con medios convencionales.
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Equipos de almacén
3.1       INTRODUCCIÓN
Seleccionar el sistema de almacenamiento apropiado para una aplicación implica compaginar las necesidades de movimiento y almacén con las características de equipamiento.
Esto implica compaginar dos objetivos contrapuestos que son: Maximizar el uso del volumen, y permitir un fácil y rápido acceso a los productos almacenados.
En general se puede admitir que un sistema de almacén bien diseñado debería:
·
Usar adecuadamente el volumen construido
·
Facilitar el acceso a los productos, minimizar las distancias recorridas y
favorecer el flujo de bienes.
·
Favorecer el movimiento y el control de stocks.
·
Proteger contra incendios, daños y robos.
·
Prevenir el deterioro y/o la contaminación del stock.
La selección del equipamiento debería tener en cuenta la siguiente información:
·
Características físicas de los bienes almacenados.
·
Contaminación-olores que pueden afectar a los bienes.
·
Riesgos asociados a los bienes: Incendios, gases...
·
Factores de deterioro, obsolescencia y caducidad.
·
Valor de los bienes
·
Número de líneas en los pedidos.
·
Número de referencias.
·
Niveles mínimos, máximos y medios de stock.
·
Disponibilidad de capital.
·
Características del equipamiento disponible.
Los tipos
de almacén que se van a considerar son los siguientes:
·
Almacenaje en bloque
·
Estanterías convencionales.
·
Sistemas compactos.
·
Sistemas dinámicos.
·
Estanterías móviles.
·
Carruseles horizontales y verticales.
·
Almacenes automáticos para paletas.
·
Almacenes automáticos para cajas. (MINILOADS)
·
Almacenes para cargas largas.
·
Almacenes especiales

3.2       ALMACENAJE EN BLOQUE
En el almacenaje en Bloque, las cargas se disponen directamente en el suelo, apiladas, si es posible, en filas y con pasillos para el acceso independiente.
En la medida de lo posible cada fila de paletas debe contener únicamente paletas del mismo tipo para eliminar la doble manutención y facilitar el control de stocks.
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Figura 14. Vista en Planta de un supuesto almacén en bloque.
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3.3.1 Ventajas




Figura 15. Vista de frente de un supuesto almacén en bloque.
Se puede apilar siempre que la Unidad de Carga lo permita. Para ello es esencial su adecuado diseño.
Si se dispone del espacio suficiente es el método más barato y flexible de almacenar.
El flujo FIFO de estos productos no es posible y hay que ser cuidadoso en la gestión de las ubicaciones.
3.2.1
Ventajas
·
Nula inversión en equipamiento de almacén.
·
Buen uso de la superficie disponible
·
Control visual del stock disponible
3.2.2
Inconvenientes
·
Uso inadecuado del volumen debido a limitación en el apilado
·
Dificultad en el acceso directo excepto a la carga más cercana y alta.
·
Escasa selectividad
·
Dificultad relativa en el despacho de carga paletizada
·
La necesaria estabilidad y la prevención del aplastamiento de la carga
limitan el apilado en altura
3.2.3
Recomendado para:
·
Cargas preparadas para el apilamiento, sin exigencia de rotación,
cuando la altura del edificio está limitada y la rotación es rápida y el
número de referencia no muy elevado, aunque con un relativamente
alto nivel de stock
·
También es adecuado para mercancías almacenadas en cargas
completas.
3.2.4 Condiciones de uso
·
El pasillo entre cargas debe permitir el paso de los medios de
manutención utilizados. En el cálculo del espacio necesario se debiera
considerar alrededor de un 10% de margen entre cargas.
·
Cada fila de paletas debería contener un único tipo de producto.
·
Además cada fila tendría que vaciarse antes de ubicar nuevo producto.
·
Pintar líneas en el suelo ayudan a mantener la disciplina en la
distribución en planta. Si estas no se utilizan es habitual que las cargas
estén repartidas sin orden.
·
La ubicación de productos puede ser aleatoria o fija, pero siempre por
filas.
·
El número de paletas en profundidad no debiera superar las 6 paletas
por fila, por motivos de seguridad en el uso de los elementos de
manutención. Además un número de filas elevado reduce la utilización
del espacio, por término medio.
3.3       ESTANTERÍAS CONVENCIONALES
Este es el sistema de almacenaje por excelencia. Utilizan como soporte de la Unidad de Carga la paleta. Éste puede tener diferentes dimensiones y serán estas las que determinará la estructura de las estanterías a utilizar.
Es la solución más simple y más utilizada que ofrece acceso directo a todas las paletas. La altura del nivel de carga está simplemente limitada por las dimensiones del edificio y del equipo de manutención utilizado.
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Los alvéolos para la colocacion de las cargas pueden ser winicos o multiples. En
cualquier caso las posiciones de las cargas deben estar completamente delimitadas.
El uso del espacio es mejor con alvéolos triples, pero esto no es factible con
cualquier tipo de carga. Las dimensiones aproximadas vienen representadas en la
siguiente tabla.
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Figura 18. Dimensiones aproximadas de los alvéolos

Como se ha comentado la anchura de los pasillos que requiere cada tipo de




3.3.1
Ventajas
·
Permite un acceso directo a cada unidad
·
Cada mercancía puede tener su lugar, lo que facilita su control
·
Capacidad de adaptarse a todo tipo de cargas, tanto en peso como en volumen
·
No exige que la carga sea apilable
·
Permite alcanzar grandes alturas y por tanto mejorar el uso del volumen
3.3.2
Inconvenientes
·
Si la ubicación de mercancías no es caótica el sistema estará siempre vacío
·
Los recogedores de pedidos recorren grandes distancias para completar pedidos
·
La mayor parte de la superficie se dedica a pasillos con lo que es poco eficiente

3.3.3
Recomendado para:
Cargas unitarias paletizadas, con poca cantidad de paletas de cada referencia y relativamente pocos accesos a los productos.
3.3.4
Cómo usarlos
La distribución se realiza generalmente mediante estanterías laterales de un acceso y controles de doble acceso. La separación entre ellas y su altura están supeditadas a las características de las carretillas o medios de elevación.
Ubicar las estanterías paralelas al eje largo genera más posiciones, aunque puede dificultar el movimiento. Ubicar las cargas dejando de frente el lado corto aumenta el número de posiciones, aunque dificulta la preparación de pedidos si éste no es a carga completa.
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sobrepasar los 35 metros de altura y los Mini-loads sobrepasan los 12 metros de

altura.

Los almacenes tipo ASRS suelen ser estructuras autoportantes en los que el

soporte del edificio coincide con el soporte de las cargas.

Tipica distribucién en planta de un sistema automitico.




Dos disposiciones de paletas sobre la misma superficie.
Los alvéolos para la colocación de las cargas pueden ser únicos o múltiples. En cualquier caso las posiciones de las cargas deben estar completamente delimitadas. El uso del espacio es mejor con alvéolos triples, pero esto no es factible con cualquier tipo de carga. Las dimensiones aproximadas vienen representadas en la siguiente tabla.
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Figura 18. Dimensiones aproximadas de los alvéolos
Como se ha comentado la anchura de los pasillos que requiere cada tipo de carretilla es variable, dependiendo de la medida de las paletas y del lado por el que se accede a ellas.
Con paletas de 120x80 cm, y cogiéndolas por el lado de 80 cm, los anchos aproximados de los pasillos entre cargas son:
·
Apiladores 2/2,2 metros
·
Convencionales 3/3,5 metros
·
Retráctiles 2.5/2,7 metros
·
Torre bilateral 1,4/1,5 metros
·
Torre trilateral 1,6/1,8 metros
·    Transelevador 1,4/1,6 metros
El espacio adicional al fondo de la paleta puede considerarse de un 10% sobre la dimensión del mismo.
Un modo de mejorar el uso del espacio, aunque reduciendo la accesibilidad es plantear doble profundidad en el diseño de cada estantería. Mediante éste se mejora la ocupación del suelo aunque hay que aumentar ligeramente el ancho de los pasillos.
Algunos sistemas se diseñan para que el picking se haga sobre el hueco donde esté la carga, aunque esté a gran altura, sin embargo lo habitual es que se reserve el piso inferior para picking y los superiores para almacén de reserva.

3.4       ESTANTERÍAS COMPACTAS
En la búsqueda de aumentar el aprovechamiento del volumen disponible se diseñan los sistemas compactos. Estos son Sistemas de Carretillas que permiten el paso a su través de carretillas convencionales.
Se trata de una estantería de grandes dimensiones donde las cargas no se apoyan sobre los estantes sino sobre los largueros. De este modo las carretillas pueden entrar (drive-in) o atravesarlas (drive-through). En el primer caso únicamente necesitan un pasillo operativo, mientras que en el segundo necesitan dos.
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Figura 19. Sistema Compacto. Fuente Manual técnica de Almacenaje “MECALUX”
3.4.1 Ventajas
·
Mayor aprovechamiento de la superficie
·
Mayor aprovechamiento del volumen
·
Estructura barata de construir
·
Costes generales asociados bajos
3.4.2
Inconvenientes
·
No permite flujo FIFO
·
Requiere de equipamiento de manutención especial
·
Limitación en las posibilidades de clasificación
·
Baja flexibilidad
·
Hay peligro de daños en las cargas
3.4.3
Recomendado para:
Productos homogéneos, con Unidades de Carga duraderas, sin problemas de flujo, y para cantidades superiores a las 12 paletas por referencia.
3.4.4
Condiciones de uso
Las condiciones de uso de los sistemas compactos son muy similares a las condiciones de uso del almacén en bloque. La principal diferencia estriba en que se puede utilizar en paletas que no permiten apilado. Por este motivo, además, el almacén por sistema compacto permite acceder a cualquiera de las paletas de la primera fila operativa.
Existen diferentes tipos de ménsulas de apoyo, lo que da lugar a diferentes dimensionamientos finales. Básicamente se puede admitir que la holgura en el fondo no es estrictamente necesaria (considerándose un 5% un parámetro adecuado), mientras que la holgura en el frente debe estar entre el 15% y el 20% como mínimo. En cualquier caso el diseño de detalle indicará las dimensiones exactas.
Son importantes en este tipo de almacenes, las protecciones de las vigas contra el choque del elemento de manutención. En ocasiones el propio elemento de manutención lleva asociado un raíl que le impide salir de la recta central, en otras ocasiones se puede lograr este movimiento en una única dirección mediante un sistema de inducción magnética con cable enterrado en el suelo.
Las tolerancias que estos sistemas admiten en el nivelado del suelo son mínimas.

3.5       ESTANTERÍAS DINÁMICAS
Al igual que al sistema compacto busca aumentar el uso del espacio. Sin embargo las estanterías Dinámicas permiten garantizar el flujo FIFO de los productos.
Es también un sistema de los que se conoce como de producto-a-operador por lo que es muy útil para facilitar la realización de pedidos.
Las paletas o las cajas se almacenan sobre rodillos o roldanas en una estructura metálica de gran densidad. Las cargas se deslizan desde el punto de entrada al de salida.
La carga de estas estanterías es cómoda porque siempre se alimenta el mismo punto. Además la recogida de pedidos se mejora pues en menos espacio disponemos de más referencias.
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Figura 20. Estructura de almacenamiento dinámico con deslizaderas. a. Montante, b. Tirante, c. Travesaño, d. diagonal, e. deslizadera, f. tope, g. expositor, h. extractor. cuerpo, m. calle, n. superficie de carga, p. separador, R entrada, S. salida. (fuente Normativa UNE)
3.5.1 Ventajas
·
Mayor aprovechamiento del espacio, pues sólo requiere del espacio de carga y del
de descarga.
·
Garantiza el FIFO estricto.
·
El tiempo de preparación de pedidos es sustancialmente menor puesto que reduce el espacio recorrido.
·
Una correcta ubicación del almacén permite que se reduzcan al mínimo los tiempos de descarga de camiones, y en general de reposición.
·
Control total de stock. Las órdenes de reaprovisionamiento se pueden automatizar sin más que instalar sensores en el sistema.
·
Separa los pasillos de reposición de los pasillos de Picking disminuyendo la congestión.
·
Puede considerar gran cantidad de productos diferentes.
3.5.2
Inconvenientes
·
Al tener elementos móviles es un sistema caro. Además tiene una mayor “densidad” de material.
·
Riesgo de aplastamiento de cargas.
·
Cuenta con un volumen disponible elevado, pero éste no será generalmente necesario para todas las cargas.
3.5.3
Recomendado para:
Productos homogéneos, de los que se va a tener una cantidad limitada de cargas, de alta rotación y exigencias del flujo FIFO.
Se utilizan también, en almacenamiento de cajas, como sistema para facilitar la recogida de pedidos.
Otra utilidad extendida es la de sistemas de alimentación a líneas de montaje.
3.5.4 Condiciones de uso
Las cargas se desplazan desde la entrada a la salida gracias a una ligera pendiente, y a la existencia de roldanas, en el caso de cargas ligeras, o a las de rodillos en el caso de cargas pesadas. La pendiente de éstas debe estar entre el 4% y el 6%.
Los productos cilíndricos (bidones), sin embargo, no requieren rodillos o roldanas sino guías, en este caso la pendiente debe ser muy pequeña.
El frenado resulta imprescindible para cargas que pesen más de 50 kg. Para cargas paletizadas existe la posibilidad de emplear los rodillos motorizados, así estos podrán ser horizontales y aumentará el control sobre el movimiento de productos.
La combinación de estas estanterías, con el sistema informático permite dos incorporaciones importantes. El control del nivel de stock automáticamente mediante sensores es la primera. Más importantes aún es la posibilidad de que el ordenador, mediante luces y displays luminosos, indique por orden los productos a incorporar en el pedido.
Para un funcionamiento correcto de la instalación es necesario distribuir adecuadamente los carriles, los rodillos o roldanas y los márgenes necesarios.
Si se va a utilizar como sistema de picking hay que considerar una altura máxima de acceso a los productos de unos 160 cms.
3.6       ESTANTERÍAS MÓVILES
Las estanterías móviles son iguales que las estanterías convencionales, pero en lugar de tener la estructura anclada en el suelo, ésta reposa sobre unos raíles. De este modo las estanterías se pueden desplazar, para unirlas o separarlas, generando en cada instante el pasillo requerido para acceder a la posición.
Con este sistema se reduce al mínimo la necesidad de pasillos, y por tanto de volumen desaprovechando, al mismo tiempo que se permite un acceso individual a cada referencia.
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Figura 21. Ejemplo de Estantería Móvil
Distinguimos 2 tipos de estanterías móviles según sean accionadas manual o mecánicamente. También podemos distinguir entre estanterías de desplazamiento en paralelo o de desplazamiento lateral: las últimas pueden ofrecer varios frentes simultáneamente.
3.6.1
Ventajas
·
Reduce al mínimo el área destinada a pasillos.
·
Permite el acceso individual a cada referencia .
3.6.2
Inconvenientes
·
Coste elevado
·
El control de los niveles de inventarios es difícil
·
Sólo se pueden obtener bajos niveles de salidas y entradas
·
La rotación de stocks es difícil de controlar
·
Sólo podemos acceder a un pasillo cada vez

3.6.3
Recomendado para:
Productos relativamente ligeros de muy baja rotación con importantes limitaciones en la disponibilidad de superficie. Aunque existen sistemas móviles para almacenar paletas, es más habitual encontrarlos en el almacén de documentos o en tiendas con muy elevado número de referencias.
3.6.4
Condiciones de uso
Las dimensiones de este tipo de estanterías es necesario consultarlas con los fabricantes, pues podemos encontrarlas de muchos tipos. Aunque existen sistemas móviles para almacenar paletas, es más habitual encontrarlos en el almacén de documentos o en tiendas con un muy elevado número de referencias, pero de bajo movimiento individual.
3.7       ALMACENES ROTATIVOS
Los almacenes rotativos responden al principio “producto-a-operador”. Es decir, en lugar de que sea el recogedor de pedidos quien se desplace hacia el producto, es el sistema de almacenamiento quien acerca el producto al operador.
Existen básicamente dos tipo de almacenes rotativos: Los verticales y los horizontales (conocidos como “carruseles”)
Los almacenes rotativos verticales son a su vez de dos tipos: “torres de extracción” y “paternoster”.
a) Almacenes tipo “Paternoster”
Un almacén tipo paternoster es una estructura de armario, construida en chapa, que alberga en su interior un número determinado de estanterías unidas por cadenas o correas. Estas estanterías son las que en un movimiento rotatorio, debido al accionamiento de un motorreductor, trasladan el producto hasta el punto de recogida situado en el frontal del armario. Se puede decir que es como una noria en que cada cangilón es una estantería.
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Figura 22. Esquema de Carrusel
b)
Almacenes “Torres de Extracción”
Su apariencia recuerda al “paternoster” aunque en realidad no rotan las estanterías sino que un pequeño transelevador acerca el producto al punto de recogida. En este caso no es necesario que las cargas sean muy homogéneas.
c)
Almacenes tipo “Carrusel”
Al igual que en los verticales, en los rotativos horizontales o “carruseles” la concepción tecnológica es sencilla, moviendo módulos o cestas hasta la posición del operador en un movimiento de transportador circular por cadena sin fin.
La estructura de los sistemas rotativos horizontales cuenta con bastidores que forman módulos de los que se suspenden las estanterías que almacenan los productos.
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Figura 23. Ejemplo de un carrusel horizontal
3.7.1 Ventajas
Elevado ratio de líneas recogidas Simplifican la tarea de picking Protegen el producto de diferentes agresiones Aseguran el control del stock
·
Usan adecuadamente el espacio disponible
·
En el caso de los almacenes verticales es un sistema cerrado de almacén que permite atmósferas y climas especiales
3.7.2
Inconvenientes
·
Son caros
·
Exigen sistemas de información muy fiables

3.7.3
Recomendado para
Todo tipo de cargas homogéneas, con grandes cantidades de referencias distintas, y respondiendo a muchos pedidos de gran complejidad.
3.7.4
Condiciones de uso
En este tipo de sistemas la clave es el Software, que gestiona la ubicación y la salida de artículos, Los productos se deben ubicar atendiendo a la salida prevista, pero más importante atendiendo a un equilibrio constante en la distribución del peso.
Dependiendo del ratio esperado de salida se puede asignar un operario a uno o varios carruseles. En este segundo caso es el operario quien maraca el límite de velocidad del sistema. Si se diseña un carrusel de mucha longitud la generación de pedidos será costosa en tiempo de giro del carrusel.
La velocidad de desplazamiento horizontal de un carrusel se debe consultar con el fabricante, aunque un valor estimativo inicial puede ser de 0,3m/s.
El tiempo que un operario tarda en recoger un producto y depositarlo junto al resto de líneas de su pedido, depende del tipo de producto y de la disposición del sistema, pero no debiera superar los 30-40 segundos de operación, siendo en muchas ocasiones muy inferior.
3.8       ALMACENES AUTOMÁTICOS
Los almacenes automáticos son estructuras, generalmente de gran altura, donde los elementos de almacenamiento y los elementos de manutención van integrados y controlados por un sistema informático.
Se pueden distinguir dos de estos tipos de almacenes según el tamaño de la carga que contienen. Si la carga es grande, (una paleta o incluso mayor) se denominan ASRS. Si se utilizan para unidades pequeñas (cajas o cubetas se denominan “Mini-Load”
El funcionamiento de ambos es similar, el sistema informático ubica los productos en las estanterías mediante el transelevador. Cuando las mercancías son requeridas el sistema informático lanza la orden de recogida.
En ambos casos se trata de almacenes de gran altura. Los ASRS pueden sobrepasar los 35 metros de altura y los Mini-loads sobrepasan los 12 metros de alt ura.
Los almacenes tipo ASRS suelen ser estructuras autoportantes en los que el soporte del edificio coincide con el soporte de las cargas.
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La distribucion se realiza generalmente mediante estanterias laterales de un acceso
y controles de doble acceso. La separacion entre ellas y su altura estan supeditadas
a las caracteristicas de las carretillas o medios de elevacion.

Ubicar las estanterias paralelas al eje largo genera mas posiciones, aunque puede
dificultar el movimiento. Ubicar las cargas dejando de frente el lado corto aumenta
el numero de posiciones, aunque dificulta la preparacion de pedidos si éste no es a
carga completa.





Figura 24. Típica distribución en planta de un sistema automático.

En estas estructuras de gran altura es de especial importancia el perfecto nivelado del suelo. Esto es así porque pequeñas diferencias a nivel del suelo, se convierten en insalvables obstáculos, a 15 metros de altura, para un sistema gobernado por un sistema informático.
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Figura 25. Imagen de Mini_Load
3.8.1 Ventajas
Óptimo aprovechamiento del suelo disponible.
Control absoluto del stock.
Reducción  en  operarios  directos  dedicados  al  almacenaje  y  la manutención.
3.8.2 Inconvenientes
Inversión inicial muy alta
·
Necesidad de un sistema informático muy robusto
·
Elevados costes de mantenimiento
3.8.3
Recomendado para:
Los almacenes ASRS se recomienda para empresas con una alta rotación de artículos, muy amplia gama de referencias, de unidades homogéneas de volumen de paleta o superior donde la superficie disponible exija grandes alturas de almacenamiento. Los almacenes Miniload se recomiendan para artículos de poco volumen y elevada cantidad de referencias. Con un muy alto movimiento de artículos.
3.8.4
Condiciones de uso
El dimensionamiento de un almacén de estas características se puede aproximar del siguiente modo:
3.8.4.1 Parámetros y variables
n: número de paletas en altura
m: número de paletas en longitud
p: número de pasillos
y: frente de la paleta
x: fondo de la paleta
z: altura de la paleta
H: altura del almacén
L: longitud del almacén
W: Ancho de almacén
Vx: velocidad del transelevador en horizontal
Vz: velocidad del transelevador en vertical
Relaciones (en metros)
H >n(z+0.25)+1.5
L > m(y+0.2)
W > p(0.6+3(x+0.15))
Suponiendo que la Entrada y la Salida se realizan por el mismo punto es posible saber cuanto tiempo invertirá el transelevador por término medio en dejar una unidad en su alveolo, o en sacar el producto.
[image: image13.png]



E/S
Figura 26. Esquema de Ciclo Simple
El tiempo asociado a un ciclo simple es:
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Si en cada movimiento sólo se carga o se descarga, el transelevador no se utiliza durante, al menos, el 50% del tiempo. Por ello se recomienda utilizar los denominados ciclos dobles (frente a los ciclos simples anteriores)
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En el caso de que la Entrada y la Salida no estuvieran en el mismo punto, así como en otros casos donde el transelevador puede cambiar de pasillo, la normativa UNE establece los métodos para calcular de modo aproximado los tiempos de ciclo asociados.

3.9       ALMACENES ESPECIALES
Cuando los productos a almacenar no son estructuras tipo paleta, se requieren realizaciones especiales que adapten el soporte a utilizar a las dimensiones específicas de los productos.
De entre este tipo de almacenes destacan las estructuras para objetos la rgos. De este tipo se pueden encontrar diferentes estructuras de las que las representadas en las figuras siguientes son un ejemplo.
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Figura 28. Un soporte para cargas largas: Casilleros para barras: a. Montante, b. Larguero, c. Travesaño d. Diagonal, e. Pie, f. Cuerpo, g. Casilla.
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Figura 29. Estructura para el almacenamiento de cargas largas

Existen otros tipos de estructuras especiales para cargas largas.
Si la unidad de carga tuviera cualquier otra forma sería recomendable acudir a los fabricantes por si ya han desarrollado previamente alguna estructura que se adapte a nuestras necesidades. En caso de que no hubiera ocurrido, circunstancia realmente especial, lo lógico sería desarrollar una estructura específica.
Costos de almacenamiento
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Realizaciones especiales
Todo material almacenado genera determinados costos, a los cuales denominaremos, los costos de existencias 
dependen de dos variables; la cantidad en existencias y tiempo de permanencia en existencias y el tiempo de permanencia en existencias. Cuanto mayor es la cantidad y el tiempo de permanencia, tanto mayores serán los costos de existencias. El costo de existencias (CE es la suma de los costos: el costo de almacenamiento (CA) y el costo de periodo (CP) Vemos:

a. El costo de almacenamiento (CA) se calcula mediante la siguiente ecuación:
CA = Q/2x Tx Px I

Donde:
Q= cantidad de material en existencia en el periodo considerado.
T= Tiempo de almacenamiento.
P= Precio Unitario de material y,
I= Tasa de almacenamiento expresada en porcentaje del precio unitario.
Sin embargo, el CA está compuesto por una parte variable (la cantidad de material y el tiempo) y una parte fija (alquiler de la bodega, salarios del personal de la bodega, seguro contra incendio y robo, maquinarias y equipos instalados, entre otro). La parte fija no depende de la cantidad y tiempo de almacenamiento. Por ello, es prudente utilizar una fórmula más amplia – la tasa de almacenamiento (TA) que constituye la suma de las siguientes tasas (tosas expresadas en porcentaje):

Ta = Tasa de almacenamiento Físico:
Ta = 100 x Ax Ca

C x P

Dónde:

A= Área ocupada por las existencias.
Ca= Costo anual del metro cuadrado de almacenamiento.
C= Consumo anual del material.
P= Precio Unitario material.
Tb= Tasa de retorno del capital detenido en existencias:

Tb= 100x Ganancia

Q x P

Dónde:
Q x P= Valor de los productos almacenados.

Tc= Tasa de seguros del material almacenado

Tc= 100x Costo anual del equipo

Q x P

Td= Tasa de transporte, manipulación y distribución del material

Td= 100x devaluación anual del equipo

Q x P

Te= Tasa de obsolescencia del material:

Te= 100x Pérdidas anuales por antigüedad

Q x P

En resumen, la tasa de almacenamiento (Ta) es la suma de todas las tasas explicadas:

TA= Ta + Tb + Tc + Td + Te + Tf

b. Costo de Almacenamiento:

c. Costo de pedido:

El costo de pedido (CP) es el valor en peso de los costos incurridos en el procesamiento de cada pedido de compra. Para calcular el CP, se parte del costo anual de todos los costos involucrados en el procesamiento de los pedidos de compra, divididos por el número de pedidos procesados en el pedido.

CP= Costo anual de los pedidos (CAP) 

Número de pedidos en el año (N)

El CAP se calcula a través de los siguientes gastos efectuados en el año:

1. Mano de obra utilizada para emisiones y procesamiento de los pedidos.

2. Materiales utilizados en la confederación del pedido (formularios, papel, sobres, entre otros).

3. Costos indirectos: gastos efectuados indirectamente, como luz, teléfono, fax, gastos de oficina, entre otras).

Calculados el CA y el CP, se obtiene el CE:
CE = CA + CP
Todos los esfuerzos para calcular y controlar las existencias se hacen para reducir al mínimo el CE.

Técnicas de almacenamiento de materiales
El almacenamiento de materiales depende de la dimensión y características de los materiales. Estos pueden exigir una simple estantería hasta sistemas complicados, que involucran grandes inversiones y complejas tecnologías. La elección del sistema de almacenamiento de materiales depende de los siguientes factores:

1. Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.

2. Tipos de materiales que serán almacenados.

3. Tipos de materiales que serán almacenados.

4. Número de artículos guardados.

5. Velocidad de atención necesaria.

6. Tipo de embalaje.

El sistema de almacenamiento escogido debe respetar algunas técnicas imprescindibles de la AM. Las principales técnicas de almacenamiento de materiales son:

1. Carga unitaria: Se da el nombre de carga unitaria a la carga constituida por embalajes de transporte que arreglan o acondicionan una cierta cantidad de material para posibilitar su manipulación, transporte y almacenamiento como si fuese una unidad. La carga unitaria es un conjunto de carga contenido en un recipiente que forma un todo único en cuanto a la manipulación, almacenamiento o transporte. La formación de cajas unitarias se hacen a través de un diapositiva llamado pallet (plataforma), que es un estrado de madera esquematizado de diversas dimensiones. Sus medidas convencionales básicas son 1100mm x 1100mm como patrón internacional para adecuarse a los diversos medios de transporte y almacenamiento. Las plataformas pueden clasificarse de la siguiente manera:

a. En cuanto al número de entrada en: plataformas de 2 y de 4 entradas.

b. Plataforma de 2 entradas: se usan cuando el sistema de movimiento de materiales no requieren utilizar equipos de materiales.

c. Plataforma de 4 entradas: Son usados cuando el sistema de movimiento de materiales requiere utilizar equipos de maniobras.

2. Cajas o cajones. Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de pequeñas dimensiones, como tornillos, anillos o algunos materiales de oficina, como plumas, lápices, entre otros. Algunos materiales en procesamiento, semiacabados pueden guardar en cajas en las propias secciones productivas las cajas o cajones pueden ser de metal, de madera de plástico. Las dimensiones deben ser esquematizadas y su tamaño pude variar enormemente puede construirlas la propia empresa o adquirirlas en el mercado proveedor.

3. Estanterías: Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de diversos tamaños y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterías pueden ser de madera o perfiles metálicos, de varios tamaño y dimensiones, los materiales que se guardan en ellas deben estar identificadas y visibles, la estanterías constituye el medio de almacenamiento más simple y económico. Es la técnica adoptada para piezas pequeñas y livianas cuando las existencias no son muy grandes.

4. Columnas: Las columnas se utilizan para acomodar piezas largas y estrechas como tubos, barras, correas, varas gruesas, flejes entre otras. Pueden ser montadas en rueditas para facilitar su movimiento, su estructura puede ser de madera o de acero

5. Apilamientos: Se trata de una variación de almacenamiento de cajas para aprovechar al máximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apilados una sobre otras, obedeciendo a una distribución equitativa de cargas, es una técnica de almacenamiento que reduce la necesidad de divisiones en las estanterías, ya que en la práctica, forma un gran y único estante. El apilamiento favorece la utilización de las plataformas y en consecuencia de las pilas, que constituyen el equipo ideal para moverlos. La configuración del apilamiento es lo que define el número de entradas necesarias a las plataformas.

6. Contenedores flexible: Es una de las técnicas más recientes de almacenamiento, el contenedor flexible es una especie de saco hecho con tejido resistente y caucho vulcanizado, con un revestimiento interno que varía según su uso. Se utiliza para almacenamiento y movimiento de sólidos a granel y de líquidos, con capacidad que puede variar entre 500 a 1000 kilos. Su movimiento puede hacerse por medio de apiladoras o grúas

Es muy común la utilización de técnicas de almacenamiento asociado el sistema de apilamiento de cajas o plataformas, que proporcionan flexibilidad y mejor aprovechamiento vertical de los almacenes.

Inventario físico
Se da el nombre de inventario de mercancía a la verificación o confirmación de la existencia de los materiales o bienes patrimoniales de la empresa. En realidad, el inventario es una estadística física o conteo de los materiales existentes, para confrontarla con la existencia anotadas en los ficheros de existencias o en el banco de datos sobre materiales.
Algunas empresas le dan el nombre de inventario físico porque se trata de una estadística física o palpable de aquellos que hay en existencias en la empresa y para diferenciarlos de la existencia registradas en las FE.
El inventario físico se efectúa periódicamente, casi siempre en el cierre del periodo fiscal de la empresa, para efecto de balance contable. En esa ocasión, el inventario se hace en toda la empresa; en la bodega, el las secciones, en el depósito, entre otras. El inventario físico es importante por las siguientes razones:

1. Permite verificar las diferencias entre los registros de existencias en las FE y la existencias físicas (cantidad real en existencia).

2. Permite verificar las diferencias entre las existencias físicas contables, en valores monetarios.

3. Proporciona la aproximación del valor total de las existencias (contables), para efectos de balances, cuando el inventario se realiza próximo al cierre del ejercicio fiscal.

La necesidad del inventario físico se fundamenta en dos razones:

1. El inventario físico cumple con las exigencias fiscales, pues deben ser transcrito en el libro de inventario, conforme la legislación.

2. El inventario físico satisface la necesidad contable, para verificar, en realidad, la existencia del material y la aproximación del consumo real.

Codificación de materiales
Para facilitar la localización de los materiales almacenados en la bodega, las empresas utilizan sistemas de codificación de materiales. Cuando la cantidad de artículos es muy grande, se hace casi imposible identificarlos por sus respectivos nombres, marcas, tamaños, etc.
Para facilitar la administración de los materiales se deben clasificar los artículos con base en un sistema racional, que permita procedimientos de almacenaje adecuados, operativos operacionalización de la bodega y control eficiente de las existencias. Se da el nombre de clasificación de artículos a la catalogación, simplificación, especificación, normalización, esquematización y codificación de todos los materiales que componen las existencias de la empresa. Veamos mejor este concepto de clasificación, definiendo cada una de sus etapas.
Catalogación: Significa inventario de todos los artículos los existentes sin omitir ninguna. La catalogación permite la presentación conjunta de todo los artículos proporcionando una idea general de la colección.
Simplificación: Significa la reducción de la gran diversidad de artículos empleados con una misma finalidad, cuando existen dos o más piezas para un mismo fin, se recomienda la simplificación favorece la normalización.
Especificación: significa la descripción detallada de un artículo, como sus medidas, formato, tamaño, peso, etc. Cuando mayor es la especificación, se contara con más informaciones sobre los artículos y menos dudas con respecto de su composición y características. La especificación facilita las compras del artículo, pues permite dar al proveedor una idea precisa del material que se comprara. Facilita la inspección al recibir el material, el trabajo de ingeniería del producto, etc.
Normalización: Indica la manera en que el material debe ser utilizado en sus diversas aplicaciones. La palabra deriva de normas, que son las recetas sobre el uso de los materiales.
Estandarización: significa establecer idénticos estándares de peso, medidas y formatos para los materiales de modo que no existan muchas variaciones entre ellos. La estandarización hace que, por ejemplo, los tornillos sean de tal o cual especificación, con lo cual se evita que cientos de tornillos diferentes entre innecesariamente en existencias.
Así catalogamos, simplificamos, especificamos, normalización y estandarización constituyen los diferentes pasos rumbo a la clasificación. A partir de la clasificación se puede codificar los materiales.

CLASIFICACIÓN
Catalogación
Simplificación
Especificación
Normalización
Estandarización
CODIFICACIÓN

Clasificación y codificación de los materiales
Así clasificar un material es agruparlo de acuerdo con su dimensión, forma, peso, tipo, características, utilización etc. La clasificación debe hacerse de tal modo que cada género de material ocupe un legar especifico, que facilite su identificación y localización de la bodega
La codificación es una consecuencia de la clasificación de los artículos. Codificar significa representar cada artículo por medio de un código que contiene las informaciones necesarias y suficientes, por medio de números y letras. Los sistemas de codificación más usadas son: código alfabético, numéricos y alfanumérico.
El sistema alfabético codifica los materiales con un conjunto de letras, cada una de las cuales identifica determinadas características y especificación. El sistema alfanumérico limita el número de artículos y es de difícil memorización, razón por la cual es un sistema poco utilizado.
El sistema alfanumérico es una combinación de letras y números y6 abarca un mayor número de artículos. Las letras representan la clase de material y su grupo en esta clase, mientras que los números representan el código indicador del artículo.

AB --- 286
· · · · · · 
· · ·  


Código indicador

· · · Grupo

Clase

El sistema alfa numérico de codificación de materiales.
El sistema numérico es lemas utilizado en las empresas por su simplicidad, facilidad de información e ilimitado número de artículos que abarca.

 
La gestión física de los almacenes 
La gestión de stock.
En la pirámide de decisión ( pirámide CIM) , la gestión de stock se sitúa en un nivel 3 ó 4 . Es una función clave en la gestión de productos. Decide o permite decidir un cierto número de principios estratégicos y tácticos :
· Determinar los artículos que convienen tener en el almacén.

· Que cantidades hay que tener en el almacén.

· Elegir los modos de suministro.

· Definir los plazos para un nuevo suministro

· Optar por un modo de evaluación del stock y ponerlo en práctica.

Así mismo la gestión de stock, es la encargada de tareas operacionales como
· Grabar todos los movimientos, entradas y salidas.

· Conocer permanentemente, el estado del stock (inventario permanente).

· Vigilar permanentemente el nivel de los stocks y compararlo en los puntos de pedido o fabricación.

· Comprobar la procedencia de un pedido.

· Reservar los artículos asignados a un pedido.

· Administrar de acuerdo con los servicios comerciales, las entregas parciales.

· Administrar, los restos que van a quedar.

· Ayudar a elegir la fuente de abastecimiento y realizar los pedidos.

· Elegir el tipo de inventario que se efectuará, sobre qué referencias, en qué fecha (inventario en movimiento), y dar las instrucciones pertinentes a la gestión del almacén para lanzar las operaciones de recuento.

En resumen la gestión de los stocks, es la responsable del "qué", del "cuánto", del "cuándo" y del “a qué precio". Esta intervención exige a la dirección general de la empresa y de las direcciones de marketing, comercial, fabricación y compras.
La gestión de almacenes.
En la arquitectura CIM, la gestión de almacenes se sitúa en el nivel 2. Tiene la función de dirigir la administración del almacén y de cualquier otra división de la empresa.
La gestión de almacenes debe poner en práctica, los principios que se hayan decidido en la gestión de stocks, optimizando los flujos físicos correspondientes al interior del almacén (reenvasado y reabastecimiento en las zonas de preparación a partir del stock de masa).
Aparte de la eventual prefacturación del transporte, la gestión de almacén no conoce ningún dato financiero. Excepcionalmente, la gestión del almacén puede realizar una valoración del stock, no para contabilidad sino para controlar las primas de seguros.
Muy a menudo el almacén es asimismo responsable de los reenvasados y de la logística exterior.
En resumen la gestión del almacén, depende de la dirección logística, cuándo ésta existe en la empresa, y no de la dirección general.
Relación entre la gestión de stock y la gestión de almacén.
Los intercambios de información entre la gestión de stock y la gestión del almacén son numerosos y frecuentes.
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Por ello en este capítulo vamos a hacer referencia a la gestión de almacenes centrándonos en las magnitudes estáticas y dinámicas que determinan y conforman un almacén y como paso previo, a la elección de los medios físicos y de transporte , que nos determinan nuestro modelo de almacén elegido.
Magnitudes estáticas que influyen en la conformación del almacén.
El aspecto básico a considerar en la organización de un almacén, es el surtido de productos con los que se trabaja. A partir de éste y dependiendo de la forma en que los productos van a ser almacenados y despachados a los usuarios y consumidores, se establecerán las dimensiones del almacén y los procedimientos de trabajo.
Surtido de artículos: es la relación de productos con los que el almacén se tiene que enfrentar.
El proceso de crecimiento económico de la sociedad, conlleva a un aumento en la variedad de productos. Vivimos en una sociedad de consumo que impulsa la producción de nuevas mercancías y las acerca a mercados más lejanos. La internacionalización de la economía, nos obliga a incrementar el número de artículos en stock para atender la demanda de nuestros clientes, cada vez más diversificada.
Los artículos.
La primer tarea en el proyecto del almacén consistirá en clasificar los artículos se haya decido tener en stock. Esta clasificación se hará de acuerdo a varios criterios, a menudo cruzados. El número de clasificaciones para cada uno de estos criterios se limitará a 3 ó 4, y como máximo 5. La finalidad de estas primeras clasificaciones es definir los volúmenes de almacenamiento que serán necesarios, los equipos estáticos y los equipos dinámicos.
CLASIFICACION POR NATURALEZA
Algunos artículos se entregan y almacenan a granel (líquidos o pulverulentos), pero requieren equipos especiales.
Otros artículos requieren una conservación a temperatura controlada, el almacenamiento de estos artículos requiere recintos donde la temperatura no varíe en más de 1 o 2 grados.
CLASIFICACION POR VOLUMEN
Los volúmenes unitarios de los artículos, tienen una importancia evidente, en la proyección del almacén. Por ejemplo, en un almacén de piezas sueltas de coches, habrá zonas asignadas y medios adaptados a las diferentes morfologías de las piezas.
· Una zona permitirá almacenar las piezas pequeñas, que pueden almacenarse en pequeñas gavetas o en cajones (pernos, componentes electrónicos..).

· Una segunda zona se dedicará a lo que pueda almacenarse en palets o contenedores.

· Una tercera zona alojará piezas de formas especiales

CLASIFICACION POR PESO
El peso, al igual que el bulto de los artículos, tiene su importancia en la definición del almacén, no es lo mismo almacenar almohadones que el almacenamiento de piezas mecánicas.

CLASIFICACION POR ESTATUTOS
Es precio definir los artículos con estatutos particulares:
· Los que están sometidos a cuarentena.

· Los que están sometidos a controles administrativos.

· Los que pasan por aduanas.

OTROS CRITERIOS
Los criterios de clasificación dados anteriormente, son lo suficientemente generales para ser comunes a todos los almacenes. Pero esta lista es demasiado restrictiva.
Ocurrirá en determinados proyectos que habrá que tener en cuenta el valor mercantil de los artículos, ya que este puede obligar a su almacenamiento en caja fuerte. En otros casos el atractivo de determinados artículos, puede llevarnos a tomar medidas específicas para limitar la "desconocida reducción del stock".
En los almacenes de gran altura, estos artículos estarán bajo vigilancia o se colocarán en el estante más alto o el menos accesible.
Los envases.
No en todos los almacenes, se da la necesidad de acondicionar o reacondicionar los artículos que
entran.
Cuando estas necesidades existen pueden ser de muy diversa índole.
ENVASE UNITARIO.
Algunos almacenes destinados al almacenamiento de piezas de recambio, pueden recibir piezas a granel en contenedores, antes de darles entrada en almacén, será preciso acondicionar cada artículo en un embalaje unitario del tipo blister .
ENVASES COLECTIVOS.
Hay que tener en cuenta que generalmente los productos a almacenar, adquieren las características físicas de su embalaje. El volumen que ocupan está determinado por la industria fabricante y lo que cuenta es el conjunto producto-embalaje.
Este volumen puede ser convenientemente alterado mediante las operaciones de acondicionamiento en almacén, por ejemplo la palatización de un número determinado de unidades del producto, en este caso la forma dominante es proporcional a las tres dimensiones.
También pueden presentarse productos en los que domine la longitud (tubos, barras) o la superficie (chapas, planchas) o de forma irregular o amorfos (a granel, minerales, piezas de repuesto).
Entre todos los acondicionamientos colectivos, el más universal es el palet, es por ello que vamos a extendernos un poco más en su explicación y los módulos de almacenaje que determina.
Todo ello sin perder de vista que existen otro tipo de acondicionamientos colectivos, que pueden ser de muchos tipos, cartones, cubas metálicas o de plástico, contenedores de madera, metal o enrejado. La elección de uno u otro, responde a varios condicionantes:
· la venta,

· el transporte o

· el almacenamiento.

En Europa, se ha normalizado toda una gama de contenedores cuyas dimensiones son submúltiplas de las dimensiones del palet europeo.
PALETS.
El palet europeo es el acondicionamiento colectivo de mayor uso, en sus medidas, radica el éxito de su utilización:
800 X 1.200 milímetros
Ya que su longitud, 1,2 metros corresponden (Ver Fig.) a un poco menos de la mitad del ancho máximo de los camiones, reglamentado por el código de carretera (2,5 metros) lo cual racionaliza las tasas de llenado de los vehículos.
El suministro de palets, suele ser competencia del almacén. Es imperativo, no ahorrar en la calidad de los palets, sobre todo si el almacén tiene gran altura o se prevé utilizar transtockeurs ( ver equipos móviles) totalmente automáticos.
Una cualidad de los palets que no siempre es tenida en cuenta es la sequedad de su madera. Se ha dado el caso de un almacén colmado de palets nuevos cuya madera no estaba lo suficientemente seca y que soportaban una carga de aproximadamente una tonelada. La madera se secó en los estantes y los palets tomaron una forma curva. A continuación fue necesario vaciar al almacén a mano, ya que los palets no dejaban suficiente espacio para meter las horquillas del transtockeur.
La medida y estructura de los palets, se adecua a las siguientes normativas internacionales:
· Normas AENOR, DIN e ISO

· La ficha 435.2.0 de la Unión Internacional de Ferrocarriles.

Si los artículos son particularmente inestables, existen realces que se ponen sobre los palets: conjugan las ventajas de los palets y de los contenedores; cuando los realces no se utilizan, pueden plegarse, con lo que se gana espacio, pero también se gasta en mano de obra.
Hemos comentado anteriormente que tanto la clasificación de los artículos como la determinación del envase (unitario o colectivo) nos iba a servir para determinar los módulos de almacenaje, y por lo tanto las dimensiones y distribución final de nuestro almacén físico.
Los modelos de almacenaje más utilizados habitualmente son los recogidos en Fig.
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El volumen útil resulta de aplicar un porcentaje de aprovechamiento sobre el volumen teóricamente calculado, por razones de seguridad en el movimiento de cargas.
	MÓDULOS DE ALMACENAJE

	Elemento
	Medidas (m)
	Volumen Teórico (m3)
	Volumen Útil (m3)

	Palet completo
	1,2 x 0,8 x 1,3
	1,248
	1,000

	Medio Palet
	1,2 x 0,8 x 0,7
	0,700
	0,560

	Cajón
	0,4 x 0,8 x o,4
	0,128
	0,077

	Medio Cajón
	0,2 x 0,8 x 0,4
	0,064
	0,038


El módulo de almacenaje adecuado a cada producto lo obtendremos en función del volumen máximo que esperamos ocupe su stock.
TABLA DE MODULOS RECOMENDADOS
	Volumen Stock (m3)
	Opción recomendable
	Observaciones

	0,0384
	Cajón
	

	0,0768
	Cajón doble
	

	0,1536
	Cajón triple
	

	0,2304
	Medio palet
	Mayor de 3 Cajones

	1,6818
	Palet completo
	Mayor de 3 medios palet

	19,968
	Bloque de palet
	Mayor de 20 palet


Ejemplo práctico:
Mediante un el estudio previo de un artículo hemos estimado que el stock máximo que se puede recepciones en nuestro almacén es de 200 unidades. Las dimensiones unitarias del producto embalado son las siguientes: 0,2 x 0,1 x 0,1 metros. Se nos pide determinar cuál es el módulo de almacenaje más adecuado para este producto.
1° Debemos calcular el volumen unitario del producto embalado
0,2 m x 0,1m x 0,1 m = 0,002 m3
2° Calculamos el volumen para las 200 unidades que como máximo vamos a almacenar
200 unidades x 0,002 m3 = 0,4 m3
3° Comparamos el volumen con la tabla de módulos recomendados
El volumen se encuentra entre el de Medio palet ( 0,2304) y el de palet completo ( 1,6818) luego la opción más adecuada es la del Medio palet.
La temporalidad.
Los stocks en almacén son dependientes de los flujos de entrada y de salida. Cuando estos stocks están sujetos a fenómenos de temporalidad , la capacidad del almacén debe tenerlo en cuenta. Las variaciones de flujos, y por consiguiente de capacidad, tienen diferentes frecuencias.
VARIACIONES ANUALES
Pueden provenir de una fabricación que sea en esencia temporal, como los azucares, o que deba anticipar un cierre por vacaciones. Las variaciones suelen provenir con frecuencia de la demanda.
VARIACIONES MENSUALES
Las variaciones mensuales a menudo están ligadas a condicionantes comerciales que hacen que, si la mercancía se entrega a principio o a final de mes, las fechas de facturación y pago son las mismas.
VARIACIONES SEMANALES
Pueden deberse a los programas de las rondas de entregas nacionales.
VARIACIONES DIARIAS
Estas variaciones responden a múltiple causas. Pueden deberse a la diferencia entre los horarios de los talleres de fabricación, que pueden trabajar en 2 o 3 turnos, y los horarios del almacén que en general sólo realiza una actividad diurna. También pueden estar provocadas por las horas de llegada de los pedidos, cuando uno está comprometido a hacer la entrega el día siguiente. Están también influidos por los horarios de salida de los transportes por avión, tren o carretera. Las variaciones diarias, no deberían tener una incidencia real en la magnitud de stock, sino más bien en las superficies adicionales de retención.
La cuarentena.
Cuarentena designaba el estatuto de los barcos, procedentes de países dudosamente sanitarios, que debían permanecer cuarenta días en la ensenada del puerto de destino, este plazo permitía comprobar que no se produciría ninguna epidemia entre la tripulación o los pasajeros. Hoy la cuarentena corresponde al tiempo necesario para efectuar los controles que, permiten decidir si un producto es o no utilizable. Este tipo de exigencias es frecuente en productos farmacéuticos y agroalimentarios, y en un plano más general en aquellas empresas que realizan controles de calidad sobre sus materias primas. Los productos o materias primas en cuarentena, aunque físicamente están en el almacén están congelados, y es en esta fase donde deberemos definir los productos o materias primas que deben someterse a cuarentena, el tiempo que tardan en realizarse los controles y definir los accesos y personas que pueden acceder a ellos.
Los estatutos particulares.
Hay estatutos que pueden afectar a determinados productos y es preciso tenerlos en cuenta a la hora de dimensionar el almacén.
Productos farmacéuticos inscritos en
· Lista I que agrupa a productos tóxicos, con almacenamiento separado y bajo llave.

· Lista II que agrupa a productos peligrosos que deben almacenarse separadamente del resto.

· Lista de estupefacientes : que deben guardarse en un local particular, bajo llave y provisto de un sistema de seguridad.

· Los artículos que pasan la aduana, bien en tránsito, bien a la espera de formalizar el pago de las tasas.

· Los artículos que precisan de condiciones ambientales especiales ( temperatura, higrometría ... )

· Los productos petrolíferos.

La lista deberá contener todos aquellos artículos que requerirán de un tratamiento especial.
Magnitudes dinámicas que influyen en la conformación del almacén.
Hasta ahora hemos definido las magnitudes estáticas que intervienen en la conformación de un almacén, en este apartado definiremos las magnitudes dinámicas que influyen, puesto que un almacén grande puede alojar un stock considerable, pero inmóvil ( caso de los artículos muertos ), mientras que un almacén de tamaño más modesto puede ser el escenario de un intenso tráfico, este tráfico es el que examinaremos en este apartado.
En el tema 1, determinamos los flujos físicos que afectaban a la empresa, desde un punto de vista general, vamos a centrarnos ahora en los flujos físicos que afectan al almacén desde un punto de vista más particularizado.
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1. Entrada de reserva
2. Entrada directa en zona de preparación
3. Envío de paquetes e interrupciones
4. Reabastecimiento, zona de preparación
5. Envío de los palets completos
6. Vuelta de los artículos en litigio
7. Entrada de artículos en litigio en almacén
8. Vuelta de los artículos en litigio para análisis
9. Llegada de los artículos para acondicionamiento
Los flujos: definición y magnitud.
La fase precedente, nos ha permitido censar el conjunto de artículos que hay que almacenar, así como conocer su propiedades cualitativas, morfológicas o estatutarias. Ahora es el momento de determinar los traslados necesarios y la manera en que deben llevarse a cabo.
FLUJO DE LLEGADA
Los flujos entrantes pueden proceder del exterior o tener por origen una unidad de producción ubicada en el local. Es frecuente que se de ambas situaciones a la vez. Podemos tener un almacén que aloje componentes y materias primas, como productos ya acabados.
La diferencia es importante, ya que en los flujos internos es posible controlar cierto número parámetros como horarios o calidad del acondicionamiento colectivo, mientras que en los externos habrá que tener en cuenta condicionantes como el transporte y los inevitables problemas de transporte.
Las llegadas provenientes del exterior volverán a salir por transporte : vehículos ligeros, camiones o semirremolques, y vagones si el almacén dispone o dispondrá de una vía particular. Las condiciones de llegada deben definirse para cada uno de estos medios de transporte
· Horarios de llegada

· Número de entregas simultáneamente

· Número de artículos

· Tiempo de estacionamiento

· Posibilidad de dejar los remolques en el muelle

· Acondicionamientos colectivos

Las posibilidades que se negocien con los proveedores se anotarán para valerse de ellas posteriormente, si ello parece útil cuando se diseñe la forma de funcionar.
PREPARACION DE PEDIDOS
Los flujos correspondientes a la preparación de pedidos son los resultados de los siguientes parámetros :
· El número de pedidos que hay que preparar en una unidad de tiempo.

· El número de líneas de pedido.

· El número de envases diferentes, zonas diferentes de almacenado y líneas diferentes.

· El número de artículos por zona y línea. (Línea : Agrupación de artículos que tienen la misma referencia).

A la hora de valorar los flujos de preparación de pedidos deberemos tener en cuenta :
1. Cada pedido podrá necesitar una consolidación, si las diferentes referencias y los diferentes envases que lo componen, están almacenados en lugares alejados unos de otros, y no podrán por lo tanto ser tratados por un solo operador y/o por un solo medio de manipulación.
2. Cada línea provocará el desplazamiento del operador hacia el artículo o del artículo hacia el operador.
3. Cada artículo precisará de una operación de carga, por eso la importancia de los envases colectivos. Tomar un paquete con diez artículos, si no son demasiado pesados, no requiere mucho más tiempo que cargar un solo artículo. Una buena medida es favorecer comercialmente los pedidos que comportan números enteros de envases colectivos, al objeto de reducir los tiempos de preparación.
4. El plazo impuesto entre la recepción de una orden y el envío, es una magnitud muy importante a tener en cuenta en el flujo de preparación. Un plazo corto perjudica , al tener que responder a pedidos punta, o de máxima :
a.
Al imponer un exceso de recursos humanos en almacén.
b.
Exceso de inversión en activos fijos.
c.
Imposibilidad de optimizar los desplazamientos en la composición de los pedidos.
Frecuencia de llegada de los pedidos
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Un gráfico como este, nos puede ayudar a determinar cuales son las horas pico o punta de llegada y preparación de pedidos, con objeto de optimizar las inversiones que en recursos humanos, necesite nuestro almacén .
El "plazo cero" cada vez más impuesto por la dinámica comercial, origina en el almacén una serie de sobrecostos, que nosotros como responsables del mismo, estamos en la obligación de valorar y presentar a dirección, para que valore si el sobrecosto de almacén se justifica comercialmente o no.
FLUJOS SALIENTES
Como para los flujos entrantes, esta fase de recogida de necesidades y de condicionantes, deberá definir los horarios imperativos de salida debido a los horarios de los transportes por avión , ferrocarril y correo, así como las rondas terrestres de mensajería. Estos se añadirán a los mencionados anteriormente en la preparación de pedidos.

FLUJOS INTERNOS
La magnitud de los flujos internos (colocación en stock, reacondicionamiento en el interior del almacén, traslado de un stock ... ) no forma parte de las necesidades a tener en cuenta para un diseñador de almacén, se evaluarán en función de la organización interna que se elija.
FLUJOS ADICIONALES
Entre estos flujos, se encuentran los correspondientes a las operaciones de inventario. Este flujo en particular se reducirá en gran medida si el inventario en movimiento es aceptado. En caso contrario podría abarcar una semana de actividad asi todas las direcciones físicas deben ser visitadas en la misma fecha.
Los movimientos especiales, también deben tenerse en cuenta, aunque en general sean muy poco numerosos (controles inesperados, pedidos servidos con extrema urgencia ... ) Si logramos tenerlos en cuenta, así como tenemos definidos los procedimientos para realizarlos, evitaremos que la actividad normal se altere.
LITIGIOS
Aunque este flujo es muy escaso, hay que tenerlo previsto desde el principio, ya que se producirá contracorriente, y exigirá tramites especiales, y probablemente muebles o lugares de almacenamiento.

La elección de los artículos. Clasificación ABC.
La cuantificación de los flujos de entrada y salida, debe aplicarse a todas las clases de artículos definidas como magnitud estática. Cada una de estas clases deberá ser objeto de una clasificación ABC.
La clasificación ABC, también llamada la Ley de los "80-20", o la "Clasificación de Pareto", (en la cual entraremos más a fondo en el capitulo 3) , será la herramienta que nos definirá a que artículos debemos dar prioridad en la búsqueda de la productividad del almacén.
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Clasificación ABC
En la práctica total de los almacenes, el 80% de la actividad se concentra en el 20% de las referencias. El 12% siguiente en el 30% de las referencias de almacén y el 8% restante a la mitad de los artículos del almacén. Este ley casi universal, con diferencias pequeñas en cuanto a porcentaje, permite una optimización del almacén muy interesante.
Los artículos de la clase A, se almacenarán de tal manera que los trayectos que haya que cubrir para
alcanzarlos sean mínimos.
Por el contrario las referencias de la clase C, se relegarán a las direcciones de almacén de peor
acceso.
El  concepto  del  gráfico  ABC,  es  muy  simple  pero  de  gran  utilidad,  aunque  conlleva  dos
inconvenientes a tener en cuenta -
a.
La informatización del almacén, ya que la clasificación ABC debe realizarse en función de un
tratamiento estadístico de los pedidos, en un periodo de tiempo, que no debe ser ni demasiado largo
(ya que no tendría en cuenta las variaciones del mercado), ni demasiado corto para que el resultado
sea significativo.
b.
La colocación de las referencias en el almacén (orden alfabético, numérico, o cualquier otro
nemotécnico) queda sustituida a favor de una nueva clasificación, en la que los preparadores no
sabrán donde encontrar los artículos a cargar, por lo tanto en la ficha de carga deberá indicarse la
dirección física donde se encuentra el artículo.
El almacén de muestras.
En los almacenes de productos terminados el envío de muestras a la clientela siempre es un problema. Estos pedidos, preparaciones y envíos presentan las características siguientes
· No se facturan al destinatario.

· Comportan gran número de líneas.

· Cada línea tiene muy pocos artículos.

· Los artículos pueden requerir un marcado especial.

· En las industrias con colecciones, esta actividad sólo se ejerce durante un corto periodo de tiempo.

Será necesario tenerlo en cuenta , para no desorganizar la actividad normal.
Las variaciones de flujo.
Los movimientos de entrada y salida, pueden estar sometidos a variaciones sin que haya sistemáticamente una relación causa-efecto. Si los flujos de entrada y los de salida se equilibran y varían con una simultaneidad rigurosa, el stock se mantendrá constante, al tiempo que la actividad podrá evolucionar de manera considerable.
Conclusiones del análisis de magnitudes estáticas y dinámicas.
La cuantificación del stock y de los flujos, hará aparecer en nuestro análisis períodos de punta y periodos de poca actividad, así como los artículos que más se "utilizan" y los que menor uso tienen.
Antes de esbozar la solución técnica, será necesario decidir que valores se conservan y cuales no, para no invertir inútilmente en edificios, equipos y hombres, siempre sabiendo gestionar los periodos de mayor stock y los de mayor actividad.
Una primera aproximación al problema nos permitirá acércanos a las posibles soluciones para afrontar los períodos de punta.
· Disminuir los lotes de fabricación.

· Motivación comercial a los clientes para que anticipen sus pedidos.

· Entrega de pedidos de mayorista con 1 o 2 días de retraso.

Una segunda aproximación , nos permite dar soluciones a las puntas de almacén residuales:
· Zonas de almacenamiento provisional para el stock, en el exterior del almacén.

· También para el stock, alquiler del local de un transportista habitual.

· Retención de los talleres de producción.

· Contratar personal interino, para solucionar los flujos de puntas.

· Mantener el almacén abierto durante horas suplementarias.
· La realización de un esquema de flujo, nos facilitará los intercambios entre las diferentes partes implicadas en el proyecto: responsables, encargados de estudio, futuros usuarios.
LOS EQUIPOS ESTATICOS.
Los pisos o suelos.
Aunque parezca incongruente hablar de los suelos y sus características, como parte de los equipos estáticos, cobran especial relevancia cuando tratemos con almacenes de gran altura, y con mayor razón al tratar con pasillos estrechos y de posicionamiento automático o semiautomático.
Según estudios actuales 7 de cada 10 almacenes, tiene problemas con el suelo, lo cual puede llevar a la demolición y reparación completa del piso hormigón o enlosado, por lo que nos parece un punto muy importante a tener en cuenta.
Los condicionantes de calidad del piso o suelo, se imponen en la mayoría de las ocasiones, por las características de los estantes para palets y las auto elevadores de gran altura, y acertar con el piso o enlosado al principio es tarea realmente difícil.
Muchas veces las exigencias son tales, que se necesitan auténticos especialistas, así como material de medición de precisión para poder realizarlo.
Todas las exigencias sobre el suelo de los almacenes, aparecen recogidas en la publicación de la Federación Europea de mantenimiento de almacenes FEM 9.831.
RESISTENCIA A LAS PRESIONES O CARGAS
Los estantes para palets descansan en el suelo, gracias a suelas fijadas bajo las patas de los bastidores. Estas suelas deben tener obligatoriamente dimensiones restringidas, del orden de 200 a 300 cm2, siendo las presiones en el suelo entre 20 y 40 kilos por cm2. Las resistencias exigidas a la presión varían según los constructores, entre 40 y 70 kg por cm2
LLANURA O PLANITUD
Las exigencias de los constructores de auto elevadores y proveedores de estantes para pallets son las mismas : se toleran como máximo desniveles o escalones de 2 milímetros por cada 2 metros de distancia. Aunque algunos pueden llegar a tolerar hasta 3 milímetros.
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HORIZONTALIDAD
Las exigencias en este sentido son más restrictivas, cualquier proveedor de estantes reclaman diferencias de altura inferiores o iguales a 2 milímetros por cada 2 metros en todas las direcciones, con una inclinación máxima de 1 milímetro por metro. Los constructores de auto elevadores y de estantes para pallets exigen desigualdades inferiores de 10 a 20 milímetros por pasillo.
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Estantes para pallets.
Los estantes para pallets, están formados por bastidores verticales, sobre los que se enganchan las tablas horizontales. Las diferencias entre los distintos modelos de estantes, radican fundamentalmente en :
· Los perfiles de los bastidores, que tienen mayor o menor volumen para asegurar la rigidez de los mismos.

· En las durezas o espesores de los aceros utilizados.

· En los agujeros para enganchar las tablas

· En el modo de unir los bastidores, que habitualmente es por soldadura o por fijación con pernos.

A efectos de realizar un primer cálculo de los volúmenes del almacén, habría que tener en cuenta los siguientes valores :
· Espesor de los bastidores que es de orden de 100 mm.

· Espesor de las tablas entre 50 y 160 mm en función de los modelos, de la carga y del ancho de los nichos.

Los bastidores deben entablillarse a partir de cierta altura, la dimensión máxima será impuesta por el tamaño de las instalaciones de pintura y los medios de transporte. El galvanizado de los bastidores, nos permite obtener longitudes superiores a 10 metros, en las cuales el entablillamiento no presenta ningún inconveniente especial.
Las patas de los bastidores descansan en el suelo gracias a suelas que mejoran la estabilidad y reparten las cargas. Las irregularidades del suelo se solucionan mediante apoyos metálicos. Estos apoyos deben ser mínimos, de ahí las exigencias impuestas en la conformación del suelo.
El ancho de los nichos habitualmente se elige pensando en poner dos pallets con el lado que mide 1.200 mm en el frente o 3 pallets cuando el lado mide 800 mm. Si las cargas fueran muy pesadas es preferible concebir nichos para un solo pallet, en vez de sobredimensionar las tablas.
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MARGENES DE TOLERANCIA.
Las instalaciones de gran altura exigen un control extremo, ya que son el resultado de numerosas exigencias de los márgenes de tolerancias, como ser:
· Lo plano que sea el suelo.

· La horizontalidad del suelo.

· La precisión de las perforaciones y colocación de bastidores.

· La precisión en la fabricación de tablas.

· Las espigas de las tablas.

· El respeto de las cotas de los pallets.

· Las espigas de los pallets.

La solución adoptada con más frecuencia para posicionar las máquinas de mucha altura es averiguar cuanto miden las traslaciones horizontales por marcas y sensores a ras de suelo, y tener los mismos dispositivos en el mástil para los desplazamientos verticales. Esto exige un posicionamiento muy preciso respecto a la referencia general.
Para hacer frente a este posicionamiento tan preciso, la práctica nos lleva a exigir que la máquina efectúe un primer acercamiento, más o menos preciso y a continuación mejore su posicionamiento, respecto de la marca propia de cada nicho, este método nos lleva a un posicionamiento preciso a pesar de las diferencias de altimetría de las diferentes tablas, pero sin embargo exige tener tantos blancos como nichos.
El manual FEM 9.381 nos indica las exigencias que deben cumplir los estantes de apoyo de pallets.
IDENTIFICACION DE LAS DIRECCIONES.
Cualquiera que sea el grado de automatización del almacén, habrá que identificar los pasillos, muebles, niveles y columnas.
En los pasillos y los muebles, las identificaciones se colocarán altas, el tamaño de las letras, debe permitir su lectura desde lejos (en los paneles situados a 6 metros, las letras deben ser de al menos 20 cm).
Uno de los tipos más utilizado para identificación del almacenamiento es
· Pasillo

· Posición

· Altura

De esta manera podremos identificar un punto de almacenamiento en las tres dimensiones (ver Figura)
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En la figura anterior vemos que un pasillo puede albergar las posiciones impares a la izquierda y las pares a la derecha. Un código de ubicación 08-03-02 , indica el acceso por el pasillo 8, una vez dentro del pasillo la posición 3 y la altura 2.

En los almacenes automatizados, las indicaciones destinadas a los operadores estarán duplicadas por un código de barras. Estas identificaciones podrán interpretarse con las plantillas que lleven los conductores de auto elevadores o los preparadores, o con lectores fijos a bordo de las máquinas de manipulación. Será necesario prestar mucha atención a la ubicación de las etiquetas. En caso de que la lectura sea manual, el operador puede corregir el defecto de una etiqueta mal situada.
La altura de los códigos se determinará a partir de los dispositivos de lectura adoptados, hay que prever entre 30 y 45 milímetros.
LAS PLATAFORMAS
En el extremo del estante para pallet, en el pasillo de circulación, en algunas actividades es necesario prever plataformas para depositar pallets. En estas, plataformas los auto elevadores frontales, apiladoras o con mástil retráctil, depositarán pallets a fin de que los equipos que trabajan en el pasillo puedan tomarlos fácilmente, ya que para las máquinas de gran altura el salir del pasillo implica maniobras delicadas y pérdida de tiempo. Por otra parte estas plataformas sirven también para el trayecto contrario de desalojo.
LOS TOPES TRASEROS
Los topes traseros, llamados también topes de protección, son objeto de opiniones contradictorias. Los partidarios de este elemento consideran que es un elemento imprescindible de seguridad, ya que impide que los pallets se adentren demasiado en el estante, lo que podría provoca la caída de los mismos o de los pallets del mueble de almacenamiento intermedio.
Los que se oponen a su utilización, esgrimen diferentes argumentos :
· El tope para ser eficaz debe quedar a una altura de 0.2 metros lo que corresponde al recorrido vertical de las horquillas de una auto elevador, con el consiguiente riesgo de depositar el pallet en uno de los topes y desequilibrarlo.

· Algunos conductores de auto elevadores se acostumbran pronto a nivelar los pallets contra el tope, con el riesgo de desequilibrar los paquetes.

· El elevado costo de este accesorio, cuya eficacia no está demostrada.

OTROS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD.
Diversos organismos dan diferentes recomendaciones sobre lo que se debe tener en cuenta en este sentido :
· La estabilidad : El estante del pallet debe estar preparado para soportar cargas previstas, las reglas de cálculo para las cargas están intentado normalizarse.

· El desenganche de las tablas : Una falsa maniobra de las horquillas, no debe desenganchar la tabla superior, un pasador o una chaveta de seguridad sería suficiente protección.

· Caída de los pallets : Además de los topes traseros, hay que prever que los bastidores de los extremos serán más altos que el último nivel de carga en al menos 3/5 de la altura de los pallets o un metro. Si es un mueble el que está dispuesto a lo largo de un pasillo de circulación, la parte trasera de este mueble deberá estar equipada con una reja o red de protección.

· Espacios de funcionamiento : Es recomendable poner espacios mínimos entre cargas y estructuras. Horizontalmente 75 milímetros , verticalmente 100 milímetros.

· Protección de los estantes contra choques : Es recomendable poner blindajes metálicos, o de madera para proteger las patas de los estantes de los choques de las auto elevadores allí donde exista el riesgo. En pasillos estrechos, los guarda raíles de conducción aseguran esta protección.

· Visualización de cargas máximas : Un cartel debe informar de esta eventualidad a los conductores de auto elevadores.

· Iluminación : Debe ser suficiente para trabajar, podemos tener en cuenta los siguientes valores :

1. 50 : Lux para partes mecanizadas sin trabajador.
2. 150 - 200 Lux : Pasillos de circulación.
3. 500 - 1000 Lux : Zonas de trabajo con lectura de documentos.
•    Mantenimientos : Se recomienda una visita semanal para asegurar que el estante de pallet no ha sufrido ningún daño o que el suelo no presenta hundimientos.
Almacenamiento móvil.
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Debemos tener en cuenta que los pasillos de servicio en muchos de los casos, pueden representar una superficie y un volumen igual a la que ocupan los muebles de almacenamiento. Tampoco debemos de dejar en el olvido que cuanto menor rotación tienen los stocks, menos se frecuentan los pasillos de servicio, la solución para evitar estos problemas es lo que se denomina almacenamiento móvil, en los cuales los muebles para guardar cosas son móviles y sólo se dedica un pasillo para varios muebles ( habitualmente entre 5 y 8 ).
El almacenamiento móvil o compacto, está compuesto por estantes para pallets o casilleros que pueden desplazarse lateralmente.
Cuando se desea acceder a un nicho, se desplazará una parte de los muebles para que el pasillo se abra hacia la dirección de almacenamiento que nos interesa. Estudios han demostrado que el ahorro de espacio en inversiones globales (equipos y edificio) ronda un 45%.
El desplazamiento de estos muebles puede ser motorizado en el caso de cargas pesadas o manualmente a través de un volante o manivela.
En este tipo de almacenamientos está especialmente indicado para archivos vivos o bibliotecas en la parte de libros con poco movimiento, en ellos no existe ningún automatismo complejo, sólo es necesario desplazar los muebles uno por uno y colocar dispositivos de seguridad que impidan que un pasillo se cierre cuando un operador se encuentre dentro.
La justificación para elegir este tipo de almacenamiento se hará comparando el número de referencias que hay que almacenar, con el número de accesos correspondientes, ya que los tiempos para acceder a una referencia aumentan debido al tiempo que el pasillo necesita para abrirse. El tiempo medio estimado para acceder a una referencia en un estante móvil puede llegar a superar en un 50% el tiempo de acceso en un estante estático.
Almacenamiento dinámico.
El almacenamiento dinámico responde a la misma motivación que el almacenamiento móvil, sólo que en este caso el contexto y la solución es diferente.
En este tipo de almacenamientos, ya no se desplazan los muebles, sino que son las cargas que se encuentran en el interior de ellos, las que se desplazan.
Por ejemplo si hay que tener en stock varios artículos de la misma referencia ¿ Es necesario acceder simultáneamente a todos estos artículos?, en la mayoría de los casos la respuesta es no. De ahí surge la idea de realizar nichos profundos y pasantes para que los artículos puedan introducirse por un extremo y extraerse por el otro.
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Normalmente los artículos se meten en estos nichos un tanto particulares, en forma de túneles o de pasillos, por simple gravedad, sobre rampas con rodillos, pero pueden utilizarse también dispositivos mecánicos más complejos. Cuando este movimiento está asegurado por las propias máquinas de manipulación se habla de almacenamiento por acumulación. (horquillas con doble extensión, o similares, transtockeur de zorro o de hurón).
La justificación de estos equipos debemos encontrarla, comparando el número de referencias que hay que almacenar y el número de artículos correspondientes, y adoptaremos esta solución en almacenes dónde los artículos de una misma referencia son muy numerosos y las tasas de rotación son altas.
Es muy importante tener en cuenta, que este método de almacenamiento nos permite evitar los cruces de flujos, ya que las entradas tienen lugar en un pasillo y las salidas en otro, por otra parte nos obliga a respetar un método FIFO estricto y almacenar una única referencia por pasillo.
A la hora de diseñar un sistema de almacenamiento de este tipo, será muy importante analizar cada uno de los artículos y la tasa de rotación que tiene cada uno de ellos, para evitar problemas de tasa de ocupación.
SUPERFICIE TOTAL DE ALMACEN NÚMERO DE PALLETS
Medidas de seguridad.
Los riesgos que deberemos tener en cuenta son básicamente de dos tipos
· Almacenamiento de productos explosivos o inflamables.

· Almacenamiento de productos peligrosos o tóxicos.

La autorización para almacenar tales productos depende de la Administración, una vez conseguidos los permisos, las medidas particulares que deben tomarse se reflejaran en el manual de seguridad de la empresa.
PRODUCTOS EXPLOSIVOS
Una primera acción consiste en compartimentar nuestro almacén dividiéndolo en células estancas inferiores a 4.000 m2 mediante paredes cortafuegos.
Las siguientes acciones a tomar estarán relacionadas con la detección y extinción del fuego:
· Instalación de un red de detectores, (iónicos u ópticos ) de los muchos tipos que se encuentran en el mercado, que nos asegurarán que a la menor presencia de humo, salten las alarmas correspondientes pudiendo actuar desde le primer momento que se produce el fuego.
· Instalación de una red de BIES : (Boca de Incendio Equipada) que es una manera eficaz de combatir el fuego, siempre que haya recursos humanos disponibles

· Instalación de un red de sprinkler : Red de extinción automática, consistente en un reserva de agua bajo presión mantenida, conectada a una red de distribución en la que se instalan aspersores. Estos se hayan obturados por botellas de vidrio que explotan a una temperatura previamente determinada, liberando así el agua a presión.

Hay que señalar que las medidas contra incendios pueden suponer de un 15 a 20% de la inversión total de almacén : vías, edificio, muebles de almacenamiento, parque de auto elevadores e informática de gestión.
Las instrucciones técnicas para la instalación de la red de sprinkler , exigen que estos estén instalados bajo techo cada 4,5 metros.
PRODUCTOS PELIGROSOS
Para cada producto de los denominados peligrosos, pero todos en común precisa medidas para la recolección y retención de los productos en caso de degradación de los contenedores. Se trata de canales, cubas y fosas. Estas no son medidas exclusivas contra incendios. Existen estantes para pallets, dedicados a productos fitosanitarios, construidos en hormigón con el fin de minimizar los riesgos de estructuras metálicas. El almacenamiento de productos explosivos puede obligar a tener instalaciones eléctricas adaptadas: seguridad intrínseca, protección reforzada, materiales antideflagradores ...etc.
Los equipos móviles.
Dada la gran cantidad de equipos móviles que existen actualmente en el mercado, vamos a remitirnos a aquellos más importantes o que más habitualmente se utilizan.
Los transtockeurs.
Los transtockeurs son aparatos de transporte destinados a los traslados horizontales de las cargas sobre pallets o en contenedores aptos.
El transtockeur es una máquina concebida para obtener una gran productividad en los pasillos muy estrechos. Está construido a partir de un travesaño que rueda sobre un único rail horizontal, en el suelo, con ayuda de 2 rodillos ( uno de los cuales es motor).
Fijado al travesaño, un mástil vertical tiene en la cabeza, otros dos rodillos que circulan por un rail de conducción horizontal, paralelo al anterior e instalado en la parte alta del almacén. A lo largo del mástil pueden desplazarse las horquillas, que son telescópicas y pueden despegarse por un lado y por el otro para almacenar o desalojar cajas. Los transtockeurs están provistos de cierto número de medidas de seguridad:
· Dispositivo de seguridad en los extremos de los pasillos, que ordena reducir la velocidad y detenerse.

· Dispositivo de seguridad de casilla llena, que impide almacenar carga si el emplazamiento no está libre.

· Control de no desbordamiento de las cargas.

· Control de la velocidad de las bajadas.

· Dispositivo paracaídas en caso de rotura del cable de movimiento vertical.

Esta familia de aparatos comprende varias categorías de materiales.
TRANSTOCKEURS MANUALES
Este primer modelo dispone de un timón que permite accionar una pequeña bomba hidráulica que ordena el levantamiento de la carga y la conducción de la máquina. Este tipo de material permite el transporte de pallets de hasta 3 toneladas según los modelos. No permite franquear las rampas con carga.
Los transtockeur con el conductor a bordo no sobrepasan una altura de carga de 15 metros, y las velocidades máximas de traslación son del orden de 10 Km. / hora, las velocidades de toma de materiales de 60 metros por minuto y las velocidades de desplazamiento de las horquillas unos 25 metros por minuto.
El ancho de pasillo recomendado para este tipo de transporte es de 1 metro a 1,2 metros.
TRANSTOCKEURS ELECTRICOS O AUTOMATICOS.
Éstos están provistos de un motor eléctrico de translación que varia de 1 a 2 kilovatios. Pueden soportar una carga útil del orden de 1 a 3 toneladas y pueden desplazarse a velocidades entre 3 y 11 Km. / hora, las alturas alcanzadas pueden llegar a los 45 metros.
Algunos modelos son capaces de franquear rampas del 15 % sin carga y del 10% con carga, para ello cuenta con un dispositivo de compensación, que evita la inclinación del pallet.
Las horquillas de los transtockeurs permiten desplazamientos laterales de unos 50 milímetros, lo que permite un posicionamiento muy preciso de los pallets en espacios reducidos.
El ancho de pasillos recomendados es de 1,2 a 1,5 metros.
Los transtockeurs pueden disponer de:
· Conductor - acompañante, en este caso la velocidad de desplazamiento está limitada reglamentariamente a 6 Km. / hora.

· Conductor a bordo: se conduce igual que en el caso anterior con un timón o volante, según los modelos el conductor puede estar de pie en una pequeña plataforma, o sentado.
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LOS CICLOS
Los transtockeurs cumplen, según los periodos de explotación, los siguientes cuatro ciclos:
· Almacenamiento.

· Entrega.

· Ciclo combinado (Almacenamiento – Entrega)

· Permutaciones de carga.

Un ciclo simple de almacenamiento comprende las siguientes operaciones elementales:
Posicionamiento en el punto de origen
Desplazamiento hacia la dirección de almacenamiento, aceleración, frenado y posicionamiento precioso
Descarga, salida, descenso y retorno.
Los otros ciclos conllevan los mismos movimientos elementales en secuencias diferentes. Una organización que privilegie los ciclos combinados a menudo puede mejorar la productividad en un factor l,5.
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Las apiladoras con brazos de carga.
Las apiladoras tienen una tipología similar a la de un transtockeur eléctrico que estuviera equipado con un mástil; tienen brazos de carga bajo las horquillas que se elevan a lo largo del mástil. La capacidad de estas máquinas va de 1 a 2 toneladas, y la altura de la carga puede rebasar los 6 metros. Algunos modelos están equipados con horquillas telescópicas cuya longitud hace posible colocar la carga en nichos de profundidad doble. Los brazos de carga evitan o disminuyen el mal asentamiento de las cargas.
Los motores de translación tienen una potencia del orden del kilovatio y los motores de bomba una potencia aproximada de cuatro kilovatios, con lo que se pueden alcanzar velocidades de traslación de hasta 8 Km. / hora, velocidades de 0,2 metros por segundo con carga y el doble (0,4) sin carga.
Carretillas elevadoras con horquillas frontales.
Es el tipo de carretilla más corriente y que se encuentra en todos los locales.
Si se utilizan en el exterior están provistas de 4 ruedas y un motor térmico, para poder rodar por firmes irregulares, y cuentan con una autonomía excelente.
Si se utilizan para el interior, suelen tener 3 ruedas y motor eléctrico. Las baterías situadas detrás sirven de contrapeso. Frecuentemente la rueda de atrás es la rueda motriz, esto confiere una excelente maniobrabilidad, sin embargo desaconseja el utilizarla en rampas.
Este tipo de carretillas permiten trabajar hasta alturas de unos 6 metros, si las carretillas van a trabajar en pasillos estos deben tener un ancho de 3 a 3,5 metros.
Las velocidades de traslación con carga varían entre 10 Y 15 Km. / hora, las velocidades de levantamiento son de 20 cm a 60 cm por segundo (dependiendo de la carga).
Estas carretillas a menudo están equipadas con horquillas para la manipulación de pallets, pero se les puede poner otros equipos, como pinzas para la fijación, cajas o bobinas de chapa o de papel.
Las carretillas con mástil retráctil.
La carretilla con mástil retráctil, es un término medio entre la carretilla con horquillas frontales y la apiladora con brazo de carga, posee las ventajas de ambas. En una carretilla de este tipo, el conjunto de horquillas y mástil puede desplazarse adelante y atrás dentro de los brazos de carga.
La toma de una pallet se efectúa avanzando el mástil y las horquillas por delante de las ruedas delanteras, a continuación el pallet es levantado por encima de los brazos de carga y llevado hacia atrás por la retirada del mástil.
La colocación del pallet en el estante, se realiza con la maniobra inversa, sin desplazamiento de la carretilla en sí misma.
Este tipo de carretillas no necesitan pasillos superiores a 2,5 -3 metros de anchura pudiendo trabajar hasta alturas de 10 metros, existen modelos de conducción frontal o lateral.
Los rendimientos y velocidades son comparables a las carretillas con horquillas frontales.
Carretillas con horquillas tridireccionales.
Se habla también de horquillas en C, de horquillas pivotantes o de horquillas multidireccionales. Estas horquillas están montadas sobre un eje vertical alrededor del cual pueden pivotar. Este eje puede desplazarse transversalmente.
Estas horquillas pueden cargar un pallet en el suelo, darle la vuelta y depositarlo a derecha o izquierda sin que el carro se mueva. Pueden pues almacenar y retirar cargas a ambos lados del pasillo.
El ancho de pasillo en estos casos debe calcularse para que pueda caber la diagonal de un pallet, sin un automatismo de este tipo una rotación en el pasillo es muy delicada, y por lo tanto mucho más larga.
Este tipo de carretilla permite alcanzar niveles de descarga de hasta 12 metros para una capacidad del orden de una tonelada y precisa un ancho de pasillo de 1,6 a 1,8 metros. Los motores de traslación tienen una potencia que varía de 4 a 10 kilovatios para velocidades entre 8 y 10 Km. / hora, y velocidades de elevación de 25 a 40 cm / segundo.

Organización general y disposición del almacén.
Una vez que las diferentes necesidades funcionales han sido determinadas y que todos los flujos han sido cuantificados, comenzará el trabajo de proyecto, y concretamente se definirá una organización general (conveniencia de un stock de masa, utilidad de un sistema informàtico avanzado), y a continuación se calculará la superficie para cada una de las funciones que hay que satisfacer teniendo en cuenta los equipos que se tiene previsto utilizar.
Zona de retención entre producción y almacén.
Si nuestro almacén está destinado a almacenar productos que se han fabricado en el mismo local, cabe reflexionar sobre las desincronizaciónes de los flujos de llegada y los flujos de colocación en el almacén. Los pallets o contenedores que se entreguen no se almacenarán inmediatamente; será preciso guardarlos momentáneamente en una zona de retención. El volumen de este stock retenido puede ser muy importante si la producción tiene lugar durante bandas horarias diferentes o producciones más largas de 2 o 3 turnos sobre un único turno de almacén.
Para definir la superficie de esta zona de retención de stock se calcula una superficie igual a una vez y media la superficie neta de los pallets propiamente dichos, de este modo se tiene en cuenta el espacio necesario para el paso de las máquinas .
Muelles o dársenas de llegada.
La definición de superficies que hay que reservar en los muelles, afecta al interior y al exterior del edificio.
La parte exterior abarca las vías de acceso, llegada y salida, las zonas de maniobra y las del muelle como tal. La importancia de esta superficie condiciona, en muchos de los casos la ubicación general del edificio en la parcela.
El diseño de muelles debería incluir desde un principio, el estudio del tráfico de los envíos, generalmente se adoptarán los siguientes valores :
· Ancho de vía de circulación para semirremolque : 5 metros.

· Radio de curva de giro : 30 metros.

· Espacio libre delante del muelle para las maniobras : 35 metros.

La disposición del muelle más clásica y más económica es aquella en que los camiones aparcan perpendicularmente al muelle. En terrenos pequeños, se puede ganar espacio aparcando en batería.
Si varios camiones o remolques deben estar en el muelle simultáneamente, el eje mínimo que debe respetarse para dos posiciones consecutivas es de 3 metros.
El muelle debe hallarse a la misma altura que la plataforma de los camiones y de los remolques, es decir, aproximadamente 1,20 metros, para ganar en tiempos de descarga con las carretillas o trasnstockeurs ( 10 a 25 % del tiempo).
Los muelles se equiparán con rampas de carga ajustables que permitirán completar la nivelación del muelle y de los vehículos y dejar paso a las carretillas, la inclinación de no debe ser superior al 4 o 5%
Cualquiera que se la actividad principal del almacén se aconseja, prever una longitud del muelle que permita alojar entregas efectuadas por camionetas o furgonetas. La altura de este muelle debe ser del orden de 50 centímetros.
El stock de masa.
El stock de masa se conoce también como zona de reserva. Dividir el stock total en dos partes (uno de picking y uno de masa) no siempre es una decisión fácil.
El stock de masa presenta dos grandes inconvenientes
· Crea movimientos suplementarios, ya que es necesario trasladar los artículos desde el stock de masa al stock de consumo.

· Se precisan de equipos estáticos y dinámicos particulares y los correspondientes pasillos.

Estas deficiencias, pueden verse superadas por las ganancias que provoca la zona de picking a efectos de productividad, ya que permite reducir los tiempos de picking al especializar los equipos.
La justificación económica de un stock de masa se hace comparando los costos completos de traslado de los artículos (zona de reserva a zona de preparación), con la disminución de los costos de cargas. Al hablar de costos completos comprenden :
· Costos de inversión : Superficies suplementarias, equipos de almacenamiento, equipos de seguridad...

· Costos de explotación : de los propios equipos y mano de obra directa empleada en ellos.

Al margen de los propios costos económicos, el stock de masa, nos permite reducir o mejorar los plazos de entrega a clientes.
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Las zonas de carga.
Se llaman también zonas de picking o stock de consumo, existen numerosos esquemas para organizar la carga en la zona de pedidos. O bien el preparador se desplaza hasta la dirección donde los artículos se hayan almacenados, o bien los artículos pueden presentarse automáticamente delante del operador. Una vez cargados, el preparador trasladará los artículos hasta la zona de embalaje o de salida.
En función de criterios, puede asignarse un pedido a un único preparador o al contrario encargarlo a varios.
El preparador se desplaza hasta los pedidos.
Puede desplazarse por sus propios medios, o bien a bordo de una máquina apropiada, los criterios que nos lleven a una u otra solución responderán a la extensión del almacén y las características de pedidos y artículos.
Este tipo de organización es apto, para pedidos que afectan a pocos artículos de tamaño y peso limitados, almacenados en muebles del tamaño adecuado.
La altura aconsejada para la carga no debe exceder de 1,60 metros, el ancho de pasillo vendrá determinado, tanto por las máquinas que utilicemos, como por prever la posibilidad de que trabajen dos personas en el mismo pasillo (ancho de 2 metros)
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Los artículos se desplazan hasta el preparador.
En este tipo de organización es conveniente almacenamientos muy densos. En este caso, serán los pallets, los contenedores o los cajones, los que se desplacen automáticamente. Se presentan delante del preparador, que está en un puesto fijo, y una vez que las cargas se han efectuado, regresan a su posición de almacenamiento, para dejar lugar a nuevos artículos.
Entre los equipos estándar donde el conjunto de los artículos, se desplazan simultáneamente, se encuentran :
· Los armarios rotativos para los objetos pequeños.

· Los carruseles de ejes verticales para elementos del mismo tipo, o un poco más voluminosos.
Los equipos en los que sólo los artículos afectados se desplazan, son principalmente:
· Mini transtockeur, para todo lo que puede almacenarse en cajones o en cubas de 50 a 250 decímetros cúbicos (o litros).

· Los trasnstockeurs automáticos para todo lo que esté almacenado en pallets o contenedores de un bulto equivalente.

Adoptar este tipo de modelo implica, que el tiempo de presentación de los artículos ante el preparador, debe ser compatible con la actividad normal de éste, asimismo, es importante que las actividades del operador y del equipo estén desincronizadas.
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Las zonas de espera de salida.
Existen tres razones para terminar la preparación de los envíos antes de que llegue el vehículo que los llevará, de ahí la necesidad de disponer de zonas de almacenamiento relativamente importantes. Los imprevistos que pueden surgir durante la preparación, obligan a contar con un margen de seguridad; a continuación están los imprevistos que pueden sufrir los transportistas y que pueden hacer que lleguen tarde, y por último la necesidad de perfeccionar la actividad de los preparadores.
Las superficies de zonas de espera, corresponderá a las superficies de las plataformas de los vehículos. Se marcarán pintando un límite blanco con el fin de facilitar la labor de los carretilleros y ayudar a respetar la organización. Reducir el ancho de los pasillo de carga de los transtockeur repercutirá directamente en los tiempos de carga, estos pasillos deben de tener un ancho de 3 metros.
Disposición final de almacén.
La disposición final de nuestro almacén una vez analizados todos los factores que intervienen, flujos, sistemas estáticos y dinámicos podría ser la siguiente:
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El diseño de los procesos que conforman el Sistema de Almacenes se define para alcanzar elevados niveles de eficiencia en los servicios que este proceso brinda al sistema logístico en general.

La formulación de un diseño permite desarrollar un procedimiento de operación que se estructure sobre la base de un estricto cumplimiento de todas las normas de control establecidas y a su vez, que estos se cumplan sistemáticamente en el marco de garantizar la eficiencia que se exige en la ejecución de cada proceso. El análisis, mejoramiento y control de la gestión de procesos hace énfasis en el desarrollo de la misión, razón de ser de cada servicio.

El almacén ha dejado de ser un espacio donde las mercancías reposan, para convertirse en un eslabón clave en la cadena de suministro. Por consiguiente, su diseño y gestión están influenciados por los procesos y agentes de las supply chain (cadenas de abastecimientos).

En primer lugar, la realización de los pronósticos de venta fiables supone el punto de partida de todo el proceso, y resulta clave para llevar a cabo un dimensionamiento racional del stock, el cual formará parte del inventario a depositar en el almacén.

El sistema de almacenaje tiene como objetivo garantizar el suministro continuo y oportuno de los materiales y medios de producción requeridos para asegurar los servicios de forma ininterrumpida y rítmica. Las normas de inventario constituyen un instrumento de dirección fundamental para definir el volumen de recursos materiales que deben existir en un lugar determinado, para garantizar su buen desempeño.

El incumplimiento de las normas de control interno lleva aparejado mal desempeño de la organización y repercuten directamente en el mal manejo de los recursos y materiales inmovilizados en el almacén.

Las fases seguidas para la investigación fueron:

-Determinación de los aspectos que inciden en el proceso de almacenaje.

-Elaboración del diseño.

-Establecer los riesgos a que puede estar sometido el proceso.

-Establecer los indicadores que permitirán controlar el proceso.

En logística, es importante medir el nivel de servicio que se brinda al cliente, y el proceso de almacenes no está exento de tal medición, por el contrario es un aspecto primordial para evaluar cómo el sistema de almacenes brinda sus servicios a los clientes que atiende. Algunos medidores importantes son :

-Duración del ciclo pedido - entrega.

-Varianza de la duración del ciclo pedido entrega.

-Disponibilidad del producto.

-Información del pedido a lo largo de toda la cadena logística.

-Flexibilidad ante situaciones inusuales.

-Tiempo de entrega.

-Trato y relaciones con los clientes.

-Servicio de posventa.

-Tiempo de atención a las reclamaciones.

-Servicio de garantía.

-Respuestas de emergencia.

Cada empresa debe seleccionar cuáles son los medidores del nivel de servicio que se utilizarán de acuerdo a las demandas de servicio de los clientes, establecer metas de servicio en cada uno, controlar el comportamiento real de los mismos e instrumentar acciones para eliminar las desviaciones detectadas o pronosticadas.

Un aspecto fundamental a tener en cuenta en el proceso de almacenaje es la gestión de los inventarios relacionado con la decisión sobre el tamaño de los lotes de los pedidos de compra o lanzamiento a producción (Q), lo cual debe hacerse considerando no solo el valor óptimo sino un conjunto de otros factores tales como: tamaño del pedido del cliente, capacidad de los contenedores, equipos, transporte y embalajes; combinación de surtidos de un mismo proveedor, ritmo de producción, capacidad del almacén y los estantes, disponibilidad financiera y material, urgencias de entrega, características y riesgos del producto, otros factores.

Otra decisión importante es la determinación de donde se van a ubicar los inventarios los cuales pueden ser descentralizados o centralizados en la cadena logística. Los inventarios descentralizados por lo general tienden a aumentar los inventarios del sistema, pero disminuye el tiempo de suministro al proceso que lo necesita y los inventarios centralizados disminuyen los inventarios pero aumenta el tiempo de suministro a los procesos consumidores ya que la distancia a que se encuentran los clientes se alarga.

Para determinar en cada caso cuál es la mejor variante se necesita considerar un conjunto de factores tales como: valor del producto, importancia para el consumidor, valor de las pérdidas por no disponer del producto, frecuencia del consumo, posición geográfica relativa de los competidores, accesibilidad a las instalaciones, flexibilidad, y otros. Para evaluar esta decisión debe utilizarse la ecuación de costos de procesos.
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Otras decisiones con relación a los inventarios son: qué productos tener en inventario, dónde almacenar el inventario (centralizado o descentralizado) y la magnitud de la reserva de seguridad y la administración de la misma. La reserva se determina considerando tanto los posibles retrasos en el reaprovisionamiento como la variación de la demanda durante dicho reaprovisionamiento.

Para ello se utiliza el coeficiente Ks a partir de la tabla de distribución normal de acuerdo al nivel de servicio (nivel de confianza) que se desea proyectar, algunos autores recomiendan utilizar una reserva de seguridad (SS) igual al 50% del tamaño del lote Q.
Se puede definir el término inventario como la existencia de todo producto o artículo que se utiliza dentro de la organización. Un sistema de inventario es un conjunto de políticas y controles que supervisa los niveles que deben mantenerse, cuando hay que reabastecer el inventario y de que tamaño deben ser los pedidos. 

El inventario por lo tanto se puede definir como la existencia que se encuentra dentro de todo el servicio de almacenamiento.

Mapa de proceso del sistema de almacenaje.

Un proceso es una secuencia de actividades que permite obtener un resultado final o intermedio que agrega valor al cliente. En la ejecución de un proceso se realizan tantas actividades materiales, informativas y financieras.

Otro concepto, pudiera ser una secuencia de pasos, tareas o actividades que transforman los inputs en un output. Un proceso de trabajo incorpora valor a los inputs transformándolos o utilizándolos para producir algo nuevo". (5)

Misión

Almacenar los materiales y recursos garantizando el suministro oportuno de los productos requeridos para asegurar las actividades productivas y de servicios además de lograr la calidad en el servicio, para satisfacer las necesidades del cliente.

* Cross docking: Mercancía que no forma parte del inventario del almacén, sino que entra y vuelve a salir del almacén inmediatamente que se preparan los despachos de los clientes.
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Figura No 1 Mapa del proceso de almacenaje
En cada uno de estos procesos se deben establecer la relación de actividades fundamentales que se realizan, determinando la información de entrada y de salida necesaria para implementar el control interno.

El control interno comprende el plan de organización, así como  los métodos debidamente clasificados y coordinados, además de las medidas adoptadas en una entidad para proteger sus recursos, propender a la exactitud y confiabilidad de la información contable, apoyar y medir la eficiencia de las operaciones y el cumplimiento de los planes, así como estimular la observancia de las normas, procedimientos y regulaciones establecidas.

La implantación de las medidas de control interno y la realización sistemática de los controles conllevan a erradicar las deficiencias en el sistema de almacenaje, que redundarán en un incremento de la eficiencia económica y en la calidad.

Gestión de riesgos en el proceso de almacenes

Es importante conocer cuáles son los riesgos fundamentales a que puede estar expuesto el proceso de almacenaje sino se cumplen con las medidas de control interno para la actividad que se realiza (4), en la siguiente tabla hay un ejemplo, en el cual, el no cumplimiento de los controles establecidos puede conllevar a afectaciones en el proceso con los consiguientes riesgos al mismo.
	Riesgos
	Gestión de Riesgos

	Ocurrencias de robos
	Cuando el encargado de almacén detecta un robo o hurto, debe comunicarlo de inmediato al Jefe de sección, que a su vez avisará al Director del almacén y a Protección Física, para que garantice la preservación del lugar y determine medidas a seguir ante el hecho.

	Mermas Faltantes Sobrantes Deterioros
	Cuando se trate de mermas, deterioros, derrame, el Encargado de almacén comunicará de inmediato al Jefe de sección el cual confeccionará el correspondiente Acta que entregará en el término de 24 horas en Contabilidad, la que de inmediato abrirá el expediente, que debe ser resuelto por el Jefe de sección en el término de 30 días, además, deberá comunicar al jefe de la comisión de investigación de faltantes y sobrantes, compuesta por:

Jefe de sección.

Director del almacén.

Jefe del departamento de control de inventario.

Encargado del Submayor en el departamento de contabilidad.

Máximo representante del área que utiliza este producto almacenado.

La mercancía se debe mantener para ser revisada por la comisión, que al examinarla emitirá un acta con las causas investigadas y la recomendación sobre el destino de la misma. La mercancía será destinada de acuerdo a la aprobación dada por la comisión, y le entregará su veredicto a Contabilidad para incorporarlo al expediente. En cualquier caso, el Director del almacén deberá determinar la responsabilidad en el caso y enviar a Contabilidad un acta con las conclusiones logradas y las medidas tomadas.

nota: La comisión debe acudir al lugar del hecho en un término de 24h después de ser notificado.

	Productos ociosos
	El Director del Almacén realiza el trámite correspondiente, donde se declara sus inventarios ociosos y de lento movimiento, manteniendo la propiedad, posesión y custodia, garantizando su conservación y disponibilidad para la venta. La firma de autorizo para este trámite está dada por el Director de Economía.

	Incendios
	Se toman todas las medidas que sean necesarias para extinguir el incendio, conjuntamente se realiza la denuncia al órgano competente el cual se encarga de determinar las causas que originaron el siniestro y llegar a conclusiones ante el hecho.

	Pérdida o deterioro de la tarjeta de estiba
	El Encargado del almacén se responsabiliza con notificar al Técnico en productos, para que este realice un listado con el submayor existente en el Ordenador (listado de existencias) y confeccione una nueva tarjeta de estiba, verificando con el físico en el almacén.

	Las cantidades y/o pesos difieren de la cantidad grabada en el embalaje en la Recepción.
	Deberá separase y solicitar la presencia de la Comisión de Baja Técnica para el correspondiente verificación y dictamen al respecto de acuerdo a las normas establecidas. Sin este requisito no podrá entregar ninguna mercancía.

	Deterioro de la mercancía en su manipulación.
	El Encargado de almacén se responsabiliza con notificar al Técnico en producto del suceso ocurrido, este se encarga de determinar las causas e informarle al Director del almacén. Cuando ocurre el hecho se preserva el lugar, en caso de que el daño sea mayor se avisará a la comisión de investigación de faltantes y sobrantes que determinará el destino del producto deteriorado.

	Deterioro de la mercancía en su transportación
	Ante la ocurrencia de este riesgo, se preserva el lugar y se le notifica al Jefe de sección y a su vez, este avisará al Director, para tomar las medidas que sean pertinentes según el caso dado. Si son daños mayores, se le comunicará a la Comisión de Faltantes y Sobrantes, para que determine el destino del producto.

	Diferencia en las existencias del Acta de Recepción y la Factura del comprador.
	Si no existe plena coincidencia entre ambos documentos el Técnico en Productos de inmediato confeccionará un acta de reclamación al proveedor y lo entregará al jefe de compra, el que debe discutirlo con el correspondiente comprador y si determina que éste no tiene responsabilidad lo hará llegar al proveedor, el que deberá entregarle una copia firmada haciendo constar su recepción. Esta copia del acta de reclamación se entregará en el término de 24 horas en Contabilidad para abrir el correspondiente expediente.

El jefe de compra o al jefe del área que ejecutó la compra, se responsabiliza con resolver la discrepancia con el proveedor en el término de 30 días. A partir de esta fecha, de no resolverse la discrepancia, el jefe de compra asume la responsabilidad por el expediente abierto en Contabilidad.

	Mala planificación del inventario.
	Si se realiza por exceso, el producto quedará en inventario hasta tanto se decida su destino.

Si se realiza por defecto, se solicita al proveedor la cantidad faltante. En caso que este suministrador no pueda satisfacer la demanda, se buscaran nuevas vías para satisfacer las necesidades.


Tabla n° 1 Riesgos que pueden estar presentes en el proceso de almacenaje.
Establecimiento de los indicadores de control

Mediante la ejecución de los indicadores definidos, se pueden visualizar y tener un control de los porcientos de cumplimiento tales como:

-Porciento de pedidos entregados en tiempo.

-Porciento de errores en facturación.

-Porciento de solicitudes rechazadas.

-Porciento de incumplimiento de las normas por defecto.

-Porciento de incumplimiento de las normas por exceso.

-Porciento de pedidos entregados completo.

-Porciento de mermas.

-Porciento de pérdidas.

-Rotación del inventario.

Estos indicadores son válidos para medir el nivel de servicio que los almacenes brindan a los diferentes clientes con los cuales se mantienen relaciones comerciales.

El nivel de deficiencias del servicio se puede determinar por la siguiente formula:

Nivel de deficiencias del servicio (NDS)= errores en facturación* solicitudes rechazadas* normas por defecto* normas por exceso* mermas* pérdidas

También se determinó el nivel del servicio en cuanto a los pedidos que influye directamente en la satisfacción del cliente.

Nivel de servicio por pedidos (NSP) = pedidos entregados en tiempo* pedidos entregados completos

Todos estos indicadores deberán controlarse de una forma sistemática para el mejor desempeño del sistema de almacenaje en el sistema logístico por lo que se deberán establecer tableros de control con estos medidores.

¿Por qué existe entonces los almacenes? 

Existen por dos motivos:
1. Cuando existe un desequilibrio en los ritmos de aprovisionamiento y de la producción, y,
2. En la distribución.
En cuanto se refiere a éste último punto:
a) Cuando hay un desequilibrio en los ritmos de la producción y del consumo.
b) Cuando existe un desequilibrio en el tiempo del período de consumo y el de la producción.
c) Cuando las zonas de consumo se encuentran alejadas de las de producción.
Tipos de Almacén:
Terminados
Industriales
Materia Prima
Productos Semielaborados 
Piezas Separadas
Piezas de Recambio
Herramientas y Utilaje
Aprovisionamiento en General
Productos
Almacenes De Distribución
Depósitos
· Almacenes Industriales: Comprende el conjunto de almacenes de una industria para almacenar las materias primas y los productos terminados. Dentro de estos almacenes industriales tenemos:
· Almacén de Materia Prima: Almacena las materias primas que intervienen directamente en la composición de los productos terminados. 
· Almacén de Productos Semielaborados: Dedicado al almacenamiento de los materiales que han sufrido algunas transformaciones en el proceso productivo. 
· Almacén de Piezas de recambio: Para almacenar piezas destinadas al servicio de posventa, con el objeto de efectuar reparaciones. 
· Almacén de Productos Terminados: Destinados al almacenamiento de productos para ser suministrados o entregados a los clientes. 
· Almacén de Herramientas y Utilaje: Controla todos los aspectos relativos al instrumental de producción, como herramientas, plantillas, matrices, etc.; en nuestro caso corresponde a almacén de mantenimiento. 
· Almacén de Aprovisionamiento en General: Para almacenamiento de insumos que intervienen indirectamente en la fabricación, tal es el caso de combustibles, aceites, lubricantes, material de embalaje. 
· Almacén de Distribución:
· Destinados a almacenar y vender artículos, productos, colocados a disposición del consumidor.
· Depósitos:
· 
Lugar concebido y equipado para las mercaderías colocadas en depósitos por trato entre el depositante y el depositario, esto normalmente corresponde al concepto de Almacenera.  No hay que confundir con aquel que normalmente se utiliza para guardar los bienes que ya no se utilizan, es decir, los obsoletos, se guarda sin criterio sin orden; esto es el concepto de depósito.
Servicio Al Cliente
Cuando se evalúa para mejorar el servicio al cliente hay que preguntarse "dónde se realiza siempre el servicio al cliente, físicamente dónde ocurren las operaciones".
Normalmente dicho servicio se encuentra en los almacenes o en los centros de distribución. Es allí donde la orden al cliente es atendida y donde se escoge o elige el material correcto, donde se embala y donde se despacha hacia la dirección correcta y con un método oportuno. La figura 1 muestra como el almacén puede impactar en el servicio al cliente, los factores que a menudo indican la responsabilidad cuando se presentan una deficiencia y algunas sugerencias para medir o evaluar el nivel de servicio al cliente. El servicio al cliente es el verdadero valor de los almacenes.
Muchos creerán que para ello se requieren numerosos almacenes bien abastecidos de mercaderías con inventarios muy costosos, pero por el lado contrario la tendencia más clara es disponer de grandes y avanzados almacenes centralizados que reducen los inventarios existentes y donde en la actualidad se está mejorando el servicio al cliente, pero lo más importante a que se está reduciendo el costo total de distribución.
El Reto del Almacenaje
Muchos no tienen conocimiento sobre la realidad del almacenamiento y de su importancia en relación con los costos de los productos y al servicio al cliente interno o externo.
Aquí mencionaremos algunas conclusiones al respecto.
· El almacenaje es una labor unida a una mano de obra intensiva en la industria, existiendo una gran oportunidad para mejorar la productividad de los almacenes y la calidad correspondiente por medio de un activo seguimiento y con programas de entrenamiento y educación para los trabajadores de estas dependencias. 
· Las construcciones nuevas son costosas; por lo cual cada almacén debe de observar los métodos de almacenar y manipular que están empleando para mejorar la utilización del espacio y darles más eficiencia. 
· La presión para computarizar el almacén es grande y es también una clave importante para mejorar el tiempo de respuestas de los pedidos, pero el nivel de entendimiento de la necesidad, los beneficios y los requerimientos es bajo. La administración debe tener cuidado en adoptar la computarización y hacerlo después de que los objetivos y expectativas de las computadoras estén claramente definidas y sobre todo entendidas. 
· Los almacenes están continuamente presionados por la competencia. Las presiones para perfeccionar el Justo a Tiempo en los inventarios está aumentando pero al mismo tiempo la variedad de los productos se incrementa; algunos almacenes aumentan sus inventarios pero otros los reducen. El común denominador es que todos están experimentando cambios.
Planeamiento del Almacenaje
El éxito del servicio al cliente sólo puede ser logrado poniendo en acción un plan que se base en una visión clara y consistente de hasta dónde pueda llegar el almacenaje.
Dos fundamentales tipos de planeamiento deben ocurrir en los almacenes:
1. Planeamiento de Contingencias
2. Planeamiento Estratégico.
El primero, es un plan de acción de protección ante un futuro cambio predecible en requerimientos dentro de un tiempo no previsto. Esto es necesario para:
· Reducir Equipos 
· Problemas de Mano de Obra 
· Aumento de Actividades 
· Discontinuidad en el Abastecimiento de material
· Emergencias
Un buen planeamiento de contingencias debe reducir significativamente la necesidad por crisis administrativa.  El segundo es un plan de acción preparado para un cambio futuro predecible en requerimientos y en un tiempo también predecible. Esta necesidad es por:
· Deficiencias en el equipo
· Deficiencias en la mano de obra 
· Deficiencias de equipamiento 
· Declinación del crecimiento 
· Cambios en la línea de productos
· Reducción de Inventarios
· Problemas en el control de materiales
Un buen plan estratégico asegura que el capital esté presupuestado para los requerimientos de almacén anticipándose a las necesidades.
En conclusión y como recomendación 
-El mapa de procesos es una herramienta que permite controlar mejor los procesos.

-El diseño de procesos especificando sus responsables y participantes garantiza una mejor organización en el control del sistema.

-Las acciones de control de cada proceso contribuyen a disminuir la ocurrencia de riesgos que afecten el sistema.

-Medir el nivel de servicio de los procesos con la utilización de un tablero de control es una herramienta de trabajo para la toma de decisiones.

Recomendaciones.

-Utilizar los mapas de proceso para el mejor control del sistema de almacenaje

-Capacitación del personal relacionado con estas actividades.

-Utilizar los indicadores propuestos para medir el desempeño del sistema de almacenaje.


El Almacenaje es un área crítico para el servicio al cliente. Desafortunadamente muchos no entienden esto ni el rol del almacenaje, por lo que se requiere un enfoque más activo, donde el servicio al cliente sea medido, evaluado y manejado dentro del almacén.
El cliente siempre espera el producto correcto por lo tanto el almacén constituye una herramienta importante para satisfacción del cliente.
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