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P saGa Caso practico: SAGA

Un almacén sectorizado y un completo circuito de picking para
la empresa francesa de transporte y logistica SAGA

Ubicacién: Francia

Con una capacidad total que superalos 42.000 palets, en el almacén que SAGA
posee en Saint-Priest cobra un gran protagonismo el area especifica de picking,
yaque laempresa precisa unagran agilidad para atender las demandas

de sured de oficinas presente en mas de 100 paises. Esta zona de picking,
formada por estanterias dinamicas y convencionales, satisface todas

las necesidades de SAGA ala vez que reduce los costes de explotacion.




Un almacéndividido

El almacén de SAGA esta sectorizado en
cinco médulos independientes que que-
dan aislados entre ellos como medida de
prevencién de incendios. En cada uno de
ellos, se han dispuesto estanterias de pa-
letizacion convencional, pero con la dife-
rencia de que los modulos 1, 2 y 3 estan
servidos por carretillas elevadoras de tipo
trilateral, mientras que en los otros dos se
trabaja con carretillas retractiles.

Ademas, en estos dos ultimos médulos se
almacena la reserva de los productos que
se preparan en el area especifica de pick-
ing, instaladaen elmodulo 5.

Puesto que las maquinas trilaterales traba-
jan unicamente en el interior de los pasillos
dealmacenaje, otras carretillas, en especial
los transpalets, se encargan de depositar
y recoger los palets de los extremos de los
pasillos. Para que puedan dejarlos centra-
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dos, las estanterias cuentan con posiciona-
doresancladosenelsuelo.

Cada sector posee sus
propios muelles de carga
y descarga, consiguiendo
reducir sustancialmente
los desplazamientos
internos

Estos elementos no son necesarios en las
estanterfas servidas con carretillas retracti-
les, pero si que se han colocado proteccio-
nesenlospuntalesy laterales para prevenir
posibles impactos, tal y como se observa
en lafotografiadeladerecha.
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Zonade picking: proceso a seguir
paralapreparaciéonde los pedidos

1. La conformadora automética de cajas
crea cajas del tamafio que se necesite a par-
tirde carton plano de distintos formatos.

2. Las cajas conformadas se acumulan en
un circuito en forma de “U” y van entran-
do en el circuito principal a medida que
se precisan. Posteriormente, se adhie-
re de forma automaética una etiqueta de
identificacion.

3. Las estanterias de picking dinamico,
ubicadas en el inicio del circuito, estan dis-
puestas a ambos lados de los dos pasillos,
permitiendo almacenar mas de un cente-
nar de referencias de tipo A repartidas en
48 modulos. Debajo de una de las estante-
ras de picking y entre dos niveles de alma-
cenaje, circula el transportador continuo
para los pedidos ya finalizados. Junto a és-
te, se encuentra el otro transportador no
automatizado que cumple la funcién de
mesa de preparacion.

4y5.Elcircuitode transportadores recorre
los dos pasillos anteriores. Uno de los mo-

dulos es basculante, posibilitando el paso
de personasy carrosalasiguiente zona.

6. En esta segunda zona se preparan los
productos de tipo By C. Para ello, se han
habilitado 36 mdédulos de estanterfas di-
nadmicasy 112 modulos dobles de estante-
rias de paletizacion convencional.

7. Los pedidos, una vez se han preparado,
son conducidos hasta el puesto de verifi-
cacion y control de peso, donde se com-
prueba que no haya errores y que el pedi-
do esté completo.

8. En el drea de embalaje se colocany pro-
tegen los productos antes de pasar por las
distintas maquinas que cierrany precintan
las cajas.

A continuacion, seimprimen los albaranes
para ser introducidos en las cajas y se ad-
hieren manualmente el resto de etiquetas
queserequieren parasu expedicion.

9. Esta zona cuenta con 12 canales de cla-
sificacion automatica de pedidos, que co-
rresponden arutas diferentes.
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La zona de picking se compone de las si-
guientes partes:

- Conformadorade cajasde carton.

- Transportadores de identificaciény acu-
mulo de cajas vacias.

- Estanterfas dinamicas para cajas (desti-
nadas aproductos de alta rotacion) com-
binadas con transportadores.

- Transportadoresde cajas.

- Moddulo basculante para permitir el paso
entrezonas.

- Zona de estanterias dindmicas para pro-
ductos de media rotacion (tipo B) y con-
vencionales para productos de baja ro-
tacion (tipo C).

- Verificacion de pedidos preparados

- Zona de embalado, emision de albara-
nes, etiguetadoy precintado.

- Zonade clasificacion de pedidos.

www.mecalux.com 5



6 www.mecalux.com

Preparacion de pedidos

Cada vez que se lanza un nuevo pedido, el
SGA (Sistema de Gestién de Almacenes)
indica al acumulador de cajas la cantidad y
eltamafno de cajas necesario.

Posteriormente, la etiquetadora automati-
caadhiere ala caja las etiquetas con su res-
pectivo cédigo de barras. El operario coge
la caja y lee su cédigo mediante el termi-
nal de radiofrecuencia para que el sistema
le indigue qué mercancia precisa y cuanta
cantidad debe coger.

El almacén esta dividido en varias zonas y
en cada una de ellas hay asignado un ope-
rario. Cuando el primer operario ya ha pre-
parado la parte que le corresponde, tras-
pasa la caja al siguiente para que continte
el proceso. Segun se van finalizando los
pedidos o se van llenando las cajas, se in-
troducen en el transportador automatico
que pasa por el interior de las estanterias.




Aungue el circuito continuo tiene forma
de "U", aquellas cajas que necesiten pro-
ductos de mediay baja rotacién se desvian
a un transportador de acimulo a la espe-
ra de que el operario asignado a esta zona
empiece a preparar esas referencias.

El operario de la zona B y C utiliza un ca-
rro que admite seis cajas de seis pedidos
diferentes.

Unavezse han
completado todas las
fases del pedido, las cajas
entran en el clasificador
automatico donde se van
acumulando en los doce
canales existentes

El proceso termina con el traspaso manual
de estas cajas a los palets correspondien-
tesysu posterior expedicién.

La gran capacidad del almacén, su sectori-
zaciony especializacion, asi como la ubica-
cion delosmuellesde cargay la flexibilidad
obtenida con los sistemas de almacenaje y
picking instalados, permiten a SAGA ofre-
cerunservicio eficazy agilasusclientes.
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Beneficios para SAGA

- Alta capacidad de almacenaje: el almacén de SAGA estd capacitado para almacenar mas de
42.000 paletsen unasuperficie de 48.000 m?2.

- Aumento de la velocidad en la preparacion de pedidos: un eficiente circuito de picking optimizan
los movimientos durante la preparacion de pedidos de alta, mediay baja rotacion.

- Reduccion de los costes: cada sector dispone de sus propios muelles de carga, evitando asi grandes
desplazamientosy reduciendo notablemente los costes de explotacion.

Datos técnicos

Capacidad de almacenaje 42.410 palets
Peso maximo por palet 800kg
Tamafio del palet 800x1.200mm
Alturadelalmacén 9m
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