dS

J

x
S
-
O
Y]
=

>

.....

g-m— \\ :

m
R 4 _

ok §

Almacenesautomaticos para ca

Miniload




e e e

;;;;\-

;“,F-h.._____‘.

Almacenes automaticos para cajas

Los procesos relacionados con el almacenaje se han convertido
enun elemento estratégico dentro de la gestiéon de lacadena
de suministroy, porlotanto, de creacién devalorenla
actividad empresarial.

Asimismo, laincorporacion de sistemasautomaticos en

los procesos de manutenciéon tiene un efecto directoenla
productividad de las organizaciones, gracias alareducciénde
costesyalaumento de las prestaciones de la cadena logistica.

Este aumento de la productividad todavia es mas notorio
cuandoseinstalauntranselevador automatico (miniload)
enun almacén para cajas. Con ello se aprovecha al maximo
laalturaylaanchuradel espacio, alavezqueseacercael
producto almacenado al operario, consiguiendo asi un sistema
eficiente de preparacion de pedidos.

El Grupo Mecaluxaporta mas de 50 ainos de experienciaenla
instalacion de sistemasy equipos de almacenaje paratodos los
sectoresde actividad, basandose en el uso de las tecnologias
mas avanzadas de laindustria.



Wl
4i '
-f‘t_
N

.

— — e —

'—-'-_,-.'n_

I mECALUX

=

[l

R e

e

1T

Indice

Caracteristicasde losalmacenes
QUtOMATICOS PAra CAJAS wuuuuuuuunniiieiriee e e e e e e e e e e e e eeeeeeeees

ComponentesbasiCoS ......ccooceeeeeeiieiiiiiiiii

Transelevador . ......ooooii i 6
EStanterias .......cocooeiiii e 8
Zonade pickingy manipulacion ...........ccccceeviiiieeniinne.. 9

Sistema de gestion
Unidad decarga .......ooevivieiiiiiiiee e

Sistemas de control y seguridad ..............cccoevieeiiiinnn. 10
Equipos opcionales

Elementosopcionales
Unidadesde carga ......ccooooveeiiuieeiiieiiiee e
Sistemas de extraccion
Modelos de transelevadores
Simple o doble profundidad

Unoovariospasillos ...........cooooiiiiiiiiiiiiiie
Un transelevador por pasillo

Un transelevador para varios pasillos ..............ccccc...... 23
Varios transelevadores por pasillo ...........ccccoovveiieenne. 24
Puestos de pickingy reposicion .........ccccovvveeeieiiireeenne. 26
Funcionamiento comobufer..............ccccooiiiiiiiiiin. 38
Temperaturasdetrabajo..........ccccccoeiiiiiiiiiiii 39
Combinacién con otros sistemas de almacenaje ........... 40
Dispositivos de ayuda parala preparacion de pedidos .... 48

Sérterautomatico de clasificacion .........cccooeeevvcieeee...

Software de gestién dealmacenes.......cccccecvveereuneen.

Ventajasde laautomatizacion........c..coecccveeeeeeennnnnn.




Sistema de almacenaje
automatico para cajas que
integra en un solo productolas
estanterias, el transelevador, los
transportadoresy el software de
gestion del almacén.

Caracteristicas
de los almacenes
automaticos

Pdra Cajas

Optimos paraalmacenar
y hacer picking segun el concepto
de “productoahombre”.

Estos almacenes estan formados por
unoovarios pasillos con estanterias a
ambos lados paraalmacenar cajas o

Todo elsistema esta dirigido por un

bandejas; por cada pasillo circula un transelevadores depositan lacarga software de gestion que registra la
translevador encargado de movery extraida de las estanterias. Los ubicacion de todos los materiales del
depositarlacajaensuubicacion. En transportadores acercan cada caja almacénymantiene uninventario
unode losextremosoenun lateral aloperarioy, unavezfinalizado entiemporeal. Suextraordinaria
delas estanterias sesitUalazonade sutrabajo, ladevuelvenalos capacidad de adaptaciénle permite
pickingy manipulacién, constituida transelevadores para que la ubique integrarse en cualquier proceso

por transportadores donde los en lasestanterias. productivo o de almacenaje.

4 Almacenes automaticos para cajas mecalux.es



Ventajas:

- Automatizarlas operaciones de
entraday salida de productos.

- Ahorrar espacio de almacenaje.

- Eliminar las carretillas
manejadas manualmentey evitar
accidentes ocasionados por
erroresen lamanipulacion.

- Eliminar los errores derivados de
la gestion manual del almacén.

- Controlaryactualizarla gestion
delinventario.
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- Operar 365 diasal afio.

- Multiplicar la capacidad de
servicioalosclientes.

- Rentabilizarlainversion muy

rapidamente.
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Componentes
basicos

de losalmacenes
automaticos

para cajas

[
2 —

Estan constituidos principalmente
por los siguientes elementos:

- Transelevador
- Estanterias

- Zonade pickingy manipulacion
- Sistemade gestion

- Unidaddecarga

- Sistemas de controly seguridad
- Equiposopcionales

Transelevador

Robotencargado derealizar las
operaciones de ubicaciény extraccion
delas cajasen las estanterias, asi
comodetransportarlasy depositarlas
eneltransportador de cabeceradel
almacén.

Tiene dos movimientos: longitudinal,
alolargodelpasillo guiado sobre
unrail, y vertical, que le permite
posicionarse en el nivel seleccionado.
Los movimientos laterales para
extraerydepositar las cajas se realizan
mediante el sistema de extraccion
ubicado enlacunadeelevacién.

6 Almacenes automaticos para cajas
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Componentesdel transelevador
Este robot, capaz de manipular
yalmacenar mercancia, esta
compuesto por distintos elementos
que forman unaunidadintegral. Se
desplazasobre carriles colocados
enelsueloyestd guiadoen su parte
superior por un perfilque se une alas
estanterias.

La correcta posicion del transelevador
estad controlada por telémetros

l&ser. Por su parte, la comunicacion
serealiza con equipossin cablea
través deinfrarrojos (fotocélulas de
comunicacion)y paralatomade
corriente utilizalineas fijas abiertasy
patines deslizantes.

mecalux.es




Testero superior
Columna
Testeroinferior
Armario eléctricoembarcado
Cunaysistema de extraccion
Equipo de traslacion

Equipo de elevacion
Telémetro laser

Equipo de comunicaciéon
sincable

10. Linea paratomade corriente
11. Carril inferior

12. Guia superior

13. Tope fin de pasillo
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Cunaobastidor movildeelevacion (5).
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Carrilinferior (11), tope hidraulico de final
derecorrido(13) ytelémetro(8).

Testeroinferior(3), tomade corriente (10)
y equipodeelevacién (7).

T MECALUX



8 Almacenes automaticos para cajas

Componentes basicos

Estanterias

Concebidas para el almacenaje

de cajasenaltura, se adaptan
perfectamente al movimiento del
transelevador. Su disefio permite un
mayor aprovechamiento del espacio
yunaumentodelacapacidadde
almacenaje.
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Zonade picking
y manipulacion

Estasituadaenlaparte frontal o
lateral de las estanterias. Enellase
realizan los movimientos mecanicos
que acercan las cajas al operario,
obien altranselevador para que
lasrecojay lasvuelva a ubicarenel
almacén.

Estaformada porunaserie de
transportadores que facilitan la
comunicacion entre los puestos
detrabajoylostranselevadores,
agilizando lasentradasy salidas del
almacén.

Existen dos sistemas de
transportadores para cajas:
- Rodillos

- Bandasocorreas

Sistemadegestion

Controlaydirige todas las acciones
de almacenaje, optimizando el
tiempoyelespacioenelalmacén.

Sufacilimplantacion eintegracion
hacen que sea una herramienta de
gestion de almacén en perfecta
simbiosis con el ERP del cliente.

El software simplificala gestion

de todos los procesos logisticosy
permite acceder con facilidad atoda
lainformaciénen tiemporeal.

Asimismo, mantiene un inventario
permanentey actualizado.

T MECALUX



Componentes basicos

Cajadeplastico.

Unidad de carga

Se pueden hacerinstalaciones
automaticas para almacenar cajas de
plastico, metalicas o de cartdn. Entre
las primeras, las mas comunes son las
eurocajasde400x600mmode
600x800 mm, enalturas
normalizadas.

Launidad decargaidoneaenlos
almacenes automaticos para cajas
seeligeenfuncién del productoa
almacenar.

Sistemasde control

y seguridad

Un potentey experimentado Enlas partes abiertas se colocan
software de control, junto con cerramientos metalicos de malla para
diferentes dispositivos mecanicos evitar el contacto de los operarios con
y electrénicos, se encargan de los elementos en movimiento que
ejecutar los movimientos de puedan suponeralgunriesgo. Las
forma precisay segura. puertas de acceso estan conectadas

alsistema de control, asi cuando
éstas se abren elmovimiento de las
magquinas se detiene.

Cajadecarton.

10 Almacenes automaticos para cajas mecalux.es



Equipos opcionales

Ademas, se pueden incorporar
diferentes equipos de ayuda
comoson:

Lectores de codigos

Impresora de informesy etiquetas
Basculas

Dispositivos pick-to-light

y put-to-light, etc.

T MECALUX 11



j :

Elementos opcionales
en un almacén automatico
para cajas

Los almacenes automaticos para 1. Unidadesdecarga
cajas admiten diferentes opciones 2. Sistemas de extraccién
segun los requerimientos de cada 3. Modelosdetranselevadores
instalacién. Las opciones adoptadas 4. Simple odoble profundidad
responderan a necesidades 5. Unoovarios pasillos
especificas que cubrir. 6. Untranselevador por pasillo

7. Untranselevador paravarios

m A paslillos .
T ' 8. Variostranselevadores por pasillo

9. Puestosde pickingy reposicién

10. Funcionamiento como bufer

11. Temperaturas de trabajo

12. Combinacién con otros sistemas
dealmacenaje

13. Equipos de ayuda para picking

14.Sérter automatico de clasificacion

Todoello aplicable para:
- Alturasdehasta20m

- Cargasdehasta 100 kg por caja
- Longitudesvariables

12 Almacenes automaticos para cajas mecalux.es
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Unidadesde carga

Los almacenes automaticos
para cajas se construyen para
diferentes unidades de carga,
siendo las mas habituales las
siguientes:

Cajadeplastico
condivisorias.

14 Almacenes automaticos para cajas

Elementos opcionales

P

Eurocajade400x600 mm

- Elmodelo mas comun por sus
medidasy construccion.

- Diferentes alturas disponibles que
seadaptanalamercanciayala
cantidad almacenada.

- Lasbasesdelascajaspuedenser
lisas o reforzadas, dependiendo del
pesoy uso.

- Tapaopcional paraprotegerel
producto.

- Posibilidad deincorporar
subdivisiones paraalmacenar varias
referencias sin mezclarse.

Eurocajade 600x800 mm

- Almacena productos de
tamafo medio.

- Capacidaddecargade
hasta 100kg.

- Variasalturas disponibles.

SOLUCIONES DE ALMACENAE o | ! 0 & o e i o '."_. ;

&
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Cajasdecartén

Las cajas de carton de tamafo medio
pueden almacenarse directamente sin
un soporte adicional (cajas de plastico
obandejas) cuando novuelvena
entraren elalmacén.

Aunque las cajas mas usadas tienen
medidas similares alas cajas de
plastico, suvariabilidad, rigidezy
posible deformacién requieren de un
tratamiento especifico.

Bandejas de plastico o metalicas
Permiten almacenar cajas u objetos
de medidas variadas. Se construyen
especificamente seguin el producto
y laoperativa concretade cada
cliente. Pueden ser de plasticoo
metalicas.

T MECALUX 15



Elementos opcionales

Sistemas de extraccion
Enlacunadelos miniload pueden
instalarse diferentes sistemas de
extraccion. El sistema que se elija
dependera del producto, del nimero
de unidadesamanipulary de los
movimientos necesarios que haya
querealizar.

Lacunapuede albergar unoodos
sistemas de extraccion.

A continuacion, seindican los mas
frecuentes:

Sistemade extracciéon

conpalas
Eselsistemamassimpleycomun. La
palaentraporlaparteinferiory extrae
la caja.

Existen dos tipos de modelos para
simpley doble profundidad. También
se dispone de un modelo para extraer
dos cajasalavez.

Detalledelsistemade extraccion de palas
combinadascon correas.

16 Almacenes automaticos para cajas mecalux.es



Sistemade extracciénde palas
combinadas con correas
Eneste casolas palasson
accionadas por correas que
empujanyarrastran la carga.

Esunsistemarapidoy dindmico
conelque se puede desplazar
unaodoscajasalavez, siendo
posible trabajaraamboslados de la
estanteria.

Cunacondosextractores
quetransportacuatro
cajasalavez.

Sistema de extraccion congarras
laterales

Setratade unsistemade palas
verticales con vastagos abatibles que
sujetan las cajas de cartén, incluso dos
alavez. Cuandolosvastagos se hallan
en posicion horizontal atrapan las
cajas para extraerlas o empujarlas.

Asimismo facilitan el movimiento de

las cajas para cambiarlasdeladodela
estanteria o de profundidad.

T MECALUX 17



Modelos de transelevadores

Cada necesidad de almacenaje exige
un modelo distinto de transelevador.

Existen tres gamas basicas. Cada
unadeellas puede disponer de
velocidadesy equipos diferentesen
funcién delas prestaciones que se
requieran.

18 Almacenes automaticos para cajas

Elementos opcionales

l.
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Gamaligera ML50

Se caracteriza por unacolumnade
acero perforado capaz de manipular
unacajadehasta50kgaunaalturade
9m. Basicamente, esta gama esta
concebida para conseguir unaalta
productividad.

A R AV AW A

Gamaintermedia ML100
Puedellegarhastalos 12 mde
alturaytransportarhasta dos cajas
de 50kgde cadauna.

mecalux.es



Gamaalta MLB

Transelevador bicolumna capaz
desuperarlos20mdealturay
transportar hasta cuatro cajasde

50 kg con dos equipos de extraccion
doble.

:
>

T MECALUX 19



20 Almacenes automaticos para cajas
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Simple odoble profundidad

Este tipo de almacenesse puede
construir para ubicar unacaja

por cadalado del pasillo (simple
profundidad) o dos cajas porlado
(doble profundidad).

Simple profundidad
- Unaunicacajaporubicacion
enlas estanterias.

- Maximavelocidad de entradas
y extracciones de cajas.

- ldéneo paraalmacenes donde se
priorice laagilidad delsistema
sobrelacapacidadtotal de
almacenaje.

- Todaslas cajas permitenun
accesodirecto, porlo quese
aplicaprincipalmente cuandolos
productos almacenados son todos
de lamisma categoriay consumoo
cuandonosuele habermasdeuna
caja por referencia.

mecalux.es



Doble profundidad

- Dosnivelesde profundidad
encadaubicaciéndelas
estanterias.

- Maxima capacidad de
almacenaje de cajas.

- Paraempresas que deseen un
gran equilibrio entre capacidad
de almacenajeyvelocidad de
manipulacion.

Las cajas delanteras son de acceso
directo mientras que las de atras
requieren mover la primera para
accederaellas. Sibien, en principio,
parece unadesventaja, noloesen
almacenes con mezcla de producto
A,ByC("A" productosde gran
consumo, “B” de medio consumoy
"C" de poco)ya que:

- Enlacajadeatrassecolocalacaja
dereservacon productoA.

- Elproducto C se puede emplazar
en lasegunda posicion.

i
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- Dadoquesesuelesaberde

antemano lo que sevaa preparar,
en lostiempos muertos se

puede realizar unareubicacion
colocandoen primeralinealas
cajas que van asalir primero.
Ademads, permite trabajos de
adecuacionfueradel horario
laboral.

- Lacapacidad por pasillo se duplica.

S

P

(S

-

y
=

o

Almacéncondoble profundidad.
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Elementos opcionales

| [l d 5
r Y, Uno o varios pasillos
-} - e Los almacenes automaticos para
7 cajas, que poseen unaaltura
= : y longitudvariable, pueden
- . estar formados poruno ovarios
pasillos, dependiendodela
capacidad de almacenaje precisa,
_ delasdimensiones del almacén
. - ; y delnimero de movimientos
| necesarios.

It 6

Untranselevador por pasillo

-y _ Lo més habitual esinstalarun
| ; transelevador por pasillo. El

. modeloy elnimero de extractores
e = . : dependerandelaunidad de carga
i : yde los requerimientos del cliente.

22 Almacenes automaticos para cajas mecalux.es
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Untranselevadorpara
varios pasillos

En almacenes con poco movimiento,
essuficiente colocar un transelevador
paravarios pasillos. Para poder
cambiar de pasillo de trabajo seinstala
un puente de trasbordo, que se ubica
en laparte posterior del almacén.

Para mover las cajas hastalos
diferentes puestos de picking,
puede sersuficiente instalar
uncarrolanzaderaenlaparte
delanteraen lugarde uncircuitode
transportadores.

Detallede carrolanzadera(1).

Almacén
automatico paracajas
connueve pasillos
servidosporunsolo
transelevador.

1.Carrolanzadera
2. Puente de trasbordo

Detallede unpuente detrasbordo (2).

T MECALUX 23




Elementos opcionales

3

Varios transelevadores
por pasillo 1. Estanterias de almacenaje
2. Miniload nivel inferior

Esposibleinstalardos

transelevadores que circulen porel 3. Miniload nivel superior

mismo carrily en el mismo pasillo, 4.Estructuraintermedia

aunque con ciertas restricciones. 5. Transportadores de entrada nivel inferior
6. Transportadores de entrada nivel superior

Otrasolucioneslacolocacionde 7. Transportadores de salida nivel inferior

dosomas transelevadoresen altura, 8. Transportadores de salida nivel superior

taly comosedistingue en estas

o 9. Colectorgeneral
imagenes.

Paraello, las estanteriasincorporan
estructuras auxiliaresamodo de
pasillos elevados, con carriles de
apoyoy guiado por donde circulan
lostranselevadores.

ElnUmeroylas medidas de los
transelevadores estan condicionados
por laalturadelalmacénylacantidad
de movimientos que requierael
sistema.

Instalar mas de un transelevador

en altura multiplica el nimero de La mercancia procedente de las areas
movimientos. Estojuntoconla de produccion orecepcién esdirigida
eleccién adecuada delmodelo de alnivel correspondiente mediante
maquina comporta un aumento de bifurcadores que laenvian a canales
la capacidad de ubicaciones, ademas separados con tramosinclinados.

de unincremento de flujos. Por tanto,

resulta unasolucion muy apropiada Enlaimagen se aprecian canalesde
parainstalaciones consideradas de entraday salida separados que evitan
alto rendimiento o cuando el almacén mezclar los productosy consiguen

se utiliza para secuenciar. flujos muy altos.

24 Almacenes automaticos para cajas mecalux.es



Ejemplodeunalmacén

automatico paracajasconocho
transelevadores, cuatro paraservir
lospasillosdelaplantasuperiory
cuatromasparalos pasillosdel nivel
inferior.

lllll lnn:l

Vistalateral delalmacéncondostranselevadoresenaltura.

T MECALUX 25



Elementos opcionales

DL

Detalledeunacabecerafrontal.

26 Almacenes automaticos para cajas

9

Puestos de picking
yreposicion

Cadasolucion de almacenaje tiene
unasolucion especifica de cabecera
y, por consiguiente, unasolucion de
puesto de picking determinado.

Conunsolo pasillo hay dos opciones
de cabecera: lafrontalylalateral.

Cabecerafrontal

Esuncircuitoen formade “U" situado
acontinuacion delas estanterias.
Eloperariolleva a cabolas distintas
funcionesenlaparte frontal donde
estan colocados los diferentes
dispositivos de ayuda (pantalla,

lector cédigo de barras, botones de
confirmacion, seta de emergencia,
control de gélibo, etc.).

Lareposicion se realizaen el mismo
puesto de picking.

mecalux.es
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Cabeceralateral
Eneste caso, el circuito también
tieneformade “U”, perova
colocadolateralmente alas
estanterias.

Estasolucién esiddonea cuando
se necesita aprovechar masla
longitud disponible o cuando
trabajan dos transelevadores
en el mismo pasillo.

Detallede unacabeceralateral.

T MECALUX 2/



Enlasinstalacionescondoso

mas pasillos, la cantidad de puestos
de pickingy suforma depende del
numero de operaciones de picking
arealizary de la operativa que

se utilice parala preparacion de
pedidos. Lo mismo ocurre con las
tareas dereposicion, que pueden
realizarse en el mismo puestooen
un punto diferente.

Ejemplos de puestos de picking:

Dos pasillos y dos puestos

de pickingindependientes
Setratade unirdosalmacenesdeun
pasillo. Cada puesto sélorecibelas
cajasalmacenadasen un pasilloy es
factible trabajar con un solo operario.

Lareposicion se hace en el mismo
puesto de picking.

28 Almacenes automaticos para cajas

Elementos opcionales

Dos pasillos con un puesto

de picking

Un transportador transversal
unidireccional comunica los diferentes
transportadores de entraday salida
con el puesto de picking. La reposicion
puede hacerse en el mismo puesto de
picking o através de untransportador
adicional conectadoaun centro

de producciéon oaun puestode
reposicion.

mecalux.es



Dos pasillosy dos puestos

de picking

Seinstalan dostransportadores
transversales para permitir la
circulacion delas cajasde entraday
salida, tanto delos pasillos como de
los puestos de picking.

Estasolucién séloesvalidasilos
dos transelevadores son capacesde
suministrar el nimero de cajas que
cadaoperariovaanecesitar.

Aligual que lasolucién anterior,
lareposicion se puede hacerenel
mismo puesto de picking o a través
de untransportador adicional.

Varios pasillos

y varios puestos de picking
Cuando hay mas de dos pasillosy
mas de un puesto de picking, se
requieren como minimo dos lineas
de transportadores transversales
para comunicar los transportadores
deentradaysalida delalmacén con
los puestos de picking.

También es necesario implantarun
puesto especifico para reposicion.
Este puesto puede estar integrado
enlamismazonaoenotra

parte del edificiocomunicada
conelalmacén mediante
transportadores de rodillos.

ey Iy

T O e
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Picking sobre dinamica lateral
Cuandoelaccesoaunnumero
importante de referencias es
repetitivo, una solucién 6ptimaesla
instalacion de dinamicas en los niveles
inferiores, colocadas lateralmentey
con capacidad para dos o mas cajasen
profundidad.

Enla parte alta del almacén se ubica
lareservay esel transelevador el que
seencargadereponerloscanalesa
medida que sevan quedando las cajas
vacias.

Cuandose trabaja de estaforma,

se pueden colocar dispositivos
pick-to-lighty transportadores que
faciliten las labores al operario con el
fin de aumentar su rendimiento.

Enelejemplodelaimageninferior,
serepresenta unasolucién con dos
pasillos, unodesimpleyotrode
doble profundidad. Enunodelos
laterales de la doble profundidad se
han dispuesto canales de pickingy
un transportador, mientras que en el
frontal se ha colocado una cabecera
con dos puestos de picking para
preparar las referencias de menor
consumo.

Lareposicion serealizaen un punto
independiente.

Almacén automatico
paracajasdedospasillosque
incorporadinamicas enun
lateral.
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Picking masivo frontal

ElnUmero de puestos de picking, de
transelevadores, laslineas a preparar
yla cantidad de pedidos que cada
operario preparaalavez condicionala
forma de operar.

Las cajas puedenllegar de forma
discontinua alos puestos de picking,
lo querequiere tener un pulmon

de acumulo en cada puesto. Sin
embargo, se puede necesitar que
dichamercanciallegue con unacierta
secuenciacion paraevitar tiempos
muertos en la actividad del operario.
Cadainstalacion precisara de un
proyecto especifico, disefado a
medida.

Enelejemplo que se muestraen esta
ilustracién, se aprecia un almacén

con nueve miniloads de doble cuna,
siete puestos de picking, un puestode
reposicion desde lazonade paletsy
tres circuitos de transporte. Conello,
se consigue no mezclar cajas cuyo
destinoson los puestos de picking, el
almacén o bien cajas con pedidosya
preparados.

Un colector general conecta este
almacén con otras areas de trabajo.

32 Almacenes automaticos para cajas
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Detalledel puestode picking.
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Almacén connueve
miniloadsdedoble cuna, siete
puestosde picking, un puesto
dereposiciéndesdelazona
depaletsytrescircuitosde
transporte.

1. Almacén de cajas

2. Transelevador

3.Puestodellenado de cajas (aprovisionamiento)

4. Elevador

5. Puesto de picking
5.1. Transportador de salidas a picking con acumulador
5.2. Transportador ergonémico abatible
5.3.Transportador de retorno
5.4. Cajas para pedidos
5.5. Transportador de pedidos preparados
5.6. Cajas conformadas para pedidos

6. Nivel de transportadores para expediciones
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Puestos de picking enzonas
anexas

Pueden situarse en zonas anexas,
habilitando como almacén el espacio
que ocuparfansise colocaran
frontalmente.

Este tipo de solucion facilita las
ampliaciones futuras, principalmente
delos puestos de picking. También
permite duplicar el tamafio del
almacén, dejandoenel centrolazona
comun de transportadoresyaambos
lados cada seccion del almacén.

Puestosde picking
instaladosenellateral del
almacénautomatico para
cajas.

34 Almacenes automaticos para cajas

Elementos opcionales
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Los puestos de picking también Enlailustracion de abajo se

se puedeninstalaren espacios observa unalmacén con cuatro
elevados. Con estasolucién, se puestos de picking instalados
siguen manteniendo las ventajas enunaplantaelevada; la parte

de colocarlos puestos de picking inferior se ha habilitado como zona
enzonasanexasy, ademas, de clasificaciony expediciones.
optimizarla altura delalmacén. Unelevador comunicalos

transportadores de ambas plantas.

1. Almacén automatico de cajas
2. Transelevador

3. Puestos de picking
4. Elevador

5.Zonade clasificacion

Almacén automatico con puestosde picking situadosen una plantaelevada.
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Almacén automatico paracajas
paraabastecerunsorter
Elejemploqueseapreciaenesta
ilustracién, un almacén para

cajas de cartdn operado por doce
transelevadores dobles, permite
almacenar directamente las cajas de
cartén con la mercancia; este empleo
esfrecuente enelsector textily de
complementos.

Enelmomento adecuado se envian
las cajas de cartén alos puestos de
picking. A continuacion, se extrae

el productodelinterioryseinyecta
sueltoenunsorter de clasificacion
—con celdas de acimulo—; cada celda
corresponde a un pedido donde

se deposita la mercancia de forma
totalmente automatica.

Eneste caso, el sorter es un circuito
sinfin de carros moviles unidos
formando unacadena. Cada
carrolleva unabanda horizontal
mévil que en el momento preciso
mueve lamercancia aizquierdao
derechaparadepositarlaenlacelda
correspondiente.

1. Recepcién de mercancia

2. Transportadorextensible

3. Controldecalidady
reacondicionamiento

4. Almacén automatico para cajas
con transelevadores

5. Circuitodetransporte de cajas

6. Zonadeinyeccionde piezas
individuales

7. Sérterde clasificacion de pedidos

8. Celdasde preparacion de
pedidos

9. Zonade precintadoy control

10.Suministro de cajas vacias

11. Clasificacién de rutas

12.Expediciones

36 Almacenes automaticos para cajas

Diferentes dispositivos de ayuda
facilitan lalaboralos distintos
operarios.

Los pedidos preparados en las celdas
delsorterseintroducen en cajas de
cartén queson enviadasalazonade
precintadoy control mediante los
transportadores. El destino final son
los clasificadores de rutas instalados
enlos muelles de expediciones.
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Almacénautomatico
paracajas que abastece

unsorter.
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Elementos opcionales

10

Almacén Funcionamiento como bufer

automatico paracajas
decarténconentrada
ysalidalateral.

Los miniload pueden ser almacenes
reguladores entre diferentes zonas de
produccion, siempre que se manejen
unidades completas, no existiendo
puestos de picking.

v

-

Almacénautomatico
paracajasdeplastico
conentradaysalida
frontal.

38 Almacenes automaticos para cajas

Eneste caso, dos transportadores,
unodeentradayotrodesalida,
comunican el almacén con las
diferentes zonas.

Laentradaysalidaal almacén puede
ser frontal olateral, comoilustran las
imagenes.

Cualquier modelo de transelevador
puede operaren unalmacén

gue actue de bufer, aunquelos

mas frecuentes son los de alto
rendimiento, que ademas pueden
actuarde secuenciadores.

Otrasolucién de bufer es colocar
estanterfas dinamicas como almacén.

Las cajas entran porunladode los
canales, se acumulany se extraen por
ellado contrario cuando se necesitan.

Dostranselevadores, uno por cada

lado, se encargan dellenaryvaciar el
almacén.
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Almacénautomatico para
cajas encamarafrigorifica
conlospuestosde pickingen
unazonaanexa.

11

Temperaturas de trabajo

Hay productos que requieren estar
aunatemperatura controladay
algunosincluso por debajode 0°C
(cadmara de congelacion).

En estos casos, el almacén se aisla
paraevitar pérdidas de temperaturay,
por tanto, ahorrar energia.

Entemperaturas negativas, los
puestos de picking se sitlian en zonas
anexas.

1. Camara frigorifica de tamano medio
2. Estanterias

3.Transelevadores

4. Transportadores de entraday salida
5. Puestos de picking

6.Elevador

7. Zona de picking anexa (opcional)
8.Zona de consolidacién de pedidos
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. | Combinacion con otros
“’W - sistemas de almacenaje
Miniload combinado
conunidadesde cargadiferentes Enunalmacén se pueden albergar
ysistemasde almacenaje muy mercanciasy unidades de carga
diversos. diferentes que requieran un

tratamiento particular.

Ademas, el consumo puede ser
muy variado, por lo que la propia
operativarequerird unaaplicacion
diferente en cada caso.
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Asipues, lacombinacion de diferentes
sistemas de almacenaje también es
frecuente, con soluciones mas simples
omas complejas, dependiendo de
cadanecesidad.

Ejemplo 1

Enelejemplo quese presentaen esta
ilustracién se distingue un almacén
automatico para cajas integrado
enunalmacénmasamplio. Esta
formado por unazona de almacenaje
compacto de palets para productos
de consumo masivo, otrazonade
estanteria convencional servida por
carretillas trilaterales para almacenar
mercancia variada de tamafo
medio, que permite hacer picking
directamente en el palet o salida

de palets completas, y unalmacén

Almacén automatico para cajas
Cabecerade picking

Circuito de transporte de cajas
Almacén automatico de palets
Circuito de transporte de palets
Puesto de picking sobre palety reposicion al
almacén automaético para cajas
7. Almacén convencional de palets
8. Almacén compacto para palets
9. Sértersde clasificacion

10.Zona de consolidacion

11. Muelle de carga

o Uk WN =

automatico de palets para productoen
reservay de grantamafio. A estas areas
hay que anadir zonas de preparacion
yreposicion, asicomo un circuito de
transporte, unsérter de clasificacion,
unazonade consolidaciony muelles de
carga.

También dispone del software de
gestion Easy WMS que permite
gestionartodas las zonas del almacén de
unaformatotalmente integrada.

T MECALUX #1



Almacén automatico paracaja
integrado con otrosalmacenes
de pickingy unidos porunsistema
detransportadores.

Elementos opcionales

Ejemplo 2
Estailustracionrepresenta un
almacén automatico para cajas
integrado con otros almacenes

de picking (uno de estanterias
tradicionales estaticasy otrode
dindmicas). Todos estan unidos por
uncircuito de transportadores de
cajasy elevadores que, asuvez, esta
conectado contransportadoresde
paletsy puestos de despaletizado,

uno de ellos totalmente automatico.

Enunalmacén se guardan productos
"A" de gran consumo, “B” de medio
consumoy “C"” de poco consumo.
Segun lateoria 80/20 (el 80% del
consumo corresponde al 20% de
lasreferenciasy el 20% restante al
80%), unacifracercanaal 15% de
las referencias podria ser del tipo
"A", el 35% deltipo “B" yel 50%
deltipo “C". Portanto, seginlo
expuesto, esldgico almacenar cada
tipo de producto con unsistema

de almacenaje diferente, cuandoel
tamano del almacén asilo permita.

www.mecalux.es



Enelejemplo que se contemplaen
laimagenizquierda, los productos
“A" se guardarian en las estanterfas
dindmicas, posiblemente con
dispositivos pick-to-light para
aumentar el rendimiento, ya que con
ello se consigue un mayor nimero de
lineas de preparacion de pedidos. En
las estanterias de picking tradicional
se ubicarianlos productos “C"y

en los miniload se colocarian los

Delos “B"” se puede tener un nimero
de productos que se extrae con
frecuenciayaunquenoson “A” puede
resultar interesante almacenarlosen
este sistema; para estos productos se
disponen canales dinamicos laterales
que facilitan el picking. El resto de

los productos se extrae en puestos
normales de picking en cabecera.

Cuandose preparan pedidos en

diferentes zonas se cuentacon un
areade consolidacion. Esimportante
— analizar como se envia lamercancia
- . . tanto desde las zonas de recepcion
o 1. Almacen automatico para cajas como desde las zonas de preparacion.

productos “B".

. 2. Almacénde picking tradicional (operado mediante carros Enelejemplo, se hallevado a cabo
condispositivo informatico de ayuda) mediante transportadores de rodillos
3. Almacén de picking dinamico con pick-to-light ybandas, ademas de elevadores
4. Circuitoautomatico de transportey elevacion de cajas verticales que comunican lasdos
5. Control de calidad plantas.
6. Muelle de descarga
7. Circuito automatico de transporte de palets
8. Despaletizador (automaticoy manual)
9. Pickinglateral enalmacén automatico para cajas
10.Picking en la cabecera del almacén automatico para cajas
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Almacén automatico para cajas
Almacén automatico para palets
Mercancias grandes irregulares
Almacén de bobinas

Almacén de producto voluminoso
Almacén de perfiles

Carga de baterfa para carretillas
Zonaderecepcion

. Zonade consolidacion

0.Muelle de cargay descarga

SNV A WN =
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Ejemplo3

Se apreciaen laimagen unalmacénen
el quelos productos se han dividido
endiferenteszonas. El sistemamas
apropiado se elige enfunciéon delas
dimensionesy tipologia del producto,
delacantidad aalmacenaryde

los requerimientos de pickingy de
seguridad.

Cadazonadelalmacén se ubicade
forma estratégica, dependiendo
delos flujos de movimientosy del
tamano del producto.

Se observan varios sistemas
tradicionales de almacenajey dos de
almacenaje automatico. Dentrode
éste Ultimo, un almacén autoportante
para palets, que dispone de un puesto
de pickingy un miniload de simple




profundidad con un puesto de El software de gestion
picking lateral para los productos Easy WMSde Mecalux controla
de tamafio medio. todaslasfunciones que serealizan
en cualquier zona del almacén.
La consolidacion de los pedidos
sellevaacaboenunazona
comunalostressistemas para
posteriormente enviarlos al canal
de expediciones correspondiente,
seglnelpedidoolaruta.

Almacénautomatico
paracajascombinadocon
otrossistemasautomaticos
ytradicionales.
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Ejemplo4

Laimagenilustra otra posible solucion
de unalmacén automatico para cajas
combinado con estanterias dindmicas
y un clasificador de pedidos.

Los productos “B"y “C" se

ubicanen elalmacén automatico
mientras que los “A” se colocan
enlasdindmicas. Los productos
preparados en ambas zonas se
transportan automaticamente hasta
un clasificador de pedidos, donde los
operarios los consolidan e identifican.

Las estanterfas dinamicasincorporan
dispositivos pick-to-light, parala
preparacion de pedidos sin papel,
ymesas de rodillos para facilitarla
preparaciony el desplazamiento de
las cajas.

46 Almacenes automaticos para cajas

Elementos opcionales

Se observa un puesto de reposicion
de pedidos para el almacén
automatico paracajasen unazona
independiente de los puestos de
picking, con salidas directas de cajas
vaciasy untransportador de entrada
hastala cabecera.

mecalux.es
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. Almacén automatico para cajas

. Puestode picking en cabecera

. Puestode reposicion del almacén
automatico para cajas

. Salidas de cajas vacias con acimulo

. Entradade cajas con reposicion

. Estanterias dindmicas con dispositivo
pick-to-light

. Reposicién para estanterfas dindmicas

. Mercancia parareponeren almacén
automatico para cajas

. Mercanciaparareponer en estanterias
dindmicas

f‘a'f““é” automaticopara 10.Transportadores de pedidos preparados
jascombinado 11. Clasificador de pedidos

conestanteriasdinamicasyun
clasificador de pedidos. 12. Consolidacion de pedidos
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Dispositivosde ayudaparala
preparaciéonde pedidos

Hay diferentes dispositivos de ayuda
para la preparacion de pedidos. Los
mas habituales son los siguientes:

Preparacion de pedidos

con el sistema ‘pick-to-light’
Consiste en un sistema automatico
integrado con el SGA (Sistema

de Gestion del Almacén) para

la preparacion de pedidossinla
utilizacién de papel.

Sobre la estanteria o los niveles se
sitllan unosvisores numéricos que se
enciendenindicandoelnumerode
unidades a extraersiel pedido que se
vaaprepararllevaproductodeesa
ubicacion.

El operario obedece lasindicaciones
delvisoryunavez hafinalizado conla
extraccién de esareferencia, pulsael
boton de confirmacion que apaga la
luzyvalidala accion de picking.

48 Almacenes automaticos para cajas

Elementos opcionales

Este sistema da unagran
agilidaden la preparacionde
pedidos, ademas de disminuir
considerablemente los errores.

Esfrecuente colocar este sistema
enlosalmacenes automaticos para
cajas, sobre todo enlas salidas
laterales de picking dindmico.

mecalux.es



Preparacionde pedidos

con el sistema ‘put-to-light’
Eselmismosistemaqueel
pick-to-light, perolamercancia
se depositaenelhuecodonde
estaencendido el visor numérico.
Se colocan, porlogeneral, enlos
puestos de picking fijos cuando se
preparanvarios pedidosalavez.

Carros condispositivos
‘put-to-light’

Es habitual combinarlosen puestos
de pickingdealtorendimientoo
cuando se preparan varios pedidos
alavez, partiendo de estanterias
dindmicasdondevan los
pick-to-lighty carros moéviles con
los dispositivos put-to-light.

I
‘ easvfwms

Sistemade gestion
dealmacenes

ETHERNET |

ControladorPTLparagestiondelineasdevisores

Visores

CONTROLADOR

PTL

Los carros con dispositivos
put-to-light pueden llevar varios
pedidosalavez. Unacontroladora
electrénica conectada por
radiofrecuencia con el ordenador
del SGA eslaque transmite las
diferentes senales.

Permite preparar pedidos tanto

en estanterias tradicionales como
en los laterales dinamicos de los
almacenes automaticos para cajas.
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Sorterautomaticode
clasificacion

Enpéaginas anteriores se havisto
distintas formas de hacer picking,
cogiendolos productos del interior
de unacajaydepositandolosenun
casillero o cajade preparacion de
pedidos. Con estos sistemas se logra
un numero determinado de lineas de
preparacion en funcién del sistema
elegidoy de los dispositivos de ayuda
existentes.

Cuando se necesita preparar un

grannumero de pedidos alavez, se
requieren sistemas mas agiles como

50 Almacenes automaticos para cajas

Detalle lateral de lasceldasde clasificacion.

Elementos opcionales

los sorter de clasificacion tipo
cross-belt. Son carros unidos que
forman una cadena continuaenun
circuito cerrado. Cadacarro
transportaunaunidad quees
descargada en unacelda determinada
donde se agrupan todoslos
productos de un mismo pedido. Las
mesas de preparacion de pedidos se
convierten asien puestos de inyeccién
de mercanciaen el sorter.

Detalledeuncarro.




1. Puestos de inyeccion

2. Circuitodel sorter

3. Celdas de clasificacion

4. Cajasdeenvasado

5. Transportadores de cajas

Sérter horizontal

Existen dostipos de sérter: horizontal
yvertical. En estapaginaserepresenta
elhorizontal, que duplica respecto
alvertical, elnumero de pedidos que
pueden prepararse alavez conun
mismo nUmero de carros.

Sorterhorizontal.

T MECALUX 51



Elementos opcionales

Sérter vertical . N
Laversion del sorter verticalesmas
compactay ocupamenos espacio, :
aunque precisa de un mayor nimero
de carros que el modelo horizontal. La
cantidad dependera del nimero de
pedidos que se preparan alavez.

Estetipodesorterresulta . T b
adecuado cuando el nimero -
de pedidosnoesaltoonose

dispone del espacio que el sistema

horizontal requiere.

Elsistemaes muy compacto, taly
comose apreciaenlasimagenes.
Puede utilizar transportadores
internos paralas cajas con pedidos
preparados.

Seccionde unavistafrontal delsortervertical.
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1. Puestos de inyeccion
E 2.Sorterde clasificacion
3. Celdas de clasificacion
4. Cajasdeenvasado
5. Transportadores de cajas

Sortervertical.

Secciondeunavistalateral delsértervertical.
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Software de gestion de almacenes Easy WMS

El cerebro de lainstalacion

La plataforma Easy de Mecalux optimiza la gestion fisicay
documental del flujo de productos, garantizando su trazabilidad
y multiplicando la rentabilidad en todas las dreas del almacén:
recepcion, almacenaje, preparacion de pedidos y expedicion.
Sus diferentes niveles de funcionalidad se adecuan a cualquier
instalacion independientemente de su tamafio y sector.

Dispone de una extensa gama de moédulos que cubren todas las
necesidades de gestion de la cadena logistica.

Beneficios

> Control del stock en tiempo real

> Disminucion de costes logisticos

> Incremento de la capacidad de almacenaje

> Reduccién de las tareas de manipulacion

> Eliminacion de errores

> Picking de alta precision y velocidad

> Adaptacion a las nuevas necesidades e-commerce
> Gestion de operativas omnicanal

> Rapido retorno de la inversion

Mecalux colabora con proveedores lideres que avalan la calidad, garantia y nivel técnico de la plataforma Easy

. . " Gold N ]
SAP Certified EZEESEN.  Microsoft Partner ZEBRA
Integration with SAF Applications Poole : ase Application Development

BT MR DG MG
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Soluciones interconectadas para la cadena de suministro

SGA para e-commerce
Complemento del Easy WMS, gestiona
las diferentes casuisticas que conlleva la
preparacién de pedidos de unatienda
online. La misién de esta solucién es
incrementar la competitividad de

su almacén para que sea capaz de
afrontarla distribucién de los productos
comercializados en internet.

SGA para Produccion

Proporciona eficiencia, trazabilidad y
creavalor afadido en los procesos de
fabricacion. Integra los procesos de
abastecimiento de las lineas de produccion
con el almacenaje de productosy su
posterior expedicion.

Supply Chain Analytics Software
Muestra de formarapidaysencilla los
indicadores de la cadena de suministro
para conocer de primera mano las
operaciones que se estan llevando a cabo.
La finalidad es que usted controle su
negocio, conozca todas sus operacionesy
cree una cultura de lainformacion que le
ayude a tomar las mejores decisiones.

Multi Carrier Shipping Software
Anade al SGA funcionalidades avanzadas
para gestionar el proceso de empaquetado
y etiquetado. Ademas, se comunica
automaticamente con las principales
agencias de transporte.

Store Fulfillment

Disefado para controlar en tiempo real
elinventario de sualmacény de sus
tiendas fisicas. Asimismo, sincroniza las
operaciones de aprovisionamiento a lo
largo de la red de distribucion, como tareas
de picking, reposiciones, traspasos entre
tiendas o devoluciones.

Marketplaces & Ecommerce
Platforms

Sincroniza el stock del almacén fisico con
el catdlogo de ventas online. Su objetivo
es automatizar la comunicacién entre
lalogisticay las tiendas virtuales. La
coordinacion de las ventas en red con

el SGA permite aunar la gestion entre
los diferentes canales de venta digital y
centrar los esfuerzos en ofrecer un servicio
logistico agil y eficiente.

Value-Added Services (VAS)
Integra en Easy WMS las tareas de valor
anadido que se producen en el almacén.
Este modulo simplifica la labor de los
operarios, ya que reciben las instrucciones
paso a paso en la estacion de trabajo.
Asi, se incrementa la productividad y,
sobre todo, se suprimen errores durante
la operativa. Este médulo garantiza

una maxima agilidady la eliminacién

de sobrecostes en la personalizacion de
articulosen el almacén.

Labor Management System (LMS)
Registra los tiempos reales empleados
durante larealizacion de las distintas
tareasy los contrasta posteriormente con
los tiempos estandares estimados para
cadaunadeellas.

Integracion SGA con Pallet Shuttle
Una Unica interfaz de usuario para
gobernar el SGAYy el sistema compacto
Pallet Shuttle de Mecalux, que facilitaa
los usuarios el control de los Pallet Shuttle.
Esta operativa quedaintegrada conel
resto de operativas del almacén.
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Ventajas de
la automatizacion

Comose hapodidover son muchas
yvariadaslas soluciones para
construiralmacenes automaticos
para cajas. El andlisis detenido de
los requerimientos de cada cliente
dard comoresultadolaeleccion del
sistema 6ptimo.

También se hahechohincapiéenlo
habitual que es combinar diferentes
sistemas, siendo cada uno de ellos
mas adecuado parauntipode
productoy operativa especifica.

Cualquieraque sealasolucion
adoptada, requerirala maxima
automatizacion delagestiony
disponer de un software apropiado
para controlar todos los flujosy
necesidadesdelalmacén.

56 Almacenes automaticos para cajas

Ademas, los almacenes automéaticos
para cajas permiten automatizarlos
movimientos del almacénya que son
lasmaquinaslas que se desplazan
con lamercancia mientras que el

operario permanece fijo en su puesto.

Cuanto mas automaticoy flexible sea
el puesto de picking y mas eficientes
sean los dispositivos de ayuda
elegidos, mayor sera el rendimiento
obtenido.

Gracias alos almacenes automaticos
para cajas se consigue:

- Optimizarel espacioylaaltura.

- Maximizarla productividad en
las operaciones de picking.

- Automatizarlasoperacionesde
entradasysalidas.

- Lograrun perfecto control del
stock.

- Eliminarlos errores derivados de
la gestion manual del almacén.

- Controlaryactualizarlagestién
delinventario.
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Esto conllevaaumentar el nivel de
servicio, alavezque unarapida
amortizacién delainversiéon
realizada.

Los departamentos técnicos de
Mecalux podran asesorarleen
cdmoy cuando debe automatizar
sualmacén. Laexperienciaen
solucionesde almacenajee
intralogistica, los potentes equipos
desimulacionylavariedad de
productos disponibles permitiran
encontrarlasolucién éptimapara
cadatipodealmacén.

Ejemplode simulacion
deunalmacén
automatico para cajas.
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Presencia internacional

Fabrica
de Chicago®
(EE.UU.) Fabrica
deGijon?
Fabrica (ESPANA)
de Pontiac 53.000m?
(EE.UU.)

Fabrica
deTijuana
(MEXICO)

Loy
Fabrica

Fabrica _
de Matamoros dePalencia
(MEXICO) (ESPANA)
13.800m? 23:500 m?

Fabrica

zie Sao I)’aulo
Fabrica # BRASIL
de Buenos Aires 27.000m?
(ARGENTINA)

21.000 m?



4 centros
tecnoldgicos

En Barcelona, hay un centro
de investigacién y desarrollo
de proyectos de ingenieria
y de equipamientos

Fabrica uIr
de Gliwice automaticos.
(POLONIA) y |
53.500 m? En Gijon se ubica el centro

de desarrollo de productos
y software de gestion de
almacenes.

En Gliwice (Polonia) se localiza
el centro de investigacion de
sistemas automaticos.

En Chicago, Mecalux
dispone de otro centro de
investigacion y desarrollo de
proyectos de ingenieria.

B Rred comercial

) @) Centrosdeproduccién

Fabrica L)

deBarcelona 1 j

(ESPANIA) =

40.000 m? C~" Y .
4 ‘r::,- o 3
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BARCELONA - Tel. 932 616 902

T MECALUX

e-mail: info@mecalux.es - mecalux.es

MADRID - Tel. 916 888 333 VALENCIA - Tel. 961590302 GIJON - Tel. 985 178 000

ANDALUCIA

CORDOBA

Tel. 957 326 375

C/ Astrébnoma Cecilia Payne
Parque Tecnoldgico de Rabanales
(Rabanales 21)

Edificio Centauro, médulo M2.9
14014 Cérdoba

SEVILLA

Tel. 954520600
Avda. de la Prensa, 3
Pol. Ind. Ctra. Amarilla
41007 Sevilla

ARAGON

ZARAGOZA

Tel. 976 504 041

Ctra. de Valencia, km 7

50410 Cuarte de Huerva (Zaragoza)

ASTURIAS - LEON

GUON

Tel. 985178000

C/ Ataulfo Friera Tarfe, 12
Pol. Ind. Los Campones
33211 Gijon (Asturias)

CANTABRIA - PALENCIA
BURGOS - VALLADOLID
ZAMORA - SALAMANCA
PALENCIA

Tel. 979767 000

Ctra. Palencia Villada, km 1
34192 Grijota (Palencia)

CATALUNA

BARCELONA

Tel. 932616 902

C/Silici, 1

08940 Cornella (Barcelona)
GIRONA

Tel.972411431

TARRAGONA
Tel. 977 547 928

COMUNIDAD VALENCIANA
MURCIA - ALBACETE
ALICANTE

Tel. 965171443

C/Mercuri, 14 - Nave 1

03690 San Vicente del Raspeig
(Alicante)

MURCIA

Tel. 968 894 416

Avda. Principal, 30.1

Pol. Ind. Oeste

Edificio Argos, bajo A
30169 San Ginés (Murcia)

VALENCIA

Tel. 961590302

Avda. Alqueria de Moret, 11
Pol. Ind. Alqueria de Moret
46210 Picanya (Valencia)

GALICIA

A CORUNA

Tel. 981298 444

Parcela, G-8 - Pol. Ind. Pocomaco
15190 A Corufa

PAIS VASCO

BILBAO

Tel. 900525991
C/Larrauri, 1 Edificio A-3?
48160 Derio-Bilbao (Vizcaya)

SAN SEBASTIAN

Tel. 900525991

C/Oialume Bidea, 15

Pol. Ind. Zamoka

20115 Astigarraga (GuipUzcoa)

VITORIA-GASTEIZ

ISLAS BALEARES
PALMA DE MALLORCA
Tel. 971731267
C/Juan Crespi, 51
07014 Palma de Mallorca

ISLAS CANARIAS

LAS PALMAS

Tel. 928413404

C/Juan Gutemberg, 17-19

35013 Las Palmas de Gran Canaria

TENERIFE
Tel. 922 821534 Tel. 900525991
C/Tijarafe, 6 Pedro Asua, 69-73

Urb. Los Majuelos 01008 Vitoria-Gasteiz (Alava)

38108 La Laguna (Tenerife)

MADRID

MADRID

Tel. 916 888 333

C/Julio Palacios, 14

Pol. Ind. Ntra. Sra. Butarque
28914 Leganés (Madrid)

NAVARRA - LARIOJA
PAMPLONA

Tel. 948312911
CalleC,n°63

Pol. Ind. Talluntxe Il
31110 Noain (Navarra)

Mecalux esta presente en mas de 70 paises en todo el mundo

Delegaciones en: Alemania - Argentina - Bélgica - Brasil - Canada - Chequia - Chile - Colombia - Eslovaquia - Espafia - EE. UU. - Francia
Italia - México - Paises Bajos - Peru - Polonia - Portugal - Reino Unido - Turquia - Uruguay
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