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RESUMO

O processo de armazenagem em qualquer empresaseguig algumas normas internas
referentes ao tipo de Lay-outs, padronizacéo,sestge informacéo, giro de estoque e fluxo
de movimentagdo das mercadorias dentro do armazém.

Os locais de armazenagens devem ser mantidos limpmeriodicamente higienizados, e
desinfetadas, livres de todos os tipos de residuespossam atrair a presenca de insetos,
roedores, morcegos, passaros, entre outros.

Muitas destas empresas possuem equipamentos masstecnoldgicos (informacdes) que
tem como objetivo principal otimizar seus procesdesarmazenagem, como também de
entregas nos pontos de venda com mais agilidagigée cteressa para o consumidor.

Os equipamentos de movimentacdo sao muitos impestgrara o bom desempenho das
praticas de armazenagens, existe varios tiposulpagentos com tecnologias avancadas que
proporcionam rapidez e segurancga, pois, é na esaib equipamentos que determina a
melhor maneira, a forma, as técnicas e condicOearm@zenamento dentro de qualquer
empresa; independente do ramo de atividades. Atidnas empresas se especializam cada
vez mais no controle das atividades destinadapracsssos de armazenamento dos produtos;
seguindo procedimentos para otimizar todos os psosede armazenagem, e a utilizacdo de
sistema de Informagéao (WMS —Warehouse Managemest¢i®y- Sistema de Gerenciamento
de armazéns), etigueta de identificacdo dos palletgipamentos de movimentacao,
estruturas de verticalizacdes nas atividades @eEtsaos processos de armazenamentos de

produtos.

Palavra chave: Equipamentos de Movimentacdo, Métediécnicas de Armazenagem.



OBJETIVO GERAL

Descrever os métodos, técnicas e equipamentosrdzanagem.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Descrever algumas técnicas de armazenagem;

= Descrever os principais tipos de equipamentos deicakzacao
necessarios para armazenagem;

= Descrever os principais tipos de equipamentos deimemtacao
necessarios para armazenagem;

= Descrever e mostrar a utlizagdo de pallets no gemx de
armazenagens;

= Comparar empilhadeiras a combustivel e a eneréiaoa;



1. INTRODUCAO

O processo de armazenagem enggerakempresa deve seguir algumas normas
internas referentes ao tipo de Lay-outs, padroBzagistema de informacé&o, giro de estoque
e fluxo de movimentacdo das mercadorias dentrardazem.

O armazenamento compreende a manutencao de praduigsedientes em um
ambiente que proteja sua integridade e qualidadelo€ais de armazenagens devem ser
mantidos limpos e periodicamente higienizados, néetadas, livres de todos os tipos de
residuos que possam atrair a presenca de inse¢olgres, morcegos, passaros, entre outros.
Muitas destas empresas possuem equipamentos masstecnologicos (informacgdes) que
tem como objetivo principal otimizar seus procesdesarmazenagem, como também de
entregas nos pontos de venda com mais agilidagiee mteressa para o consumidor.

Os equipamentos de movimentacdo sdo muitos impestapara o bom
desempenho das praticas de armazenagens, exists gos de equipamentos com
tecnologias avancadas que proporcionam rapidezgaras®a, pois, € na escolha dos
equipamentos que determina a melhor maneira, aafors técnicas e condicbes de
armazenamento dentro de qualquer empresa; indagendteramo de atividades.

Para qualquer método utilizado para armazenagenmudéeterminado produto,
precisa ser observado com atencéo qual o tipo deadwria, a espera, o estoque, o fluxo, a
paletizacdo, o espaco fisico, o pessoal disponpat que a evolugdo do processo seja
colocada em pratica com sucesso.

As boas praticas de armazenagens tém por objetivanty a integridade e a
qualidade dos produtos armazenados de forma a imgpexerda do valor e deterioracao, a
temperatura de armazenamento deve ser compativehagecomendacéo do fabricante. Nao
armazenar alimentos juntos a produtos quimicog)igiene, de limpeza e perfumaria, para
evitar contaminagcao ou impregnacado com odoresnéstsa E nenhuma substancia que possa
contaminar os alimentos deve ser utilizada ou edtbaa area de manuseio de alimento,
exceto quando necessario para a higiene e parddipsocessamento. Os produtos destinados
a devolucédo devem ser colocados em locais aprag;iaéparados da area de armazenamento
e manipulacdo, limpos, organizados, identificados agrupados por fabricante e
acondicionados em sacos fechados.(JOSAPAR, 20033)pg



A armazenagem é definida simplesmente como o atmager os materiais
armazenados até que sejam faturados. Esta defiqigéle ser prolongada, quando se
consideram as funcbes ou atividades basicas dazanagem, sendo, que consistem em
receber materiais de um fornecedor, estoca-laguaéseja solicitado por um cliente, retira—

las do estoque e quando solicitadas, expedi-lagestino final.

1.1 METODOLOGIA

A metodologia utilizada foi pesquisa descritivardenenta que possibilitou fazer
um levantamento das caracteristicas conhecidaspammntes, fatos e fenémenos dos
métodos de armazenagem e de equipamentos de méag@enie mercadorias.

Dentre os métodos podemos citar: a Internet, lieogvistas que abordasse o
tema e pesquisa de campo na empresa onde trabalhamo

1.2 A ARMAZENAGEM

7

O objetivo da armazenagem é demonstrar que existénos métodos de
armazenagem para os diversos produtos existentesnpeesas, independente de tamanho,
forma ou especificacbes técnicas, possa contripaia uma melhoria da eficiéncia das
organizacfes. A armazenagem € uma funcdo que N8 seu sentido mais amplo da
palavra, em uma atividade grandiosa e complexapgminto de vista operativo, a servigo do
processo produtivo e da organizacéao distributiva.

O armazém € o elo que une a producdo ao consurodambéem o fornecedor
ao consumidor, quando se trata de armazém de ar(tipd matéria-prima), que nao é nada
além do aspecto oposto do mesmo problema. Ao camttd que muitos acreditam, o espaco
desperdicado é mais caro do que a mao-de-obra esmas condi¢des, visto que a utilizacao
do espaco trabalha para a empresa todo o temps, @aiesmo ndo bate cartdo de ponto e

esta ali 24 horas por dia e 365 dias por ano.



2. AREAS DE ESTOCAGEM

O dimensionamento da area de estocagem depende:

* Natureza do produto a ser estocado (caracterisigieas)
» Estrutura de verticalizacdo de estoques utilizada

* Equipamento de movimentacao

» Sazonalidade da venda

» Filosofia de estocagem

¢ Fluxos de mercadorias

2.1 FATORES QUE AFETAM A ARMAZENAGEM

Para se ter uma adequada armazenagem é preciseanloseseguintes fatores:

* O material: que é considerado o principal fatoaaazenagem.

* A espera: a causa da armazenagem consome tenmgquiea®el em diversos
aspectos do material.

* O estoque: a quantidade e a localizacéao fisicaaterral.

e O fluxo: uma combinacéao de rotas, frequiéncia emégdes.

* A paletizacdo: combinacdo dos meios de protec@ovéges a movimentacao.

* O espaco fisico: condigdo para estocagem, movirp@ntaistribuicdo e
realizacdo de servicos complementares.

* Mao-de-obra: é importante ser bem treinados obocdalores do setor;

* Equipamentos de movimentagao: escolha dos melbkgrepamentos.



2.2 A DEFINICAO DOS ESPACOS PARA UM ARMAZEM

» Definir os materiais a serem estocados;
» Determinar a filosofia apropriada de estocagem;

» Determinar as necessidades de espaco para os séttetoativos de

estocagem;

2.3 AREAS DE ESTOCAGEM, ESPACO FISICO, METODOS
ALTERNATIVOS DE ESTOCAGEM .

A natureza dos métodos de estocagem e movimentpgde ser definida
documentando trés fatores de uso de espaco oesglztdade:

» Espaco para corredores (porcentagem ocupada aknfieea de estocagem), o
método de estocagem determina 0 numero de corsedere meétodo de movimentacao
determina a largura dos corredores;

» Espaco vazio de estocagem (espacos perdidos pardomiso ineficiente da).
(capacidade de uma area);

» Espaco para entrada e saida; fluxo de movimentigdtoo do armazéem.

3. CORREDORES

O arranjo fisico e o dimensionamento dos corredsfiesum fator importante para
se obter maxima eficiéncia do armazém é o camighpadsagem dentro e entre as areas de
estocagens, recebimento e expedicdo devem serbmad de forma a manter um bom acesso
ao estoque, aos equipamentos de carga e descasgareas de servicos auxiliares devem ter

maior visibilidade possivel, para que evite acidsmte trabalho.



3.1FATORES QUE AFETAM A DISTRIBUICAO E A LARGURA DOS
CORREDORES

Tipo de estrutura de estocagem:

* Equipamento de movimentacao utilizados

* Tamanho dos itens estocados

* Facilidade de acesso desejado

¢ Quantidade de itens estocados

» Localizacdo de extintores, hidrantes, paredes-tog@, saida de emergéncias,
» Taxa de processamento

» Critérios de enderecamento

4. SATURACAO DO ESPACO FiSICO

* A produtividade de um armazém diminui em cerca 88 Zm qualquer
armazeém que esteja 85% a 90% lotados.

» As estruturas para as verticalizacdo do estoguysodém ser utilizadas entre
75% a 80% da capacidade total.

» Acima de 100% o produto é armazenado em corre@oees areas de espera, 0

gue aumentando o efeito desastroso sobre a prathde:



5. PALETIZACAO

A paletizacdo hoje é cada vez mais utilizada poeyige manipulacéo rapida de
grandes quantidades de cargas. O uso de empilaadpalete ja proporciona uma economia
de até 80% do capital despendido com o sistemaratesporte interno.Um sistema de
paletizacdo bem organizado permite a formacao bheialtas e segura, oferece melhor
protecdo as embalagens, que sdo manipuladas emmtmprglém de economizar tempo nas
operacdes de carga e descarga. As principais \ergagfio: economia de tempo; mao-de-

obra; e maior ganho de espaco de armazenagem, (D98S).

5.1 DIMENSIONAMENTOS DAS QUANTIDADES DAS POSICOES
PALLETS

Medida do pallet utilizado — Frente x Profundidad&itura (pallet + carga)

(F x) (P x H).

* O lado de entrada dos garfos da empilhadeira netpam que ser de frente.

* No caso de pallet com medidas especiais, verifisantradas e direcao dos
apoios do pallet e também sua resisténcia.

» Tipo de empilhadeira ou equipamento utilizado pgreracao.

» Corredor util para operacao da empilhadeira.

* Alcance maximo dos garfos da empilhadeira.

» Pé direito disponivel no prédio ou galpéo.

» Planta da area com a localizacdo das colunas peress ao prédio ou galpao.

« Quantidade de pallet que se pretendem armazenar.

* Medida livre entre colunas necessaria para armgeema

» Carga total por palete.Tipo de material a ser aemado.



5.2FLUXOS DE EMPILHADEIRAS E TRANSPALETEIRAS

Como ja sabemos que os materiais recebidos ficamaza&nados em stages nos
recebimentos até serem transferidos a area de amagam € importante garantir um fluxo
para que nao ocorram gargalos durante a puxadacdbimento até a area de armazenagem,
onde os operadores de empilhadeira, ap0s a remizig leitura da etiqueta, irdo realizar o

empilhamento nas estruturas dos porta-pallets.

6. METODOS DE ENDERECAMENTO OU LOCALIZACOES DOS
ESTOQUES.

O sistema usado para localizar e recuperar as dwiaa dos pontos de
armazenagem € a consideracao final no projeto ddémmeatacdo de materiais. Ha dois

meétodos basicos:
O sistema de enderecos fixos e o sistema de enderagaveis, (Ballou,1993,pg 188).

Considere o problema de localizar um item. Quandwcadorias chegam ao
deposito, elas devem ser colocadas em algum lugamdazem de depdsito de armazenagem.
Quando um pedido é montado, os itens apropriadesisam ser encontrados e retirados.
Como isto pode ser executado eficientemente quasdaiveis de estoque dos produtos
oscilam devido a variacdes na oferta e demandaaedgua propria linha de produto muda

devido a entrada de novos itens e a saida de p(Batou, 1993, pg 189).



6.1 SISTEMAS DE ENDERECAMENTO FIXOS

Designa certa localizagéo para cada produto.

Estes enderecos podem ser determinados pelos rmé@&eddocacdo. Este sistema
de localizacdo é simples e, caso ndo haja muitoduprs armazenados, nenhum tipo de
codificagdo serd necessério. O pessoal que tralwahstantemente com os produtos ird
memorizar suas posi¢cdes. Caso a linha de prodejasgsande, Pode se feito um codigo
formal para identificar a secdo, nimero da divis@oateleira.

A principal desvantagem deste método é que ele pode muitos espacos
ociosos. Os requisitos de espaco fisico devemadenlados para o pico de estoque de cada
produto. Como 0s niveis maximos de estoques gendédnm&lo ocorrem no mesmo periodo, o
nivel de utilizac&o resultante pode ser baixo,|(Bal1993, pg 188).

6.2SISTEMAS DE ENDERECAMENTOS VARIAVEIS.

Foi projetado para superar as desvantagens donaigbeo. Quando mercadorias
chegam ao armazém, sdo designadas a qualquer elpacalisponivel. Esse método
possibilita melhor uso da area, mas, para mantegistro de um item que pode estar em
diversos locais diferentes, deve-se ter um cédgoeduperacdo eficaz. Devido ao padréo
sempre variavel do arranjo dos produtos, deveieuist sistema elaborado de preenchimento
dos pedidos (Manual ou Informatizado) combinado earodificacéo.

Apesar do sistema de endereco variavel possibitighor utilizacdo do espaco,
esse pode resultar em maiores percursos para montpedido, pois o Unico item pode estar
localizado em diversos pontos. Este método deifagg@lo é mais popular em sistema de
manuseio e armazenagem automatizados, com o m@d@m@o-de-obra.

No caso de sistemas paletizados com grande volenemalimentacdo, uma
mistura dos dois sistemas provou ser bastantecprdsto € feito pelo confinamento de
produtos em certas zonas do armazém. Dentro dessas, 0s produtos sdo guardados em

enderecos variaveis, conforme s disponibilidadesgaco, (Ballou, 1993, pg 188).



7. EQUIPAMENTOS DE MOVIMENTACOES

Existem grandes variedades de equipamentos mesagmidudraulicos para o
manuseio de amplo leque de tamanho e variedadesdmdorias, esses equipamentos sao
para o uso em diversas operacdes de armazenagemnzaato todos os processos; aléem de
reduzir os custos com mao-de-obra, da mais agdidadarmazenagem; minimiza o tempo do
descarregamento proporcionando maior ganho emaadaeia logistica. Devemos observar
gue os equipamentos de movimentagdo a serem dtiizsho de acordo com as necessidades

de cada armazém ou Centro de Distribuicao.

7.1 CARRINHO HIDRAULICO

Sdo equipamentos que tracionan entre 2 a 3 torseladado dedicados a
movimentac&o horizontal e movimentados manualn@ot@ma pessoa.

Tém aplicacdo nas atividades ¢becking, desde que os produtos estejam
localizados no nivel do piso e permitem que dedlomps produtos em distancias Reduzidas.
Por ex: Produtos previamente separados em area@-aarparque até a area de carregamento.
Tem facilidade de entrada nos caminhdes para degeanentos de cargas paletizadas que
nao possibilita uso de empilhadeiras, ex: (caminb@d). Em funcdo de tais premissas,

permite liberar as empilhadeiras para suas atiesléich, (DIAS, 1985, pg 244).

Figura 1: Carrinho Hidraulico .Foto extraida em 28/10/2008
Empresa: ATACADAO - Distribuicdo,Com.e Ind. LTDA



7.1.1EMPILHADEIRAS MANUAIS

Empilhadeiras que sdo movimentadas manualmentenahoente por um
operador andando a pé, e que tém um sistema de;ateelétrico. Destinam-se a operacdes
de baixo volume e de pequenas alturas (até 3,5smd earga € limitada a 1 tonelada.

E muito utilizado em lugares que n&o permite o desampilhadeira, podemos
citar como exemplo em uma camara fria de alturaianéd

Sao movidos a baterias tracionarias que ndo canisié§o, por isso, € muito
frequente 0 uso desse equipamento em ambientedfe(dAS, 1985, pg 249).

Figura 2: Empilhadeira Manual Elétrica
Fonte:http://www.paletrans.com.l@cessado em 25/10/2008.

7.1.2CARRINHO HIDRAULICO (PORTA-PALLET).

Tém praticamente as mesmas fungfes da Paleteirgs) possuem um sistema
elétrico que permite elevar o pallet a cerca der@@lo solo, sem necessidade de acionamento
manual. Ha versées em que o equipamento pode seadmpcom o homem embarcado. E
utilizado na separacdo de mercadorias que estaniwshdo solo, proporcionando mais a

agilidade no processo e deixando livre a empillrag®ra outras atividades no armazém.



Figura 3: Carrinho Elétrico (Porta —Pallet).
Foto extraida em : 28/10/2008. Empresa: DHL Logista

7.1.3 EMPILHADEIRAS FRONTAIS DE CONTRA-PESO

Sado empilhadeiras que possuem contra-peso em stea tseira, que dao a
estabilidade a maquina, no momento em que a mes@axecutando a atividade de elevacao
da carga, a torre de elevacao (também chamada steojné situada a frente do equipamento
e na mesma corre o “trend ou carro” de elevacdde osBo afixados os garfos. Sao
razoavelmente robustas e tém bom desempenho em pé&D uniformes, tendo potencia
suficiente para subir pequenas rampas.

Podem ser movidos a gas, oOleo diesel e gasolires &ulicacbes na maioria das
empresas estdo voltadas para areas externas, @iémela combustdo poluir o ambiente,
necessita de grandes espacos para manobras.Temagilemlade no descarregamento das
cargas paletizadas. Em que pese sua boa versddilidavido ao seu grande raio de giro,
utilizam corredores de circulacdo mais largos, ioapido em maiores perdas de areas de
estocagem. Operam em corredores entre 3,5 a 4fbsv largura, dependendo do tipo da
empilhadeira tamanho dos garfos e dimensfes da.caua altura de elevacdo de carga esta
limitada a 7 metros, (DIAS, 1985, pg 249).



Figura 4: Empilhadeira Frontal de Contra-Peso

Fonte:http://www.hyster.com acessado em 25/10/2008

7.1.AEMPILHADEIRAS ELETRICAS COM PATOLAS

Tais empilhadeiras séo elétricas e as “patolas” @émesma funcdo do contra-
peso, nas empilhadeiras a combustédo, ou seja, rcoatpiilibrio a empilhadeira quando
carregada. A velocidade de operacdo € baixa, cbati@ pela vantagem de operar em
corredores mais estreitos, em torno de 2,5 me@oasegue elevar a carga a 7 metros de
altura e sua capacidade de carga pode chegar reeadas, emite pouco barulho, podendo
trabalhar varias no mesmo ambiente, sdo muitzatiis em grandes armazéns ou Cds por
serem movidas a baterias tracionarias, que nao polmbiente de trabalho, e quando
preparadas com Oleo hidraulico, rodas e (comandiEtsices especiais) podem também
trabalhar dentro de camaras frias.

O tempo de uso da carga de uma bateria em méeid 4 laoras; variando de

acordo com o tempo de trabalho, peso e volume @easaadorias, (DIAS, 1985, pg 246).



Figura 5: Empilhadeira Elétrica com Patola
Fonte:http://www.hyster.conacessado em 25/10/2008.

7.1.5EMPILHADEIRAS PANTOGRAFICAS

Também sdo equipamentos com patolas, com a ditergn€ permitem maior
acesso a carga, devido a existéncia de um mecanigpwo tesoura (pantégrafo), que
possibilita levar o conjunto de garfos, em profdadie na estrutura porta-pallet. Da mesma
forma, operar em corredores estreitos, que variamta@no de 2,5metros. Possui poucas

diferencas em relacdo com as empilhadeiras elgtiiCadAS, 1985, pg 246).
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Figura 6: Empilhadeira Pantografica

Fonte:http://www.hyster.conacessado em 25/10/2008.




7.1.6EMPILHADEIRAS LATERAIS

Fazem a operacdo de carga e descarga nas estrdeuna® Unico lado, nédo
requerendo que a maquina vire, para acessar gdpssnormalmente operam em corredores
em torno de 2,0 m de largura e podem atingir céech2,00 m de altura.

A torre se movimenta em um sistema de trilhos Wrarssimente a maquina, os
garfos se deslocam de uma torre fixa, através desistema pantografico. Obviamente, o
maior ponto de atencdo € o de que a empilhadeireerse@ pode entrar por um lado do

corredor, para acessar a uma determinada posigderiga, (DIAS, 1985, pg 247).

Figura 7: Empilhadeira Lateral
Fonte:http://www.bt-brasil.com.bacessado em 25/10/2008.




7.1.7 EMPILHADEIRAS TRI-LATERAIS

Nas empilhadeiras tri — laterais, o conjunto quevimenta / sustenta a carga,
além do movimento de elevagdo, também faz um gire, permite 0 acesso as cargas nos
diversos tipos de estruturas de verticalizacéo.

A vantagem esta no fato de que podem acessar cedoms frontalmente e a
operacdo de acesso aos produtos é feita com odgsogarfos, evitando manobras da
empilhadeira no interno do corredor. Operam emedanes estreitos com larguras inferiores

a 2,0 metros. Podem atingir alturas superioresra€tos, (DIAS, 1985, pg 247).

Figura 8: Empilhadeira Tri-Lateral
Fonte:http://www.hyster.conacessado em 25/10/2008.

7.1.8 EMPILHADEIRAS SELECIONADORAS DE PEDIDOS

Séo empilhadeiras que possuem um compartimentto)ags torre de elevacéo,
onde um homem pode se posicionar. Desta formanpmo, quando elevado, permite que
um operador possa fazerpcking das mercadorias em altura, com o uso das maosS(DIA
1985, pg 246).



Figura 9: Empilhadeira Selecionadora de Pedido
Fonte:http://www.bt-brasil.com.bacessado em 25/10/2008.

7.1.9 PUSH-PULLS

Permitem o despacho, o recebimento e o0 armazenardentargas de unidades
em chapas deslizantesi (/ sheets) de baixo custo, ao invés geallets. Os push /pulls, séo
geralmentes utilizados no manuseio de produtos entg@dos em sacos, tais como: sementes;
produtos agricolas; cimento; alimentos encaixotagwedutos eletrdnicos, cosméticos e
bebidas engarrafadas, (DIAS, 1985, pg 246).

Figura 10: Push / Pulls

Fonte:http://www.cascadedobrasil.com dcessado em 25/10/2008.




7.2GARRAS PARA CAIXAS DE PAPELAO

Projetadas para as industrias de armazenamento etédab, aparelhos
eletrodomésticos e produtos eletrbnicos, as ggveaa caixas de papeldo, permitem o
manuseio senpallets e a consequente economia na compra, manutenc@spadrée e
armazenagem dos mesmos. Além disto, as garrasgiaes de cartdo aumentam a eficiéncia

da utilizacdo de espaco do armazém, (DIAS, 1982469

Figura 11: Garras para Caixas de Papelao

Fonte:http://www.cascadedobrasil.com.laicessado em 25/10/2008.

7.2.1 DUPLO POSIOCIONADOR DE GARFOS (SINGLE-DOUBLE)

Permite ao operador usar uma mesma empilhade@meopaanuseio de cargas de
pallets unicos ou duplos estendidos, os quatro garfos pemmd manuseio de dosllets
lado a lado, ao se juntarem novamente, os quatfosgse convertem em dois e estdo prontos
para o manuseio dmllets unicos. Os garfos se posicionam hidraulicamenta pananuseio
rapido e eficaz do material, ideal para o carregame descarregamento de reboques, dando
mais agilidade no recebimento de mercadorias émas de armazenagens, (DIAS, 1985, pg
246).



Figura 12: Single-Double

http://www.cascadedobrasil.com d&cessado em 25/10/2008.

7.2.2 ESTABILIZADOR DE CARGA

Projetados para o transporte de cargas instaagsscemo refrigerantes, bebidas
preparadas a partir do malte, 4guas engarrafadasipgentes vazios. Os estabilizadores de
cargas, ao assegurar a carga paltet, proporcionam o aumento da velocidade da opemcao

a eficiéncia dos procedimentos de manuseio, (DI&85, pg 246).

p r O [0
Figural3:Empilhadeira Com estabilizador de Carga

Fonte:http://www.hyster.conacessado em 25/10/2008.




7.3PARAMETROS PARA ESCOLHA DO TIPO DE EQUIPAMENTO DE
MOVIMENTACAO

Alguns critérios devem ser levados em conta, quaedocompara empilhadeira a

combustdo com empilhadeiras elétricas; conformeridesbaixo:

7.3.1 INVESTIMENTO INICIAL

Dentro das mesmas caracteristicas, o investimemtama empilhadeira elétrica
€ superior ao de uma empilhadeira a combustdoetanto, o custo de manutencédo € menor
ao longo do tempo. Antes da compra, recomendazse fema analise financeira, projetando-
se 0s custos e 0s ganhos de cada equipamentoo amm as caracteristicas de cada

empresa.

7.3.2 ALTURA DE EMPILHAMENTO

Como ja apresentado, a empilhadeira a combustéo, uida capacidade de
elevacdo em altura, inferior ao da elétrica. As oy a combustdo por ser mais poluentes,
sao limitadas a trabalhar em areas livres (patijos),isso, ndo € necessario ter grandes
capacidades de alturas para elevacéo das cargisidmser de no méximo de 3 metros; ja as
movidas a baterias tracionarias, sédo utilizadasralatos armazéns por ter giro nas curvas
menor e maior aproveitamento nas alturas dos amaemntos das mercadorias que
dependendo da necessidade pode chegar até 12 metroais, dependendo do armazém e

tipo de mercadorias a serem armazenadas.



7.3.3 LARGURA DOS CORREDORES

Conforme descrito, as empilhadeiras elétricas ope&ma corredores com larguras
inferiores a 3 metros, enquanto 0s equipamentasrdustdo necessitam de corredores com

larguras iguais ou superiores a 3,5 metros, (DI&B5, pg 246).

7.3.4 CAPACIDADES DE PESOS

Até certo limite, as duas modalidades de equip&ondém equivaléncia.
Entretanto, para a movimentacdo de carga pesadaalade 7 toneladas) necessita de
empilhadeiras a combustdo, que tem mais poténcianoaimentacdo de matérias e
estabilidade nas curvas quando carregadas comegrarrdumes; jA as movidas a bateria

tracionarias, devido a maior capacidade de elevicd limitada a sua capacidade de carga.

7.3.5 VELOCIDADE DE ELEVACAO

E muito importante para operacgédo de um armazéenadisque as empilhadeiras
a combustéo tém uma velocidade de cerca de 0,damiisa uma velocidade aproximada de

0,3 m/s da elétrica, de acordo com a carga daibater

7.3.6 VELOCIDADE HORINZONTAL

Uma empilhadeira a combustdo pode desenvolvea ckr@,8 m/s e uma elétrica
pode operar numa meédia de 2,6 m/s. Quando traasplartcargas, ambos 0s equipamentos
perdem mediamente 20% de sua velocidade, porassoperadores de empilhadeiras devem

ser todos treinados e respeitar as normas de @pesagura.



7.3.7 COMBUSTIVEL/ENERGIA ELETRICA

Para as empilhadeiras a combustdo, normalmeriieauti Gas Liquefeito de
Petroleo (GLP) ou o Gas Natural (GNV). Para estaagéo, ha duas formas de
abastecimento: troca manual do botijdo de gas de&kdOsituado na parte traseira da
empilhadeira ou um sistema d®t/Sop, em que o botijdo de gas permanece fixo na
empilhadeira e a cada necessidade de abastecinoegés, € insuflado no botijao, mediante
pressdo, através de uma instalacéo propria, ddeadeandes cilindros estaticos (reservatérios
horizontais).

Este sistema manual de troca de botijdo de gasseapee inconveniente
ergondmico ao operador, bem como nunca se temzaedbsoluta de que o botijdo se
esvaziou completamente, no momento da troca. J&tenmsm Pit/Sop apresenta aspectos
favoraveis tais como o de se pagar exatamentequiloaue se consome e evitar esfor¢os do
operador na troca do botijdo de gas.

Outro ponto de decisdo importante é sobre quenfazér o abastecimento.
Algumas decisdes da Justica do Trabalho entendemesta atividade deva contemplar o
pagamento de adicional por periculosidade ao setadpr. Uma possivel solugéo é treinar
uma pessoa especifica, por turno, da area de Higieguranca do Trabalho (normalmente
bombeiro industrial) que, observando as normagislé&gdes em vigor bem como fazendo o
uso adequado dos equipamentos de protecdo individualetivos, realiza o abastecimento.

A empilhadeiras elétricas, que dependendo das dibesnfisicas das baterias
tracionarias (algumas superam 1,5 ton.), sdo s@udes prever um sistema de talhas ou ponte
rolante, para movimenta-las.Uma sala de recargabaerias tracionarias deve ser
dimensionada de forma a permitir a ventilacao s&réa — natural ou forcada — para garantir
a troca adequada do ar, tantas vezes quanto foemmssarias, de forma a dispersar
adequadamente o gas sulfurico gerado pela solugbaderias, em situacéo de recarga.

A sala de recarga deve ter o pé direito adequadweeésssidades da operacao,
devendo ter o chao resistente ao vazamento dadsotlas baterias, bem como um sistema de
captacdo de vazamentos, conforme normas e legeslagt vigor. Um sistema de chuveiros
com agua para lavagem dos olhos e outras partesrdo também é requerido, recomenda-se
haver no local um sistema de geracdo de aguaatkstilestinado ao completamente do nivel
da solucdo das baterias. Portanto, uma pessoadeeimor turno, deve ser alocada nesta
instalacéo, para as operagdes de movimentacaodengéo preventiva das baterias.



7.3.8 CARACTERISTICAS DO PISO DO ARMAZEM

As empilhadeiras a combustdo podem operar em pigos rusticos e vencer
pequenas rampas, 0 que pode se constituir em dimiadhde para as elétricas, que requerem
pisos planos e bem acabados que dao estabilidadessaeia para o equilibrio da

empilhadeira, mesmo quando néo estiver carregada.

7.3.9 NIVEL DE RUIDO

Obviamente, as empilhadeiras elétricas apresentarbaixo nivel de ruido em
relacdo as empilhadeiras a combustdo; e por seidaw\a baterias, quase nao fazem
barulhos. As movidas a combustdo; mesmo sendo &bBs(gas liquefeito de petréleo),

apresenta um nivel de barulho alto que incomoda tapperador quanto a outras pessoas.

7.4 EXALACOES DE GASES DURANTE A OPERACAO

As empilhadeiras elétricas ndo exalam gases dueastia operacédo, ao contrario
do que acontece com as empilhadeiras a combust&, sg obedecidas as normas de
seguranca em operacdo de empilhadeiras, s6 pduehtia em locais abertos e ventilados;
para que nao poluem o ambiente de trabalho ou esénm contamine o tipo de mercadoria

que esta sendo armazenada.



7.4.1LARGURA DO CORREDOR

A largura do corredor esta intimamente ligada asedsfes da empilhadeira e as
da carga (incluindo pallet). Considerando que, da area total coberta de oraz#m, apenas
80% séo destinados as atividades de estocagenquestto € de fundamental importancia,
para se “salvar” o maximo possivel de area patsaeadg@ dos produtos.

Tomar as decisdes corretas sobre quais e quansogipamentos serdo utilizados
€ crucial. Decisbes equivocadas podem custar aite@stimentos desnecessarios
comprometendo o desempenho de toda uma empresa.

Apesar de termos nos referido somente a aquisigd@gdipamentos, ha um farto
mercado de locacgdo a disposi¢cdo dos interessadogliDentre comprar ou alugar é algo que
passa por uma analise econdémico-financeira detalbateve ter como pardmetros principais
0S objetivos estratégicos da empresa e a suaadesfim, pois ndo podemos esquecer que a
cada dia mais o avanco tecnologico aliado a ciittde de fabricantes e usuarios confere um

crescimento vertiginoso das variedades de equipaseo mercado.

8. MATRIZ DECISORIA PARA ESCOLHA DO EQUIPAMENTO DE
VERTICALIZACAO

A escolha de um equipamento de verticalizacdo érhenps complicada do que
sugerem alguns especialistas. Ela inicia por unrcéie de andalise do nosso estoque,
segundo as caracteristicas de cada produto, reg@lé-O, classificacdo ABC e, obviamente,
0s requisitos de cada cliente. Um armazém seraé taais complexo quanto maior for o
namero deXUs, * e a disponibilidade dos equipamentos de armazendgenmesumo, nao
se trata de adquirir o equipamento mais sofisticatis aquele que preste o melhor servico
ao produto e aos requisitos do cliente. Pois, ldasiknacdes em que num mesmo armazém,
teremos diversos tipos de estruturas, a fim dedatemos parametros dos grupos ou familias

de mercadorias.



8.1 EQUIPAMENTOS DE VERTICALIZACAO

A tendéncia de armazenagem sinaliza que é vitahzenar cada vez mais, em
areas cada vez menores passam existir regras moaisai$ para as atividades de
armazenagem, de maneira que um produto quandoesnttem armazém, sera acondicionado
na quantidade exata em um tipo de pallets préidefinpara uma estrutura que tenha
condicOes fisicas de recebé-lo, por exemplo, posddé alta rotatividade serdo destinados a
estruturas que permitam altas densidades de estacagos de menor rotatividade em
estruturas que permitam o facil acesso, porém @iraldensidade de estocagem.

O controle de envelhecimento dos produtos em esttmma-se mais facil. Para
aquelas mercadorias em que o controle do FIFO éafuental, existem varias estruturas
especificamente projetadas para este fim. Possugsioque inteligentemente verticalizados,
sdo a base para um bom sistema de gerenciamerdiondgém, conhecida pd¥arehouse

Management. System.

8.1.1 SISTEMA DE EMPILHAMENTO DIRETAMENTE SOBRE O P ISO
(Emblocado).

A chamada armazenagem “emblocada” permite que asadwias sejam
empilhadas diretamente sobre o piso devem mantealtets com afastamento minimo de 50
cm das paredes para evitar umidade facilitar adrapmovimentacdes, controle de pragas e
acbes em caso de incéndio, e manter os palletafastamento de 30 cm entre si e 20 cm do
piso, para circulacéo de ar evitando que a mer@asienha a mofar e quando lavar o piso, a
agua nao molhe. A principal vantagem é a de queredoer investimentos em estruturas
metélicas e de rapida implementacdo. (JOSAPAR,aJ2083, 13).

Por outro lado, o empilhamento de tais produto& kstitado as caracteristicas
das mercadorias, que poderdo ou nao estar embatsasitras palavras, os empilhamentos
maximos, estardo condicionados as normas para lalage do fabricante, cujo principal
aspecto é ndo gerar deformidade ao produto e/oalagdm.Conforme foto abaixo.



Figural4: Sistema de Empilhamento sobre o piso
Foto extraida em 28/10/2008
Empresa: ATACADAO Distribuicdo, Com. e Ind. LTDA

8.2 UTILIZACOES DE PALLETS

Materiais para fabricacao:
* Madeira

» Plastico

* Metal

» Papelédo

Dificuldades:

» Utilizacdo de embalagens n&o padronizadas;
* Pesos dos pallets;

» Vida curta e pragas que os atacam, quando fabseadanadeira.



8.3 SISTEMAS PORTA-PALLETS

E ideal para atender & armazenagem seletiva deitpeodue possuam grande
gquantidade de itens, possibilitando 0 acesso daetada item desejado para que resulte em
uma boa armazenagem, diminui avarias, facilidadeleetificacdo dos produtos e controles
de datas e vencimentos (facilidade) de cumprimeido FIFO. Por sua robustez e
caracteristicas de seus perfis, € ideal para &akzacdo, a grandes alturas, armazenando
produtos de formatos diferenciados e cargas vasjdfigura 15).

8.3.1VANTAGENS DE UM SISTEMA PORTA-PALLET .

Versatilidade a qualquer tipo de produto, diferandp tanto por peso, quanto por
volumes e quantidades. Nao oferece perigo de umsdatbvido a distancia que fica entre os
pallets facil acesso das empilhadeiras a todosredufps armazenados; varios acessorios
complementam e ampliam as formas de utilizag&o.

Este e outros equipamentos de verticalizagcOes gewtea carga contra avarias,
preservando assim a qualidade das mercadorias.

Fonte:http://www.esmena.com.br/bra/cantilever.asessado em 25/10/2008.




8.3.2 SISTEMAS DRIVE-IN E DRIVE-THRU

Drive-In a principal utilizacdo destes tipos de estrutura @oguando o
aproveitamento do espaco é mais importante qudidaaig no processo de armazenaggém.
um porta-pallet utilizado basicamente quando asca&p é variada e pode ser paletizada, além de
ndo haver a necessidade de alta seletividade ouidatie Sistema de armazenagem de pallets
em gue as empilhadeiras movimentam-se dentro dari@réstrutura, ao longo de “ruas”,
sendo os pallets armazenados longitudinalmente“nuas”, diminuindo desta maneira o
namero de corredores centrais entre estruturaspdllets sdo suportados por “guias”,
apoiados sobre bracos em balanco, fixados nospgrteste tipo de estrutura é geralmente
utilizado para material de pouca variedade e degald de estoque.

« Trata-se de porta-pallet constituido por bloco icw@, ndo separado por
corredores intermediarios, por meio do qual as bagéeiras movimentam-se
dentro da propria estrutura, para depositar otaratiateriais.

e O drive-in é recomendado para grande quantidadegegma variedade de

materiais.
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Figura 16: Armazenamento Drive-In.
Fonte:www.uncnet.br/index.php?option=com docman&ltemid&sk=docclick&bid=
87&limitstart=0&limit=5, acessado em 25/10/2008.




No sistema drive-in o Ultimo pallet que entra éassariamente o primeiro a sair
(sistema LIFO — Last-In / First-Out), ja no sistemhdve-thur, esta situacdo ndo existe,
primeiro pallet que entra pode ser o primeiro a ésistema FIFO First-In/ First-out). A
diferenca entre os sistemas Driv—In e o Drive-Tésta em que, no primeiro, a estrutura €
fechada em uma de suas extremidades, permitindoess@ apenas por um dos lados,
enquanto que n®rive—-Thru, as extremidades sdo abertas em ambos os ladostipao
que as mercadorias entrem por um lado e saiamopéio; ou seja, o primeiro pallet a entrar
€ 0 primeiro pallet a sair. Este tipo de armazemage importante principalmente nas
indUstrias alimenticias, onde a data de validadepdodutos € muito importante.

A principal diferenga entre o Drive-i o Drive-thrué que no primeiro a amarracéo
da estrutura impede que a empilhadeira atravesserosdores, enquanto que no Drive-tiaru

amarracao é na parte superior permitindo assinagumpilhadeira atravesse o corredor.
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Figura 17: Armazenamento Drive-Thru
Fonte:www.uncnet.br/index.php?option=com docman&ltemidi&tsk=docclick&bid=
87&limitstart=0&limit=5, acessado em 25/10/2008.




8.3.3 VANTAGENS DO SISTEMA DRIVE-IN E DRIVE-THRU

Proporciona alta densidade de armazenamento, sgracaeliminacdo de
corredores, ao mesmo tempo em que pode armazem&simo numero de pallet que um
porta-pallets convencional, na metade da areaxasi@ncia de superposicao direta de cargas
evita o0 esmagamento acidental e o risco de quedailliges. O investimento de capital é
relativamente baixo quando comparado com qualquén sistema de alta densidade: o
sistema pode utilizar empilhadeiras comuns, comu@eas modificacdes na estrutura de
protecdo ao operador (cabine), (Sistemas, 2002)p.

8.3.4 DESVANTAGENS DO SISTEMA DRIVE-IN E DRIVE-THRU

As desvantagens existentes no sistema drive-iguaba empilhadeira o adentra,
sao contornadas pelo sistema drive-thru, em quepdledeira o atravessa,

Na prética, gera a alimentagdo por um lado eiradetpelo lado oposto.

Para alcancar o pallet do meio é necessario nusvgue estao a sua frente; perda
da velocidade de armazenagem, devido ao tipo dagje em comparacdo com porta-pallet

convencional.

Utilizacédo de pallets de modelo especial.

8.4 SISTEMAS DE UNITIZACOES EM RACK’S

Sistema criado nas Operagfes Logisticas, paravegsals problemas de
movimentacgdo e armazenagem. O usoRbmks permite aproveitar a altura disponivel porque
o sistema pode ser dotado de equipamentos mecasipada o transporte ou a elevacao das
mercadorias.

Podem ser armazenados uns sobre 0s outros conedpoaisca, sem transferir o
peso para as mercadorias.Ha& opcdes de serem désmisntpara facilitar o transporte.
Oportuno lembrar quBRacks desmontaveis, por serem articulados, tendem aapeedolgas
no decorrer de operacdes intensas.

Oferece vantagem de estocagem, mas é pouco usadarpegazenagem de arroz
porque se perde tempo para montar e desmontarp gegdo de estoque de arroz em um

atacadista muito rapido.



E vantajoso para armazenar mercadorias de sacarias; farinha de trigo de 25
kg, fub4, milho em gréo, salgadinhos, cebola eosutrais.Conforme foto abaixo:

Figural8: Racks Contentores de fardos de salgadinko
Foto extraida em 28/10/2008
Empresa: ATACADAO Distribuigdo,Com. ,Ind. LTDA.

8.4.1SISTEMA DE UNITIZACAO EM PALLETS DE MADEIRA

Os pallets sdo equipamentos de madeira (maior&)plédstico ou de metal,
destinados a permitir a colocacdo de mercadoridseseles, de maneira a garantir o
deslocamento das mesmas ao seu local de estocagdornta unitizada e eficiente. Os
modelos de madeira sdo os mais utilizados, devilarabilidade, resisténcia e as facilidades
na entrega das mercadorias onde todos utilizam smmeyadréo e facilitando a troca do
mesmo no ato do descarregamento. Ja existe no doepadiets feito de papeldo reciclado,
que apresenta boa durabilidade e resisténcia padicitonamento de mercadorias de pesos
leves.

Para atender as necessidades de estocagem e sfgotr@nos pallets seguem
padroes em termos de dimensdes, conforme as segpdmundo onde séo utilizados. Existe
no Brasil empresa que possui seus proprios patjatssao identificados por cores; podemos
citar a empresa Chep do Brasil que trabalha eranségstde empréstimo de seus pallets para
gue as industrias paletizem seus produtos e enpagggaseus clientes. A seguir, apresentamos

os padrbes dimensionais, em milimetros, utilizadoBrasil e em outros continentes.



8.4.2 LOCAL MEDIDA (milimetros) PADRAO.

Brasil 1200 X 1000 PBR1
Brasil 1250 X 1050 PBR2
Europa 1200 X 800 Europallet .
Japéo 1100 X 1100 JIS

Figural9: Pallet de Madeira
Foto extraida em 28/10/2008.
Empresa: DHL Logistica.

8.4.3 SISTEMA DE UNITIZACAO EM PALLET DE PLASTICO

Muitos utilizados em camaras frias, e usados psdaria empresa, ou seja, é
patriménio da empresa e devido ao custo, ndo sdeeo da empresa permite melhor forma
de higienizacao, ideal para produtos alimentigios séo armazenados em camaras frias de
congelados, mercadorias como frangos e derivadotgescde carnes bovinas e suinas; é

atoxico, e resiste a temperaturas (entre -35° G@° ).
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Figura20: Pallets de Plastico
Foto extraida em 28/10/2008.
Empresa: DHL Logistica.

8.4.4 SISTEMA DE UNITIZACAO EM PALLET DE METAL

Resistente em céamaras frigorificas e de longa didate; e utilizados
principalmente para produtos derivados de leitenacajueijos, que necessita de muito
cuidado de higiene para evitar contaminacdo, quie grazer consequéncias graves para
guem consumir essas mercadorias e prejuizos parapaesa, nao contamina o produto,
oferece mais facilidade de limpeza e higienizagdevido ao seu custo alto, apenas as

grandes empresas utilizam este modelo.

Figura 21 : Palete de Metal
Foto extraida em 28/10/2008
Empresa: DHL Logistica



8.4.5 SISTEMAS DE UNITIZACAO EM PALLET DE PAPELAO
ONDULADO

Extremamente resistente, é facilmente descart@ésl @aso e também reciclavel, o
gue é muito importante para o meio ambiente; alasnetnpresas economizar evitando custos
e transtornos com descartabilidade e retorno. Ali&so, ndo proliferam fungos, bactérias ou
pragas e é ecologicamente correto, ou seja, biadéagel e 100% reciclavel. Sua estrutura e
sua composicdo garantem adequado desempenho naeaagam e transporte de cargas
entre 750 a 1500 kg, com uso para ambientes cordadirelativa de 85%.Longarinas
coladas em onda BC, padrdo 1.000x1.200 mm comaggkic de impermeabilizantes nas

capas e miolo que garantem desempenho em ambg@ntmaior umidade relativa.

Figura 22 — Pallet de Papelao
www.ondulapel.com/nossosprodutos.cfracessado em 08/11/2008.




9. DISCUSSAO

Ao término deste trabalho e apds discutirmos sobiema abordado, chegamos
ao consenso que de todos os equipamentos apresetadnovimentacdo e verticalizacéo
para obter um bom armazenamento de mercadoriasnd@rmo, concluimos que trés sédo de
extrema necessidade para qualquer armazém.

1° O Carrinho Hidraulico, que é o principal equigsto devido ter muito
utilidade e facilidade de movimentacdo dentro dmaaém e propde maior agilidade na
operagcdo devido descarga de mercadorias peletizdetaso de caminhdes bau, o que é
complicado fazer com a empilhadeira. Outra vantageswitar que as empilhadeiras figuem
transitando com cargas dentro do armazéem oferegesuwis de acidentes aos colaboradores.

2° A Empilhadeira Elétrica com patola, devidodapacidade de altura conforme
a necessidade de armazenagem que pode chegar ratéalén de ter o raio de giro de 90°
graus que permite sua operacdo em corredores quagceminimo de 2,5 m. Também € um
equipamento que ndo polui o ambiente de traballmmmesendo dentro de camaras frias, e
nivel de ruido é baixo, o que néo tras consequ&uacaperador.

3° A Empilhadeira a Combustdo a Gas (GLP), teim@ortancia em patios das
empresas para fazer descargas de mercadoriazpaéstidos caminhdes de carrocerias que
permite aberturas laterais, € agil na descargagempdrabalhar em pisos poucos irregulares
fazendo o trabalho de ligacéo entre o carrinhcdhito e a empilhadeira elétrica. Mas ficam
limitadas ao trabalho externo porque mesmo sendada@ gas (GLP) quando operadas em
ambientes fechados poluem o ambiente e podem reaiglemas respiratérios as pessoas que
estiverem nesse ambiente.

Os Equipamentos de Verticalizacdo mais importameass utilizado € o porta-
pallet, porque permite mais eficiéncia no proceds@rmazenagem e controle das datas de
vencimentos das mercadorias. Também permite melpmveitamento do espaco fisico e
larguras dos corredores, permitindo maior nimerpait&a-pallet dentro do armazém.

Os Equipamentos de Movimentacdo nos dias de hdfo esada vez mais
desenvolvidos e com mais tecnologias que propaciorior conforto e seguranca na
operagdo do dia-a-dia no armazém. Por isso, o®nsépeis por tomadas de decisdes nas
empresas para adquirir novos equipamentos deverhecen a real necessidade e o0s
equipamentos existentes e o que melhor possa atmaenecessidades, para tomar a decisédo

correta quanto ao investimento feito pela empresa.



10. CONCLUSAO

Demonstramos que armazenagem € para guardar sqmnedieos pré-acabados e
delas provém as distribuicbes fisicas. Para qualongtodo utilizado para armazenagem de
um determinado produto, precisa ser observado d¢ent@o qual o tipo de mercadoria, a
espera, 0 estoque, o fluxo, a unitizacdo, o esfiamw, 0 pessoal disponivel, para que a
evolucéo do processo seja colocada em pratica 6oesso.

Também o que é muito importante sdo as formasaddizacéo (enderegcamento)
gue proporcionam agilidade para encontrar a mer@ag@ra o atendimento dos clientes,
como também acompanhar e ter o controle de datasrbémento das mercadorias. Uma boa
forma de armazenagem além de tudo, tras otimizdgatempo, méao-de-obra, reducdo de
avarias e melhorias para a limpeza do armazém. i€som € necessario que os profissionais
responsaveis pelos setores de armazenagem dassampstejam sempre atentos nas
mudancas de tecnologia para garantir melhoresaleata essa area que de forma geral € uma
das mais importantes da empresa.

N&o podemos esquecer que a escolha dos equipantnto®vimentacdo de
mercadorias é de fundamental importancia para ab®irtados positivos no processo de
armazenagem de uma empresa. Os equipamentos det@mem perfeitas condicbes de
funcionamentos, revisados constantemente para &mue/enha apresentar problemas, o que
prejudicara toda a operacdo do armazém.

Dentre os equipamentos demonstrados podemos destan® de extrema
necessidade para qualquer armazém séao: o carndi@ulico, a empilhadeira elétrica lateral
com patola e a movida & combustdo (GLP); pois reerania de qualquer um desses
equipamentos ou numeros insuficientes, compronuete b planejamento de operacdo de
armazenagem causando transtorno a todos, prin@p&mo atendimento aos clientes.

Portanto, com a necessidade de aprimoramentos o kegistico de uma
empresa de armazenagem, 0S equipamentos de moag@ersdo de extrema necessidade e
importancia, pois sdo eles que dao agilidade nocessm de armazenagem e

consequentemente retorno do investimento.
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