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1 Praticas efetivas de recebimento

1.1 Praticas de recebimento, inclusive lista de verificacao de
recebimento

Praticas efetivas de recebimento sao aspectos importantes do armazenamento bem-
sucedido. O recebimento deve envolver tanto o pessoal do front office (linha de frente)
quanto o pessoal do armazém para receber e rastrear efetivamente os produtos que
entram.

O Capitulo 8 deste manual fornece uma lista de verificacao de recebimento.

FRONT OFFICE (LINHA DE FRENTE):

O processo de recebimento geralmente comecga quando o cliente ou a transportadora
notificam o armazém de uma remessa de entrada e o armazém programa a entrega
para um dia e horario especificos.

Coleta de dados e notificacao da doca de recebimento:

Normalmente, os funcionarios do front office recebem ou a coletam informagoes
especificas para cada carga, inclusive:

o Numero do pedido de compra

o Peso da carga

o NUmero de embalagens ou contéineres

o NUumero de itens diferentes

o Tipo de carga (paletes, folhas rigidas, carga sobre o piso)

o Temperatura em que o produto deve ser armazenado (refrigerado ou congelado)
o Hora de chegada na instalacao

Essas informacdes ajudardo a determinar o periodo e o equipamento necessario para
lidar com a remessa. Isso também torna todo o processo de recebimento muito mais
tranquilo. Deve ser mantido um cronograma de compromissos de entrega. Os
funcionarios do front office devem manter o pessoal da doca informado sobre cargas
de entrada e compromissos agendados.

Entrada de dados:

Os funcionarios do front office devem dar inicio a documentacdo necessaria, talvez
incluindo um formuldrio de recebimento, para documentacao da carga de entrada.
Quando s3o usadas ferramentas eletronicas, as informacoes devem ser transferidas
para o pessoal da doca em tempo habil, de modo que as preparacdes na doca sejam
feitas para o recebimento oportuno do produto de entrada. Os funcionarios do front
office devem reconciliar qualquer discrepancia de documentacao, notificar o cliente




sobre discrepancias e/ou alteracOes e, em seqguida, inserir os dados necessarios em
banco de dados eletronicos, sistemas eletronicos ou outros.

A chegada do veiculo de entrega, o motorista deve apresentar um Conhecimento de
embarque (BOL) contendo informagdes sobre o contelido da carga, inclusive descricao,
quantidade e requisitos de temperatura. Como precaugdo contra roubo, alguns
armazéns solicitam e fazem uma copia da carteira de motorista. E nesse momento que
0 armazém verifica se a carga esta devidamente consignada e atribui a transportadora
uma porta de recebimento. Um procedimento semelhante € utilizado com entregas em
vagoes. Deve-se ressaltar que alguns armazéns frigorificados usam um numero de
controle ou confirmagao para verificar se a carga que esta sendo entregue é a carga
correta.

DOCA DE RECEBIMENTO DO ARMAZEM:

Uma vez que a remessa chega a area de doca do armazém, o funcionario receptor deve
registrar o nome do cliente, a transportadora e qualquer informacao de carregamento,
usando formuldrios padronizados ou sistemas eletronicos de coleta de dados. O
receptor também deve registrar o horario de chegada, o horario de inicio e o horario
final de descarregamento. Esses dados ajudam o supervisor a manter informacoes
sobre produtividade, programacoes futuras e niveis de atendimento ao cliente.

Inspecao de reboque e lacre:

A medida que o veiculo se aproxima da porta da doca designada, os lacres da porta, se
houver, devem ser verificados para constatar se estdo intactos, anotando-se o numero
e o0 estado dos lacres (quebrados, ausentes ou intactos). Se o lacre estiver rompido ou
tiver sido adulterado, notifique imediatamente um supervisor ou gerente para
determinar se o cliente precisa ser contatado. O numero do lacre deve ser registrado
no documento de recebimento. A temperatura do reboque e o ajuste do termostato no
painel de controle devem ser verificados e o exterior do reboque deve ser visualmente
examinado para detectar defeitos que resultem em vazamento de ar frio.

Uma vez que as informagdes apropriadas tenham sido coletadas e o exterior do reboque
tenha sido inspecionado visualmente, o motorista deve ser solicitado a abrir as portas
do caminhdo e dar marcha a ré com a unidade até a porta da doca pré-designada. O
pessoal do armazém deve garantir que o reboque esteja devidamente posicionado na
doca e que os procedimentos de seguranca apropriados, inclusive, entre outros, calcos
de pneus, barras de bloqueio e travas de portas da Interstate Commerce Commission
(ICC), sejam colocados adequadamente para evitar ferimentos. E importante ter certeza
absoluta de que o reboque esteja devidamente seguro antes de permitir que o pessoal
do armazém entre no reboque e comece a descarregar.



Ao trabalhar em uma doca protegida sofisticada, pode ser que o motorista ndo precise
abrir as portas antes de apoiar o reboque no espaco da doca se as placas verticais da
doca, as portas e as barras da ICC forem integradas a um sistema que permita que o
encarregado do armazém aperte um botdo em um painel de controle e faca com que a
porta da doca se abra, a placa niveladora seja liberada e a barra da ICC seja engatada.
Uma luz verde no painel de controle indicara se esse processo ocorreu com seguranca.

Numeros e etiquetas de lote:

Cada carga ou remessa deve receber um numero Unico de lote. Além disso, um nimero
de lote separado deve ser atribuido a cada item diferente na remessa. Se o armazém
se envolver em pré-recebimento, quando a transportadora informar o conteiudo do
reboque antes que a carga chegue (Aviso antecipado de embarque, ASN [Advanced
Shipping Notification]), as etiquetas de lote podem ter sido produzidas previamente e
ficam imediatamente disponiveis para o encarregado do armazém. Se nao ocorrer o
pré-recebimento, a carga deve receber um nimero de lote e as etiquetas do lote sdo
produzidas quando o motorista chega. O encarregado do armazém deve colocar a
etiqueta ou o cddigo de barras apropriado do lote na parte inferior esquerda da
embalagem, voltada para o operador da empilhadeira, que pegara e colocara o palete
em armazenamento com a etiqueta voltada para o corredor. Deve-se ressaltar que
alguns armazéns optam por colocar etiquetas de lote adicionais na parte de tras e lateral
de cada palete para facilitar sua identificacdao, uma vez armazenados. E necessaria uma
etiqueta por palete, que o encarregado do armazém deve aplicar a embalagem ou
contéiner e ndo ao filme estiravel ou outros envoltdrios do palete. Também é preciso
notar que alguns armazéns frigorificados carimbam um numero de lote no maior
numero de embalagens possivel, especialmente se o produto sair em um método de
separacao intensiva de embalagens. Essa salvaguarda adicional ajuda a manter a
integridade do lote e a verificar o produto no fluxo de saida.

Caso seja empilhamento no piso sem paletes, o sistema de rotulagem deve ser
estabelecido de forma a manter constantemente a integridade do lote.

Coleta de dados:

Se a remessa for uma carga refrigerada, as temperaturas do produto devem ser
verificadas imediatamente ap6s a abertura da carga. Em geral, a unidade de
refrigeracao deve ser desligada durante a carga e a descarga. E preciso verificar se a
unidade de refrigeracao do reboque esta funcionando. As temperaturas devem ser
verificadas na parte traseira, no meio e na frente do reboque conforme o produto é
removido. Para verificar as temperaturas, insira 0 sensor de temperatura entre as
embalagens internas dentro das caixas. O produto sera danificado se o sensor for
inserido diretamente no produto. O sensor deve ser posicionado cuidadosamente entre
as embalagens internas ou entre a caixa e o revestimento se nao houver embalagens
internas. As temperaturas devem ser registradas de acordo com a localizacao do
reboque no documento de recebimento. Se a carga nao atender aos requisitos de
temperatura aceitaveis, conforme detalhado no conhecimento de embarque de



recebimento, notifique um supervisor que entrard em contato com o cliente ou seguira
os procedimentos operacionais padrao previamente estabelecidos. Enquanto aguarda a
resposta do cliente, feche a porta do reboque com a unidade de refrigeracao em
funcionamento. Sempre que as temperaturas ndo atenderem as especificacoes do
armazém, registre a temperatura, a hora e a data e peca ao motorista que verifique as
informac0es e assine.

Se a temperatura do produto e sua condigdo aparente parecerem aceitaveis, o0 processo
de descarregamento pode continuar. Durante o descarregamento, a condicao do
produto deve ser anotada e os danos ou discrepancias na unidade ou na contagem de
embalagens devem ser registrados no documento de recebimento. Os danos visiveis,
inclusive, entre outros, embalagens amassadas, molhadas e/ou rasgadas, produtos
expostos, odores estranhos, sujeira, vazamento de produto e excrementos de roedores
e/ou passaros devem ser observados. Se o dano for considerado significativo, o
armazém deve entrar em contato com o cliente para informa-lo sobre a condicao do
produto ao recebimento. A carga pode ser recusada, dependendo das deficiéncias
observadas. O cliente, entdo, decidira o destino do produto. Mesmo que o produto nao
pareca estar danificado, verifique o interior do reboque quanto a danos, sujeira, odor
ou outros contaminantes que podem levar a rejeicao posterior do produto. Notifique
um supervisor ou gerente caso encontre esses problemas. Se houver defeitos, danos
ou problemas com a carga de entrada, recomenda-se que o armazém anote o dano e,
em seguida, obtenha a assinatura do motorista no BOL com essa informacao, atestando
o fato de que os defeitos eram evidentes no momento do recebimento.

Quando o produto for descarregado do reboque, as embalagens ou caixas devem ser
contadas e comparadas com as informagdes do Conhecimento de embarque. E
importante contar cada carga de palete e procurar alteracdes na contagem por camada,
numero de camadas, unidades dentro de cada camada e, particularmente, verificar se
ha multiplos itens e/ou datas de cddigo no mesmo palete. Quando nao forem usados
paletes, é essencial obter uma contagem de embalagens. Qualquer discrepancia na
contagem deve ser registrada no Conhecimento de embarque assinado pelo motorista.
Ao mesmo tempo, a equipe do armazém deve inspecionar cuidadosamente os paletes
de entrada para evitar a introducao de roedores ou outras pragas e insetos no armazém.
O uso de luz negra ajuda na deteccao de excrementos ou evidéncias de roedores. Nesse
momento, o recebedor também deve anotar a condicao dos paletes em que o produto
é recebido e assegurar que apenas os bons paletes sem ripas quebradas sejam
colocados no armazém. E importante garantir que a carga de entrada seja consignada
adequadamente. A carga deve ser consignada ao seu cliente aos cuidados da instalagao
de recebimento.

Se o recebimento nao tiver erros, a carga podera ser aceita no armazém.

As informagOes que devem ser coletadas durante o processo de descarregamento
podem incluir, entre outras:



o Nome ou nimero de identificacao do cliente

o Nome da transportadora (empresa de transporte rodoviario)

o Quantidade enviada

o Quantidade recebida

o Numero de cddigo do produto

o Identificacao do item ou descricao do produto

o Numero do lote, data de producdo ou data de validade, dependendo da
preferéncia do cliente

o Peso da embalagem

o Temperaturas

o Informac0es sobre vedacao/lacre, se necessario

o Informacgdes sobre Avaria, falta e excesso (OS&D)

o InformacOes sobre os paletes, se necessario
Praticas de entrada no estoque:

Se 0 armazém nao tiver doca refrigerada e o produto recebido for uma carga congelada
ou resfriada, o produto deve ser movido imediatamente para as areas frigorificadas
para evitar abuso de temperatura. Alguns armazéns realizam “verificagdo dupla” do
produto antes de permitir que o motorista saia. Nessa situacao, o motorista do
caminhao nao deve sair até que a folha de inventario de descarga da pessoa que recebe
0 produto seja comparada com a folha de inventario de descarga do operador da
empilhadeira. A “verificacao dupla” ajuda a eliminar erros ao recebimento. Depois que
as contagens forem verificadas, o motorista assina e é liberado e a pessoa que recebe
o produto assina o manifesto de recebimento. E importante obter a assinatura do
motorista no Conhecimento de embarque. No entanto, é relevante observar que nem
todos os armazéns usam o procedimento de “verificacao dupla”, pois isso pode acarretar
tempo de espera adicional e possiveis taxas da transportadora na forma de retencao.

Se a carga nao estiver totalmente localizada na area de armazenamento, o operador
da empilhadeira pode adicionar a quantidade, por item, na doca a quantidade ja
colocada na area de armazenamento, o que acelera a partida da transportadora. As
areas de espera nem sempre sao usadas durante a operacao de entrada no estoque,
sendo que algumas cargas sao transferidas diretamente da doca para os porta-paletes,
visando agilizar o processo de descarregamento.

Enquanto o produto esta sendo recebido, um operador de empilhadeira coloca o
produto em uma area de armazenamento designada. Dependendo do nivel de
automacgao do armazém, as posicoes dos paletes ou de entrada no estoque sao pré-
atribuidas usando entrada direta no estoque ou anotadas manualmente pelo operador
da empilhadeira. Em ambos os casos, cada posicao de palete no armazém deve conter
informagOes relativas ao nimero de unidades no palete, nimero do lote, codigo do
produto e descricao dos itens do produto no vao especifico.

A geréncia do armazém deve sempre usar logica uniforme quando se trata de praticas
de entrada no estoque. As praticas de entrada no estoque sdo as vezes, priorizadas



com a seguinte énfase, e supdoem que o armazém esta trabalhando em areas com porta-
paletes:

1. Agrupamento de lotes

2. Agrupamento de cddigos de produto

3. Agrupamento de produtos de um mesmo cliente
4. Uso de qualquer espaco disponivel

Se o primeiro critério ndo puder ser atendido, o operador do armazém deve passar para
o seguinte. A incapacidade de agrupar lotes pode ser um sintoma de efeito colmeia. O
efeito colmeia pode ser definido como desperdicio de espaco que resulta em deplegao
parcial de um lote e incapacidade de usar o espaco restante na area. E mais aplicavel
aos armazéns com porta-paletes. Por exemplo, certa quantidade de efeito colmeia pode
ser evitada no momento da entrada no estoque, nao colocando um lote de 20 paletes
em uma estrutura porta-paletes drive-in de 24 paletes, o que resulta em 4 vaos de
paletes fisicamente acessiveis, mas nao utilizaveis no armazém.

Os fatores adicionais a serem considerados durante a entrada no estoque incluem altura
e peso do palete. O fator altura é bastante ébvio, com praticas concentradas em
minimizar a quantidade de espago de armazenamento perdido por causa da altura do
palete. O peso da palete € um pouco mais complicado e envolve o armazém com
conhecimento detalhado sobre capacidade maxima dos porta-paletes, capacidade do
equipamento de manuseio de material e peso combinado do produto localizado nos
porta-paletes. Em alguns casos, os paletes que excedem certos pesos nao podem ser
armazenados em porta-paletes ou niveis especificos. Se a capacidade de peso maximo
nao for gerenciada com sistemas internos, como os Sistemas de Gerenciamento de
Armazém (WMS, Warehouse Management Systems), a capacidade de armazenamento
nos porta-paletes deve ser claramente identificada no inicio de cada corredor.

Alguns operadores de armazém tentam distribuir seus produtos de alto valor em todo
0 armazém para evitar o agrupamento dos produtos de maior valor em uma so area,
minimizando assim perdas catastrdficas, caso ocorra um vazamento ou dano em uma
area. A dispersao do risco em todo o0 armazém é mais comum com commodities de alto
valor, como frutos do mar, laticinios e/ou carne. Uma vez que produtos lacteos com
alto teor de gordura e carnes refrigeradas sao muito sensiveis a fumaca e vazamentos
de amonia, pode ocorrer dano significativo devido a um unico incidente se o produto
estiver muito concentrado em uma Unica area. A decisao de distribuir o risco deve ser
tomada de acordo com o plano de gestao de riscos e as apdlices de seguro, e deve ser
gerenciada durante o processo de entrada no estoque.

Da mesma forma, alguns operadores de armazém tentam colocar produtos de giro
rapido o mais proximo possivel da doca, de modo a maximizar a eficiéncia dos
funcionarios e reduzir o tempo de viagem. Para que os operadores de armazém
apliquem efetivamente essa técnica, devem ter a capacidade de identificar com clareza
quais sdo os produtos com maior giro, pois nem sempre sao os que parecem Obvios.
Por isso, um relatério detalhado sobre a movimentacao do produto deve ser gerado



antes de selecionar artigos de giro rapido para colocacao especial no armazém. A
mesma filosofia é valida na gestdo dos vaos da unidade de manutencdo de estoque
(SKU) usados para separacao. Se um produto de giro rapido estiver sendo
descarregado, mas nao houver mais estoques desse item na instalacao, o gerente pode
optar por colocar o produto diretamente no vao da SKU de separacao, em vez de um
vao de reposicao, de modo a reduzir o niUmero de vezes que um produto precisa ser
manuseado. Mais uma vez, essa técnica deve ser gerenciada durante o processo de
entrada no estoque.

Um fluxograma simples para légica de entrada no estoque pode ser similar ao seguinte:

[O produto é recebido na instalagéo]

A\ 4
[ O produto pertence a um vao de separacao (nao esta mais no estoque)? ]

I
sim (Nao_

\ 4

Coloque o produto diretamente no\ O produto é qualificado como de
vao de separacgao giro rapido?

J

Sim Nao
Coloque o produto o mais [ Agrupe por lotes ]
proximo possivel da porta \

[ Agrupe por codigos de produto ]

[ Agrupe os produtos de um mesmo cliente ]

\

[ Use todos os espacos disponiveis ]

Documentacao final:

Depois que o processo de recebimento tiver sido concluido e os produtos tiverem
entrado no estoque, deve-se criar um manifesto de recebimento. O manifesto de
recebimento deve identificar todas as informacOes sobre avaria, falta e excesso,



juntamente com as informacOes de localizacao dos produtos armazenados. Esse
documento deve ser enviado para a equipe do front office para processamento. Os
dados desses documentos sao usados para atualizar os arquivos de inventario e
localizagdo, e a documentacao de recebimento é arquivada e guardada para referéncia
futura.

Nesse ponto, a transacdo € concluida com a verificagdo do recibo de armazém pelo
pessoal do escritorio para garantir que as quantidades recebidas estejam de acordo,
que as taxas apropriadas foram aplicadas e a que data de armazenamento, localizacao
do produto e as temperaturas de recebimento estao registradas corretamente. O
gerente da planta ou representante designado deve assinar o recibo de armazém e
enviar uma copia ao cliente. Recomenda-se que os recibos de armazém sejam enviados
no prazo de vinte e quatro horas a partir da data de recebimento do produto.



1 Praticas efetivas de recebimento

1.2 Paletizacao de produtos de entrada

O uso de paletes durante o transporte facilita o carregamento e descarregamento
de produtos. No entanto, os paletes consomem espaco e acrescentam peso a
carga, reduzindo, assim, o niumero de embalagens ou a quantidade de produto
permitida no reboque ou no contéiner. Produtos leves tendem a "atingir o volume
limite" em vez do peso limite, enquanto produtos densos podem exceder o limite
maximo de peso legal antes de encher o trailer. Por exemplo, uma embalagem de
"donuts" pode pesar apenas 6 libras por pé cubico, enquanto o mesmo tamanho
de cubagem de carne pode pesar 40 libras.

Portanto, para maximizar o niumero de embalagens que um cliente pode enviar
sem exceder os limites legais de peso e usar o espaco maximo disponivel, os
produtos podem chegar ao depdsito sem paletes. Quando ndo se utilizam paletes,
o produto é carregado diretamente no piso (carregado no piso) ou usando folhas
rigidas. Ao empilhar no piso, produto e embalagem devem ser considerados, de
modo a garantir que as caixas na parte inferior ndo sejam amassadas. A
integridade das caixas € muito afetada pela umidade e pela condensacao.

Os produtos que chegam sem paletes a um armazém devem ser paletizados antes
da entrada no estoque, pois essa é a melhor pratica. Ao paletizar produtos de
entrada, é importante considerar a melhor configuracao das caixas no palete. O
fabricante do produto pode imprimir a relacao fileira x coluna (TIE-HIGH)
adequada de posicionamento no palete na parte superior de cada caixa. Essas sao
as instrucoes a serem seguidas ao descarregar cargas de piso. Se nao houver
informacOes de TIE-HIGH exibidas claramente nas caixas, use o guia fornecido
neste documento. "Tie" (fileira) € um termo usado para descrever o padrao de
caixas por camada. O padrao "tie" ajuda a estabilizar o palete e resulta em uma
configuracao uniforme, com a alteracao do padrao em cada camada. Os padroes
"tie" variam de acordo com a dimensao das caixas. "High" (coluna) é um termo
usado para descrever o nUmero de camadas por palete e varia de acordo com as
dimensdes e 0 peso das caixas, assim como com a altura especifica do porta-palete
na area de armazenamento da instalacao.



Selecao de palete:

Top deckboard

~7

Two-way entry Four-way entry

Runner
Bottom deckboard

Ripa superior
Duas entradas
Ripa inferior
Longarina
Quatro entradas

Considere o seguinte ao determinar que tipo de palete usar para um produto em
particular:

1. Condicoes de carga:
a) Tipo de contentor (caixas, bolsas, contéineres para granel, barris)

b) Dimensdes maximas e minimas da carga unitaria (comprimento,
largura, altura)

c) Niveis de carga maxima, minima e média

d) Estabilizadores de carga a serem usados (filme retratil, filme estiravel,
adesivos)

e) Serdo usados folhas rigidas, espacadores ou coberturas de carga
unitaria?
2. CondicOes de suporte:
a) O palete sera colocado em porta-paletes?
b) Quais sdo os intervalos maximo e minimo sem suporte?
¢) Quantas cargas unitarias serao empilhadas no armazém?

d) Qual é o tempo maximo que uma carga unitaria permanecera
empilhada?

3. Outras consideracoes:
a) Os paletes serao movimentados com empilhadeiras?
b) Qual é o peso maximo permitido por palete?
¢) Qual é a faixa de alturas de palete aceitaveis?



d) Qual é a faixa de comprimento e largura de palete aceitavel?
e) Qual é a capacidade de paletes por porta-paletes?

Paletizacao:

Uma vez que o palete foi selecionado, o produto pode ser paletizado usando um
padrao TIE-HIGH aceitavel. A maioria dos armazéns frigorificados na América do
Norte usa paletes GMA de quatro entradas, com 122 X 102 cm (48 X 40
polegadas), enquanto o palete europeu é outra opcao comum. E importante que
as bordas externas das caixas de papelao sejam alinhadas com a borda do palete,
de modo que as caixas nao se estendam além do palete. As embalagens salientes
com relagao a borda do palete podem resultar em danos consideraveis durante o
manuseio e quando os paletes sao colocados e retirados dos locais de
armazenamento. O padrdao de empilhamento de uma camada é alterado para
camadas alternadas para "agrupar o produto" e criar uma carga mais estavel.

Embora seja importante "agrupar" as camadas, também é importante certificar-se
de que a altura do produto se encaixa corretamente na abertura da posicao do
porta-paletes. Isso ndo é dificil de conseguir se todas as elevacbes de porta-paletes
tiverem a mesma altura, mas é mais desafiador quando a instalacdo tem elevacoes
variaveis ou multiplas de porta-paletes dentro do armazém. Nesse caso, 0s
funcionarios da doca precisam coordenar a altura de empilhamento adequada com
os operadores de empilhadeira responsaveis pela funcao de armazenamento.

Também é importante certificar-se de usar paletes limpos e em boas condicoes.
Isso minimiza acidentes causados pela queda de detritos e ajuda a impedir que os
paletes figuem presos no porta-paletes. Também ajuda a manter a integridade do
produto e das caixas.

Além das consideracdes de TIE-HIGH, o peso do palete cheio deve ser levado
em conta ao paletizar o produto de entrada. O peso combinado do produto e do
palete nunca devem exceder a capacidade de elevacao segura da empilhadeira
nem a capacidade de armazenamento dos porta-paletes. Os pesos maximos de
palete devem ser de conhecimento geral dos funcionarios do armazém.

Ao paletizar caixas com "peso aproximado", varidveis ou pesadas
independentemente, é importante garantir que todas as etiquetas de peso estejam
voltadas para a parte externa do palete, de modo que os pesos possam ser
capturados no processo de leitura Optica ou de gravagao.

Protecao do palete:

Se as caixas no palete forem leves ou lisas/escorregadias, a camada superior das
caixas de papelao devera ser colada com fita, amarrada ou coberta para evitar que
caiam durante transporte, elevacao ou colocacao nos porta-paletes ou locais de



armazenamento em massa. Isso pode ser feito com filme estiravel, barbante ou
fita adesiva.

Fundamentos sobre manuseio de paletes:
O treinamento do pessoal do armazém sobre gestdao correta dos paletes reduz
danos, aumenta a eficiéncia e evita lesdes. Algumas sugestdes Uteis para gestao
de paletes sao:
1. Inspecionar paletes quanto a danos antes do uso
Nao pisar, ficar em pé ou se apoiar nos paletes
Nao empilhar paletes acima da altura especificada
Nao carregar paletes com peso maior do que o especificado
Padronizar a carga unitaria, de modo a ajusta-la ao palete
Estabilizar a carga unitaria antes da movimentacao
Manter os garfos na horizontal ao entrar na palete
Posicionar os garfos totalmente antes de mover a carga unitaria
. Aproximar-se do palete em angulo de 90 graus com relagao ao palete
10. Abaixar o palete lenta e suavemente até o chdo, sem deixar cair

11.Nao empurrar nem arrastar os paletes com os dentes ou garfos da
empilhadeira

12.Manter a carga o mais baixo possivel no piso
13.Nao deslizar paletes vazios ou carregados no piso

14.N3o puxar uma carga unitaria do caminhao de entrega com gancho no
palete

15.Empilhar as cargas unitarias diretamente na area ocupada pela carga
unitaria
16.Sempre dar marcha a ré quando o palete estiver nos garfos

© O NS UAWN

Paletizacao de produtos a serem congelados:

Se o produto de entrada tiver que ser congelado, deve-se ter cuidado especial ao
determinar a configuracao de empilhamento. Quando os produtos descongelados
chegam em caixas de papelao, espacadores ou expansores devem ser colocados
entre cada camada de caixas no palete. Comece colocando uma camada de
produto no palete e colocando um espacgador sobre ela, seguido por outra camada
de produto e repetindo até que o palete esteja na altura correta. Em cada camada,
deixe aproximadamente 5 cm (2 polegadas) de espaco em todos os lados das
caixas. Nao empilhe as caixas com muita pressao, porque isso impede a passagem
do fluxo de ar e prolonga o tempo de congelamento, 0 que pode prejudicar a
qualidade do produto. Filmes estiraveis ndo devem ser usados nas caixas de
papeldo, se possivel. Contudo, se for necessaria uma pequena quantidade de filme
estiravel para estabilizar os produtos que estdo sendo congelados, recomenda-se



gue sejam feitos orificios no filme para permitir que o ar frio penetre e circunde as
caixas e o produto.

Ocasionalmente, o produto chega paletizado com instrucoes para congelamento.
Outras vezes, os clientes pedem que o produto seja colocado no freezer do
armazém e congele com a "temperatura da sala", em vez de passar pelo processo
tradicional de "congelamento ultrarrapido”. A menos que seja uma pratica
estabelecida com um cliente existente, entre em contato com seu supervisor que
fornecera instrucdes e orientacao. O congelamento no freezer com a "temperatura
da sala" tém o potencial de causar deterioragdo da qualidade do produto e
reclamagdes contra o armazém. E imprescindivel buscar orientacao sobre como
lidar com uma remessa, se houver alguma duvida.

Quando produtos descongelados, como carne, chegam desembalados, ha outras
consideracoes que devem ser levadas em conta. Quando pecas grandes de carne,
geralmente parte traseira de suinos, sdao embrulhadas e seladas em sacos
plasticos, devem ser colocadas como uma Unica camada diretamente sobre folhas
de papeldo limpo (as folhas rigidas sdo perfeitas para esta aplicagdo). Em outros
Casos, as pecas de carne podem ser colocadas em grandes caixas ou paletes-
caixas, novamente usando camadas Unicas empilhadas em paletes com
espacadores, com 5 cm (2 polegadas) de espaco de ar separando as caixas de
todos os lados. Além disso, pequenas pecas de carne envoltas e seladas com filme
plastico podem ser colocadas diretamente em espacadores e paletes limpos e
empilhadas em varias camadas altas para congelamento. Como sempre, obtenha
orientacdo do cliente para ajudar a determinar o melhor método de empilhamento
e congelamento do produto.



1 Praticas efetivas de recebimento

1.3 Gestao de danos em produtos

Os danos em produtos podem ocorrer em muitos pontos durante o ciclo de
distribuicao, durante o carregamento nas instalagcdes de origem, durante o transito
em caminhdes, em instalacdes de cross docking para cargas inferiores a um
caminhdo, no descarregamento no armazém, durante as operagoes de entrada no
estoque, durante as atividades de separacao ou durante o carregamento para
expedicdo. Esta secdo concentra-se na gestao de relatérios de danos ao receber
caminhdes, reboques e vagoes ferroviarios.

E importante notar que nem todos os danos em produtos s3o visiveis a inspe¢do
inicial. Se as caixas ou produtos forem danificados dentro do palete, os danos
podem ser ocultados da deteccao até que o palete seja retirado antes do envio ou
quando o palete for recebido no local do cliente. Ao receber os produtos, a maioria
dos armazéns reserva-se o direito de negar reclamacdes por danos "ocultos",
quando ha caixas danificadas dentro do palete que ndao podem ser detectadas até
que o palete seja descarregado. Para se reservar esse direito, 0 armazém deve
indicar essa informacdao no Conhecimento de embarque (BOL) do armazém. E
importante documentar que a carga esta sendo analisada quanto a danos. Quando
se trata de uma remessa de carga inferior a um caminhao, use a Ordem de
recebimento de entrega para documentar que a entrega esta sob revisdao. A
terminologia apropriada a ser incluida € "sujeita a contagem e inspegao" caso vocé
acredite que existe dano oculto ou escassez. Isto posto, isso sera contestado pelas
transportadoras e, se possivel, qualquer escassez ou dano deve ser documentado
com a transportadora para ajudar a evitar situagdes ambiguas em que possa haver
uma escassez do cliente ou uma reclamagao de frete.

A falha na identificacdo de discrepancias no "BOL assinado" ou na "Ordem de
recebimento de entrega assinada" anulara o direito do armazém ou de seus
clientes de enviar uma reclamacao de frete posterior.

Recebido com dano: Se os produtos chegarem ao armazém com danos
visiveis, os seguintes procedimentos devem ser observados:

1. Verifique o titulo da carga e se ela esta consignada pelo cliente aos cuidados
da instalacao antes de executar qualquer etapa adicional. Se a carga nao
estiver consignada a instalagao, feche as portas e entre em contato com
um supervisor. Se houver duvidas sobre o titulo da carga, trabalhe com um
supervisor e consulte o contrato de servigos.

2. Realize uma inspecao visual superficial para determinar a extensao do dano
(leve, moderado ou grave).



Inicie um relatdrio de danos. Algumas instalagbes usam o relatério
padronizado de "Avaria, falta e excesso" (OS&D). Esse relatério deve
documentar danos visiveis sem perturbacdo (descarregamento) da carga.
Certifique-se de documentar todas as leituras de temperatura (produto,
reboque ou termostato) no momento do relatdrio. Veja o exemplo a seguir,
"Relatorio de avaria, falta e excesso".

Documente com fotografia todos os danos ou problemas, antes e depois do
descarregamento.

Independentemente da gravidade do dano, notifique um supervisor de que
o produto recebido esta danificado.

Se houver evidéncias de risco de seguranca alimentar (condigao de fora de
uso, odor desagradavel, vazamento de pacotes ou produto exposto), entre
em contato com um supervisor e prepare-se para inspecao imediata de um
representante autorizado do consignatario ou transportadora. NAO
DESCARREGUE o produto até receber instrucOes para fazé-lo. As cargas
gue contém produtos gravemente danificados podem ser rejeitadas. Se a
carga precisar ser rejeitada, o armazém deve informar o cliente e/ou a
transportadora sobre essa acdao. Para empresas nos Estados Unidos ou que
exportam para esse pais, lembre-se de que, conforme a norma da FDA,
Sanitary Transportation of Food (STF, Transporte sanitario de alimentos),
as transportadoras devem fornecer provas, se solicitadas, de que as
condicoes de temperatura foram mantidas durante o transporte. O
equipamento de monitoramento de temperatura deve estar listado no BOL,
se houver.

Se o dano for pequeno e a seguranca do produto nao for afetada
adversamente, a carga pode ser descarregada. Nos casos em que o dano é
pequeno ou o cliente precisa do produto para venda e/ou nao deseja que
o produto seja devolvido a transportadora para reclamacao, o cliente pode
solicitar servico de reparos (servico de terceiros para recuperar produtos,
possivelmente reembalar). Esse servico pode ser executado pelo pessoal do
armazém, se houver, ou por contratados externos. Geralmente, a
recuperacao interna é faturada em nome do cliente, com base em
horas/homem, conforme estabelecido na estrutura de tarifas fornecida ao
cliente. Os acordos de trabalho contratado, bem como as taxas internas,
devem ser estabelecidos antes do inicio do trabalho. O produto recuperado
é devolvido ao lote original, enquanto a mercadoria danificada é colocada
em um lote de "espera" separado, aguardando as instrucoes de descarte
do cliente.

Quando o processo de descarga estiver concluido, solicite que o motorista,
0 agente transportador e o agente do armazém assinem o relatério de
danos. O motorista nao pode deixar o local até que o BOL ou a Ordem de
recebimento de entrega sejam assinados.



9. Entre em contato com o cliente e/ou transportadora com a notificacao de
danos. Forneca uma copia do relatério de danos ao cliente e guarde uma
cdpia para os registros da empresa.

A comunicacdo com o cliente é a chave para o sucesso ao lidar com danos no
produto recebido. Sempre entre em contato com o cliente quando estiver em
duvida e deixe que ele oriente 0 armazém quanto ao curso de acao apropriado.



2 Manuseio e armazenamento
efetivos

2.1 Gestao de danos em produtos

Os danos em produto no armazém sao acidentes nas operagbes comerciais
normais, mas devem ser administrados de modo a manter a solida reputacao da
empresa e o relacionamento com os clientes e minimizar perdas financeiras.

E importante observar que nem todos os danos nos produtos sdo visiveis a
inspecao inicial durante o processo de recebimento. Se as caixas ou produtos
forem danificados dentro do palete, os danos sao ocultados da detecgao até que
o palete seja separado antes do envio ou quando o palete for recebido no local do
cliente. Ao receber os produtos, a maioria dos armazéns reserva-se o direito de
negar reclamacgdes por danos “"OCULTOS"”, como indicado no recibo de armazém
nao negociavel padrdao da GCCA, quando ha caixas danificadas dentro do palete
que nao podem ser detectadas até que o palete seja descarregado. Para se
reservar esse direito, 0 armazém deve indicar essa informacdao no Conhecimento
de embarque (BOL) do armazém. Se forem descobertos danos ocultos no
armazém, é importante tirar fotos dos danos enquanto o produto ainda esta no
palete e compartilhar imediatamente essas fotos com o cliente.

Qualquer dano visivel no produto que tenha ocorrido antes da chegada e
descarregamento no armazém deve ser observado na doca de recebimento e
imediatamente comunicado ao cliente. Outros danos, exceto os ocultos,
observados ou descobertos depois do recebimento, sao, provavelmente, de
responsabilidade do armazém e se presume que foram causados pela equipe do
armazem.

Uma vez que o dano no produto seja percebido pela equipe do armazém, os
seguintes procedimentos devem ser iniciados:

o O produto deve ser rastreado até o recebimento, e os registros de recepcao
devem ser revisados para determinar se algum dano no produto foi
observado no momento do recebimento. Especialmente, procure
documentacgdo fotografica dos danos do produto na recepgao.

o As fotos de vigilancia e os videos de seguranca devem ser revisados para
determinar, se possivel, onde e quando o dano ocorreu.

o Os registros do histérico de produtos ou paletes devem ser revisados para
determinar quais funcionarios lidaram com eles mais recentemente.



O dano no produto pode ser leve ou grave. Cada tipo de dano requer que medidas
diferentes sejam tomadas:

Produtos ligeiramente danificados:

Cada cliente pode escolher uma medida diferente para produtos ligeiramente
danificados, dependendo de suas politicas corporativas ou procedimentos e se o
dano ocorreu ao recebimento ou no armazém. O armazém deve manter
comunicacgao estreita com o cliente no tocante a danos no produto no interior do
armazém. Nao presuma saber como o cliente deseja administrar os danos no
produto, mas sim, entre em contato para obter instrucdes, politicas ou
procedimentos especificos para produtos ligeiramente danificados.

Quando as caixas do produto estiverem levemente danificadas, amassadas ou
rasgadas, porém as embalagens internas nao forem afetadas, o produto ainda
pode ser usado para distribuicao.

1. Quando possivel, as caixas externas devem ser devidamente coladas com
fita adesiva e enviadas com o lote original. No entanto, se a politica do
cliente exigir nova caixa para substituir as danificadas ou rasgadas, ou se a
caixa nao puder ser colada com fita adesiva efetivamente, as caixas deverao
ser mantidas no local ou solicitadas ao cliente.

2. Quando caixas novas forem usadas, os produtos devem ser removidos do
lote existente e colocados em um “lote de espera” para garantir que nao
sejam enviados como mercadorias danificadas.

3. Quando as caixas de reposicao chegarem, as danificadas podem ser
descartadas e o produto retornado ao lote original nas caixas novas. Esses
produtos sao, em geral, chamados de produto “recuperado”.

4. O supervisor do armazém deve preparar um relatorio de Avaria, falta e
excesso (OS&D) e enviar ao gerente.

Produtos gravemente danificados:
Quando as caixas dos produtos estiverem gravemente danificadas, amassadas ou
rasgadas, e o produto interno estiver contaminado, comprometido ou danificado,
eles devem ser descartados adequadamente. Esses produtos nao devem ser
admitidos no comércio e devem ser contabilizados nos sistemas de gestao de
estoque.

1. Remova os produtos danificados do lote original.

2. Colete os dados relevantes do incidente, incluindo:



Codigo e/ou descricao do produto
NUmero do lote

Peso

NUmero de caixas

Condicao

Causa do dano

Data e hora do incidente

N N

3. Descarte as mercadorias danificadas de modo adequado. Verifique com os
inspetores locais de saude ou autoridades governamentais para determinar
o local proprio para o descarte. Mesmo se permitido, € altamente
recomendavel que os produtos NAO sejam descartados em cacambas para
lixo. O armazém é responsavel pelo contetido de suas cagambas de lixo. Os
produtos estragados ou perigosos podem representar risco de intoxicacao
alimentar se nao forem adequadamente desnaturados e descartados. Os
produtos devem ser classificados como nao comestiveis, o que é conseguido
através da aplicacao de um agente desnaturante (encontrado no comércio),
legalmente descartado e, em alguns casos, ter um certificado de descarte.

4. O supervisor do armazém deve preparar um relatorio de Avaria, falta e
excesso (OS&D) e enviar ao gerente.

5. Entre em contato com o cliente para informa-lo sobre o dano no produto.

6. Corrija os numeros de estoque para contabilizar a reducao no produto
devido ao descarte.

7. Processe a reclamagao. Deve-se observar que nem todos os clientes
processam as reclamagdes por danos no produto contra o armazém, as
vezes como parte do relacionamento continuo ou devido a pré-negociacao
de "concessoes de reducao".



2 Manuseio e armazenamento
efetivos

2.2 Gestao de paletes

O palete € um dispositivo usado para movimentar e armazenar produtos com eficiéncia.
E usado como base para montagem, armazenamento, empilhamento, manuseio e
transporte de mercadorias como uma carga unitaria. Os paletes industriais tém, em
geral, 122 cm x 102 cm (48 x 40 polegadas) ou 120 cm x 80 cm na Europa (47 x 31
polegadas). Sao feitos de modo a facilitar a colocagao de garfos de empilhadeira entre
os niveis de uma plataforma para que possam ser movidos para dentro e para fora de
um reboque ou vagao de carga ou para um armazém. Os paletes geralmente tém
desenho “Todas as entradas” ou "“Quatro entradas”, o que significa que uma
empilhadeira pode acessar (entrar) no palete de ambos os lados e nas extremidades.

O comprimento do palete € medido entre suas extremidades (incluindo o overhang
[saliéncia]) paralelamente a longarina ou ao sarrafo da longarina. A largura do palete é
medida entre seus lados (inclusive o overhang) perpendicularmente ao comprimento
do palete. A altura do palete é medida a partir da borda externa das ripas do estrado
inferior até a borda externa das ripas superiores do estrado.

Existem (6) tipos comuns de paletes:

Tipo I: De face Unica, ndo reversivel

Tipo II: De dupla face, ndo reversivel, tipo viga nivelada (sem abas) ou
tipo bloco

Tipo III: De dupla face, reversivel, tipo viga nivelada (sem abas) ou tipo

bloco

Tipo 1V: De dupla face, abas na superficie superior, ndo reversivel

Tipo V: De face Unica, nao reversivel, abas na superficie superior

Tipo VI: De dupla face, reversivel, abas em ambas as superficies



Se um armazém optar por manter seus proprios paletes, os esforgos para reparar os
quebrados ou danificados devem ter alta prioridade. A maioria dos armazéns
frigorificados terceiriza os servigos de reparo ou servigos essenciais relacionados com
paletes, embora alguns mantenham departamentos de reparo internos. Muitos
armazeéns, clientes e empresas de transporte, no entanto, participam de alguma forma
de intercambio de paletes ou de programas de bancos de palete. Muitas vezes, quando
paletes especializados ou premium sao usados no transporte entre o fornecedor e o
cliente, 0 armazém tem pouca participacao na decisdao e so € solicitado a auxiliar na
gestdao do programa de intercambio de paletes ou de paletes premium.

Os programas de intercambio de palete sao um acordo entre dois ou mais expedidores
e receptores que torna cada um deles responsavel pelo estoque total de paletes. Paletes
“semelhantes” sao trocados na base de um para um, e sao mantidos registros de cada
movimentacdo de palete. O intercdmbio de paletes elimina a necessidade de
descarregar produtos do expedidor para o receptor, economizando, assim, um trabalho
significativo no armazém.

A troca equilibrada de paletes “semelhantes” aceitaveis ndo é problema. As dificuldades
surgem quando o armazém fornece a transportadora mais paletes ou paletes de maior
qualidade do que recebe. Por exemplo, se 0 armazém fornecer paletes para um cliente
ou transportadora que ndo estejam em um programa de intercambio, o armazém
provavelmente ndo conseguira recuperar os paletes entregues. Se nao houver
intercambio de paletes com uma transportadora, pode ser preciso carregar a remessa
no piso ou a transportadora terd que obter paletes de fonte externa. As vezes, o
armazém vende paletes ao motorista, para que ele nao tenha que carregar o produto
no piso. Se os paletes tiverem de ser vendidos pelo armazém, seu custo deve ser
determinado antecipadamente pelo gerente da planta. O escritério de expedicao e
recepcao deve coletar esses fundos e entrega-los a um escritério de contabilidade o
mais rapido possivel.

Quando o armazém esta envolvido nesse tipo de transacao € preciso que tenha
controles apropriados vigentes. Se houver uma transportadora autorizada que participe
de programa de intercAmbio de paletes, o encarregado do armazém deve obter a
assinatura do motorista no documento de intercambio de paletes. As transacdes de
intercAmbio equilibradas também devem ser registradas. A razdo para registrar as
transacoes equilibradas é garantir um registro em papel, caso a empresa de transporte
alegue que a transacao nao foi uniforme. Além disso, reduz a probabilidade de esquecer
de registrar trocas irregulares quando todas as transagdes forem registradas.

Se houver paletes no reboque, o encarregado do armazém deve registrar o nUmero de
paletes aceitaveis recebidos no formulario de intercambio de paletes. O encarregado do
armazém deve informar essa atividade ao motorista para eliminar possiveis problemas
durante as trocas. Certifique-se de que a pessoa que esta avaliando e aceitando os
paletes esteja ciente da politica de aceitacdo de paletes do armazém e que todos os
paletes sejam examinados para verificar se podem ser usados. Todos os paletes
defeituosos devem ser devolvidos para o motorista. Se 0 motorista se recusar a aceitar



os paletes, eles serao confiscados, e o motorista nao recebera crédito ou compensacao
pela madeira defeituosa deixada no armazém. Deixe claro que o armazém nao estocara
os paletes para retirada em data posterior. Finalmente, lembre-se que o motorista deve
assinar o formulario de intercambio.

Programas de paletes especializados:

Além de paletes de madeira padrdo, existem opgOes para alugar ou participar de
programas de paletes especializados. E possivel encontrar aluguel de paletes comerciais
em empresas como a Commonwealth Handling Equipment Pool (CHEP) ou o Canadian
Pallet Council (CPC). Esses servicos tém vantagens e desvantagens, e os armazéns
devem considerar os custos associados a esses programas, bem como sua capacidade
de gerenciar, rastrear, inventariar, armazenar e reconciliar paletes especializados. Além
dos programas de aluguel de paletes, existem outros paletes especializados no
mercado, inclusive com tratamento térmico e/ou fumigados para produtos ou usos
especiais.

Reboques de palete:

Os reboques de paletes sao usados para transportar paletes do armazém e para ele g,
muitas vezes, podem ser contaminados com sujeira, roedores e/ou insetos.
Recomenda-se que os operadores do armazém implementem um procedimento de
inspecao para verificar se os reboques que transportam paletes para o armazém estao
limpos e livres de contaminacao ou pragas, impedindo assim, que insetos, roedores ou
lixo entrem no armazém. O formulario de inspecdo de reboques fornecido no Capitulo
8 pode ser modificado e usado para essa finalidade.

Definicoes de paletes:

‘Grau A Premium’

Sao usados principalmente por varejistas e sao colocados no piso, para que permanegam como
parte integrante da exposicdo do produto. Eles também s3o usados por fabricantes e
fornecedores de produtos farmacéuticos e alimentares, que requerem paletes reciclados e
completamente limpos.



Caracteristicas:

e 7 ripas na parte de cima

e 5ripas na parte de baixo

e Ripas das extremidades com 15 cm (6 polegadas), tanto na parte de cima quanto na
de baixo

e O espacamento médio entre as ripas do estrado superior é de aproximadamente 6 a

9 cm (~2,5 a 3,5 polegadas)

3 longarinas (3,8 x 8,9 cm ou 1,5 x 3,5 polegadas cada)

4 entradas

Nivelamento (sem abas)

Nenhum reparo em bloco ou em metal das longarinas

Sem longarinas coloridas ou pintadas

‘Grau A’

Os paletes de grau A tém disponibilidade imediata, mas sua aparéncia é mais desgastada com
relacao aos de grau A Premium. As especificacdes do palete de grau A sao mais uniformes do
que os de grau B e nunca tém nenhum reparo em bloco das longarinas. A aparéncia geral
também é melhor, ja que os paletes de grau A, provavelmente, tiveram menos ciclos de
transferéncia que os de grau B.

Caracteristicas:

e 7 ripas na parte de cima

e 5ripas na parte de baixo

o O espacamento médio entre as ripas do estrado superior é de aproximadamente 6 a
9 cm (~2,5 a 3,5 polegadas)

3 longarinas (3,8 x 8,9 cm ou 1,5 x 3,5 polegadas cada)

4 entradas

Nivelamento (sem abas)

Nenhum reparo em bloco das longarinas

Cada longarina pode ter uma placa de reparo para conter fissuras

‘Grau B Premium’



E a combinacdo perfeita entre o padrao A e o padrao B. Esse palete econ6mico tem menos
ciclos de transferéncia que os de padrao B e, como resultado, provavelmente tera menos
marcas, fragmentos, rachaduras ou outros danos por desgaste.

« E0mesmo que o grau B padrdo, mas tem apenas uma das trés longarinas com reparo.
Pode ter diversos reparos na mesma longarina.

‘Grau B’

O grau B é consideravelmente mais barato do que o grau A e é usado principalmente para
armazenar ou transportar quando ha probabilidade de ndo haver retorno do palete.

Caracteristicas:

e Entre 6 e 7 ripas na parte de cima
o A largura da ripa pode ser de 8,9 a 14 cm (3,5 x 5,5 polegadas)
e Nao menos que 4 ripas na parte de baixo
O espacamento médio entre as ripas do estrado superior é de 6,35 a 8,90 cm (2,5 a
3,5 polegadas), mas pode ser de até 10 cm (4 polegadas)
3 longarinas (3,8 x 8,9 cm ou 1,5 x 3,5 polegadas cada)
4 entradas
Nivelamento (sem abas)
Tem placa de reparo nas longarinas
Pode ter varios comprimentos e localizacdes
Nao mais do que duas placas (longarinas) de espessura em qualquer ponto



o Ripas com lascas ou fissuras parciais sao aceitaveis

‘Grau A com tratamento térmico’

48" x 40"

122 x 101 cm (48 x 40 polegadas
New ( poleg )

Novo

E um novo palete de madeira de 4 entradas com 122 x 101 cm (48 x 40 polegadas) e ripas
de 1,5 cm (5/8 de polegada) com tratamento térmico, também chamado de palete GMA ou
palete padrdo em muitos setores.

‘Palete Euro’

O palete EURO, também denominado palete CEN, é amplamente usado em muitos setores.
Os fabricantes de paletes EURO devem ser sancionados pela European Pallet Association
(EPAL), que regulamenta os menores detalhes, incluindo quais tipos de pregos e madeira
podem ser usados.

Caracteristicas:

e Mede 800 x 1.200 x 144 mm.
e Cinco ripas na parte cima, trés na parte de baixo



2 Manuseio e armazenamento
efetivos

2.3 Separacao de pedido

O processo de selecao de produtos a serem expedidos, chamado de separacao de
pedidos (picking), € uma das funcGes mais importantes do armazenamento,
consistindo em oportunidade de receita adicional, mas com o risco de erro, dano ou
perda se nao for gerenciado adequadamente. A separacao de pedidos é fundamental
para operacoes efetivas em armazéns e representa uma das principais vantagens
competitivas de armazéns frigorificados modernos e empresas de logistica
terceirizadas. A atividade de separacao de pedidos deve ser gerenciada para atingir a
maxima eficiéncia, na tentativa de reduzir tempo de percurso, erros de separacao e
danos no produto, maximizando a eficiéncia do trabalhador e reduzindo o tempo gasto
na separacao. A separacao de pedidos pode ser realizada com folha impressa,
comumente chamada de “lista de separacao”, ou por métodos eletronicos, como o
uso de um terminal de radiofrequéncia (RF) para escanear embalagens ou separacao
por voz (Voice Pick). Os terminais de RF podem ser leitores de mao, unidades do tipo
maos livres (usadas no pulso ou no braco) ou terminais montados em empilhadeiras.

Nem todas as fungdes de separacao de pedidos sao iguais, no entanto, e os
operadores de armazém devem ter estratégias para acomodar a ampla gama de
esquemas de separacao. A forma mais basica de separacdo de pedidos é a
recuperacao de quantidades de paletes cheios. Essa é a forma mais facil de
separacdo, e incorre em chance minima de erro por parte do armazém. Outros
métodos de separacao incluem a separacao de camadas inteiras (full layer
picking), em que uma camada completa de palete é recuperada de cada vez. A
separacao de embalagens (case picking), na qual as caixas ou embalagens
completas sao recuperadas do armazenamento, é outro método comum de separacao
em armazéns. Existem também alguns métodos mais complicados de separacao de
pedidos que incluem esquemas de separacao de embalagens internas (split-
case picking) ou separacao de caixa aberta (broken-case picking). Esses
métodos envolvem separar as embalagens internas ou itens isolados da caixa master.

A maioria dos armazéns frigorificados usa esquemas de separacao de paletes cheios,
de camadas ou de embalagens, embora a separacao de embalagens internas e de
caixa aberta possa ser solicitada pelo cliente. O crescimento recente da gestao de
estoques Just in Time (JIT) e da gestao de categorias entre os varejistas esta
impulsionando o setor a trabalhar mais com o método de separacao e consolidacao
de caixas abertas.




A chave para a separacao de pedidos eficiente é o conhecimento da quantidade e da
localizacdo no estoque, inclusive unidade de manutencao de estoque (SKU), nimero
de lote e programacdes de rotacao de estoque. Os Sistemas de Gerenciamento de
Armazém (WMS, Warehouse Management Systems) podem gerenciar efetivamente a
localizagdo exata de todos os produtos no armazém, reduzindo assim os tempos de
percurso e de separacao, bem como os erros. Independentemente do sistema vigente
em um armazém, um programa efetivo de localizacdo de estoque é imperativo para
a separacao de pedidos e reposicao de vaos ageis e eficientes.

Independentemente do método utilizado, seja em papel ou por RF, o processo de
separagao comeca com o trabalhador recebendo a informacao sobre SKU, nimero do
lote, descricao e localizacao dos produtos a serem separados. Os documentos e
instrucbes de separacao devem ser simples, porém especificos. A tentativa de
aproveitar os documentos de expedicao e separacao em conjunto para economizar
papel ou trabalho, muitas vezes, resulta em documentos de separacao com muitas
informacoes irrelevantes, que podem confundir o separador.

As informacOes de separacdao devem incluir as informagOes basicas na ordem de
importancia para o separador:

Localizagcao dos itens

NUmero do estoque (SKU)
Descricao do item

Unidade ou material

Quantidade necessaria do material

InformacOes adicionais, como rotulagem especial, caracteristicas diferenciadas ou
embalagem especifica podem ser usadas para ajudar o separador a identificar o
produto a ser separado. As funcdes de separacao devem ter rotas prévias, de acordo
com a localizacao do estoque, a fim de reduzir o tempo de percurso e o rastreamento
reverso no armazém. As atividades devem visar a garantia de que haja abastecimento
adequado no local desejado para suprir o pedido.

A importancia de um separador de pedidos adequadamente treinado nao pode ser
subestimada. O separador de pedidos fornece o controle final de garantia de qualidade
e atendimento ao cliente. A separacao de pedidos incorreta, produtos danificados e
itens em falta levam a reclamagoes e insatisfacao do cliente. O separador de pedidos
deve ser capaz de realizar seu trabalho sem supervisao constante e deve ser
responsavel pela precisao do pedido. A utilizacdo de um verificador de controle de
qualidade para comprovar a precisao do pedido € uma despesa adicional e
desnecessaria se o separador de pedidos for devidamente treinado, motivado e
preparado para confirmar a precisao da separacao.



Existem muitas estratégias eficientes e eficazes de separacao de pedidos, dependendo
do nivel de tecnologia no armazém, da mao de obra e da configuracdo da area de
armazenamento. Os métodos de separagao comuns incluem separagao por zona,
separacgao por lote, separagao por ondas ou uma combinacao dos trés.

A separacdo por zona envolve a organizacdao da area de separacao em secdes ou
zonas distintas, com um funcionario designado para essa zona. Em cada zona, o
funcionario separa todos os produtos ali localizados e transporta os itens para uma
area de consolidacao, onde o pedido é agrupado. Os sistemas de separacao de zonas
podem ser modificados para que se tornem sequenciais, sendo que os pedidos da
zona 1 sdo transferidos para a zona 2 e adicionados, depois transferidos para a zona
3 e assim por diante. As vezes, isso € chamado de método "separar e passar" (pick-
and-pass).

A separacao por lote ocorre quando o funcionario separa um grupo de pedidos,
denominado lote, a0 mesmo tempo. Se 0 mesmo produto precisar ser incluido em
mais de um pedido, a quantidade total de produtos necessarios para o lote € separada
ao mesmo tempo e, em seguida, segregada para o pedido apropriado durante o
processo de agrupamento na area de consolidacdo. Deve-se ressaltar que a separacao
por lotes pode resultar em erros, ja que varios pedidos estao sendo considerados ao
mesmo tempo. Contudo, esse método pode melhorar bastante a produtividade do
funcionario e do armazém, limitando os tempos de percurso e maximizando os
percursos até o local de armazenamento.

Na separacao por ondas o funcionario separa os pedidos em uma linha ou produto
por vez, em geral, resultando em tempos de consolidacao e distancias de percurso
mais longos. A vantagem da separagao por ondas é a simplicidade e a precisdao do
pedido.

Uma vez no local correto, o funcionario pode separar o niumero correto de unidades
necessarias para suprir o pedido. A separacao de pedidos pode ser por paletes,
paletes-caixas, carrinhos ou transportadores de rolo. As funcOes eficientes de
separacao de armazém sao para paletes, seja em empilhadeira, paleteira, carrinhos
ou vagonetes. Se apenas uma parte das unidades for removida do palete, o estoque
restante devera ser devolvido ao local de armazenamento original. Uma excegao a
essa regra ocorre quando o produto restante é realocado por razdes de espaco e para
reduzir o nUmero de paletes parcialmente cheios. Nessas circunstancias, o funcionario
do armazém deve preencher uma folha de relocagdo que identifique o novo local de
armazenamento do produto. A folha de relocacdo é devolvida ao escritdrio, onde o
arquivo de localizagdo € atualizado, de modo a refletir a alteracdo feita pelo
funcionario.

Se o funcionario do armazém for para o local correto e ndo puder localizar o produto
a ser recuperado, deve notificar o supervisor e relatar essa informacdo ao escritorio.



A equipe do escritério deve ser capaz de fornecer um local alternativo no qual o
produto possa ser recuperado. Se o produto estiver em local alternativo, devera ser
retirado para envio e o local no tiquete de entrega devera ser alterado para ficar de
acordo com o local correto e, em seguida, o local original deve ser excluido do arquivo.
Se o produto estiver em qualquer outro local no armazém, o problema pode ser
corrigido procurando-se o item e corrigindo o arquivo de localizagao quando o produto
for encontrado. Essa busca de produtos no armazém é contraproducente e resulta em
perda de tempo e eficiéncia. Obviamente, o escritdrio sera contatado e os funcionarios
devem inserir o local onde se encontra o produto.

Se o produto ndo for encontrado, o funcionario do armazém ou, em algumas
instalacOes, o encarregado do controle de qualidade, tem que analisar os relatdrios
do historico do lote para determinar se o todo o lote foi enviado anteriormente. Nesse
caso, o produto provavelmente foi separado incorretamente, sendo que outro lote foi
substituido pelo lote que aparece no documento de separagao. A rotacdo incorreta de
lotes nao pode ser tolerada, porque pode resultar em armazenamento do produto
além do prazo de validade, e ha possibilidade de o armazém ter que pagar pelo erro.
Ao pesquisar esse problema, o armazém deve ser capaz de identificar qual funcionario
foi responsavel pelo erro de localizacdao. Esse funcionario deve ser contatado e
informado sobre o problema que seu erro criou.

Outra preocupacao é a remocao de embalagens com mesmo numero de lote de varios
paletes, o que possivelmente cria espaco nao utilizado nas localizagdes de paletes,
comumente chamado de “efeito colmeia”. O efeito colmeia e a perda de densidade
ocorrem quando o armazém guarda mais de um palete parcial de um lote. A receita
€ seriamente afetada se o armazém ndo conseguir maximizar a densidade de
armazenamento. Quando o funcionario do armazém seleciona o produto, deve
correlacionar o numero do lote e o cddigo do produto ou a descricao do item que
aparece na embalagem com os dados que aparecem no tiquete de separacao. Essa
verificacdao cruzada pode identificar erros em que o nimero do lote foi acidentalmente
aplicado ao pedido errado.



2 Manuseio e armazenamento
efetivos

2.4 Recalls de produtos

Os recalls de produtos envolvem a remocao do produto da rede de distribuicao e sua
devolucao ou destruicdo. Como prestador de servicos terceirizados, o armazém
frigorificado desempenha um papel importante na assisténcia, se nao na gestao, do
processo de recall de produtos. O cliente pode solicitar um recall com base em defeitos
de qualidade, rotulagem ou embalagem. Em outras ocasides, as agéncias
governamentais encarregadas da seguranga alimentar podem exigir um recall por
razoes de seguranca alimentar. A USDA e a CFIA classificam os recalls de produto em
trés (3) categorias. A seguir, resumimos as melhores praticas implementadas na
Ameérica do Norte, que agrupam os perigos em trés classes:

Classe I: E uma situacdo de risco de salide, em que hd uma probabilidade
razoavel de que o uso do produto gere consequéncias adversas graves ou a
morte.

Classe II: E uma situacdo de risco de salde na qual a probabilidade de
consequéncias adversas por uso do produto sao remotas.

Classe III: E a situacdo em que o uso do produto ndo gera consequéncias
adversas para a saude.

O Capitulo 8 deste manual fornece uma lista de verificacao de recalls de
produtos.

E preciso tem em mente, contudo, que, do ponto de vista do armazém, um recall € um
recall e deve ser tratado basicamente da mesma maneira. Muitos clientes tém
procedimentos de recall mais sofisticados e intensivos para questdoes de qualidade e
embalagem do que agéncias governamentais, portanto, o armazém deve estar seguro
de aderir ao padrdao minimo estabelecido pelo érgao de recall, mas se esforcar
continuamente para atender as diretivas de recall do cliente. A gestao indevida de um
recall, independentemente de sua natureza, pode resultar em reclamagoes contra o
armazem.

Muitos clientes podem estabelecer procedimentos de recall e os operadores de
armazém devem estar familiarizados com esses procedimentos e protocolos. No
entanto, se a agéncia governamental responsavel emitir um aviso de recall, os
procedimentos do governo substituem todas e quaisquer instrucdes ou procedimentos
do cliente.



No caso de um recall real do produto, o tempo e a precisdo sao de grande importancia.
Quanto mais prolongado for o recall, mais provavel é que esses produtos com potencial
de perigo entrem nas cadeias de suprimento de alimentos para consumo humano ou
animal. Assim sendo, recomenda-se que os armazéns frigorificados realizem “recalls
simulados de produtos” anualmente, praticando os procedimentos e melhorando a
eficiéncia operacional com relacao aos procedimentos de rastreamento, verificagao e
comunicagao com o cliente.

Os recalls de produto podem envolver produtos internos armazenados em estoque ou
no processo de distribuicdo, bem como produtos externos que ja foram enviados ou
distribuidos pelo sistema do armazém. E fundamental que todos os produtos que estdo
em recall sejam devidamente contabilizados, tanto eletronica quanto fisicamente.

As etapas abaixo devem ser seguidas durante um procedimento de recall real ou
simulado:

Etapa 1: Notificacao do cliente

Depois de notificacao de um cliente ou agéncia governamental de que um recall esta
em andamento, a geréncia do armazém deve ser notificada. Da mesma forma, o setor
de operagOes do armazém deve ser notificado de que um recall esta em andamento,
limitando assim a exposicao adicional ao evitar que produtos com perigo em potencial
ja carregados em caminhdes deixem a instalacao. Pode ser aconselhavel realizar a
“retencdo” temporaria do caminhdo de saida para verificar se o produto que esta em
recall ndo esta incorporado na carga.

Etapa 2: Pessoa de contato

O armazém deve identificar um ponto de contato principal, bem como um ponto
secundario, para lidar com o recall especifico. Esses individuos sdao responsaveis por
coordenar o processo de recall, além de servir como pontos de contato com o cliente,
com oficiais do governo e com empresas que receberam produtos com potencial de
perigo em ciclos normais de distribuicao.

Etapa 3: Autorizacao por escrito e coleta de dados

Os pontos de contato do armazém devem solicitar e receber autorizagdo por escrito
para reter e/ou fazer recall de produtos pertencentes ao cliente. Os dados criticos
devem ser reunidos para definir os parametros do recall, incluindo, entre outros:

o Cddigos do item
o Numeros de lote
o Datas de producao



Identificacdes do palete

Descricoes do produto

Nomes de marcas

Pesos (bruto, liquido, libras ou kg)

Extensao da distribuicdo: S6 doméstica ou importada e doméstica
Marcadores de distincao, se houver

Datas de entrega original no armazém

0O O O O O O O

O armazém também deve coletar toda a documentagao recebida com a carga ou com
as em recall, inclusive relatérios de recebimento e recibos de armazém.

E preciso determinar se o armazém servird como ponto de coleta de produtos em
recall ja em distribuicao, caso em que os produtos externos serao recebidos na planta
e devem ser colocados em outro estoque de recall em um Unico "lote aberto".

Etapa 4: Pesquisa e relatdrio de inventario

Interna: Deve ser iniciada a pesquisa do inventario do armazém, tanto eletronica
guanto fisica. Os sistemas de computadores devem ser consultados e fazer o recall
dos produtos no estoque armazenado, nas docas ou em caminhdes na instalacao. Um
relatério de inventario deve ser gerado e uma pesquisa fisica do local deve ser
realizada para a) verificar se o estoque listado no relatério esta localizado
adequadamente e b) verificar que o produto adicional em recall nao esteja localizado
em outro lugar da instalagao.

Externa: Deve ter inicio uma pesquisa de registros para determinar a localizacdo de
qualquer estoque de produto em recall que o armazém ja tenha enviado para outros
locais. Informacdes especificas relativas aos produtos em recall que foram enviados
devem incluir:

Consignatarios

Endereco fisico dos consignatarios

Quantidades expedidas (peso liquido e niUmero de pegas)
Folhas de peso

Datas de liberacao

Localizacao de exportacdao ou doméstica (se for exportacao, fazer copias de
documentos de exportacao)

o 0O O O O O

Assim que as buscas internas e externas, tanto eletronicas quanto fisicas (no caso de
estoque interno), tiverem sido concluidas, o armazém devera produzir um Relatdrio
de resumo de inventédrio para o cliente e/ou representante do governo. Esse



relatério deve conter informacgdes relativas a localizacdo de todos os produtos do
escopo do recall que passaram pelo armazém.

Etapa 5: Retencao e armazenamento do produto

O produto em recall restante no armazém deve ser retido, tanto fisicamente na
instalacao quanto no inventario eletronico. A retencao fisica do produto deve envolver
0 seguinte:

o Localizacao de produtos dentro da instalacao
o Colocacao de etiquetas de “Retencao” em todos os produtos ou paletes

o Reposicionamento de todos os produtos em “Retencao” em area centralizada,
separando do estoque remanescente dentro do armazém

o Restricdo do acesso aos produtos retidos, se possivel, com cercas, cabos,
correntes ou cordas

Se forem adicionados outros produtos a esse estoque, talvez de fontes externas, o
lote de recall deve ser mantido como um unico lote aberto até que todos os produtos
de recall sejam reunidos. A medida que produtos adicionais forem recebidos no
armazém, devem ser contados, marcados com etiquetas de “Retencdo” e colocados
em area segregada com os outros produtos de recall do mesmo lote aberto. Se
possivel, deve-se fornecer informacdes diarias ao cliente, com contagem de
embalagens, pesos e localizagcdes do produto.

Os operadores de armazéns podem considerar o investimento em algum filme
estiravel preto para usar nos paletes de recall do produto para identificar melhor o
produto como de recall e isolado. Outras ideias sao colocar fotos dos produtos em
recall em quadros de avisos e nas areas de informacoes dos funcionarios.

Etapa 6: Resposta do armazém

Quando o produto interno e externo que esta em recall estiver em um local
centralizado, desde que esteja no armazém, o armazém podera ser solicitado a ajudar
com a resposta adequada. As possiveis respostas incluem:

o Teste do produto

o Devolucao do produto ao cliente

o Destruicao do produto

Deve-se ressaltar que muitos clientes avaliam o desempenho do armazém em um
recall real ou simulado, incluindo a eficiéncia do processo, o tempo gasto para
recuperar os produtos e a transferéncia de informacdes para o cliente. Por essa razao,



é recomendavel que os operadores de armazém treinem os funcionarios nos
procedimentos de recall e realizem recalls simulados regularmente para melhorar a
eficiéncia e o tempo de resposta.
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2.5 Cross docking e servigos de armazenamento curto

Servicos de cross docking

O cross docking (antigamente, "baldeacdo") é o processo pelo qual o produto de
entrada é recebido em um armazém, ocasionalmente combinado com outros produtos
gue vao para o mesmo destino e, em seguida, é enviado na primeira oportunidade
sem entrar em armazenamento a longo prazo. O cross docking requer conhecimento
avancgado do produto de entrada, do destino final da carga consolidada e um sistema
de gestao eficaz para rotear o produto para o veiculo de saida adequado.

Servicos de armazenamento curto

O armazenamento curto envolve reter o produto no armazém por um dia ou dois e
depois envia-lo aos clientes. Nessas circunstancias, € importante que o armazém e o
cliente tenham uma compreensao clara do que se espera. Se o armazém oferecer
armazenamento curto, uma taxa especial de armazenamento de curta duracao (uma
diaria) pode ser apropriada, ja que é uma maneira justa de tratar essa situagao. O
armazém deve ser compensado por seus servicos, e custa mais reter e enviar do que
enviar diretamente.

Componentes essenciais de cross docking efetivo e do sistema de armazenamento
curto sao:

1. Tempo. Como os procedimentos de cross docking, conforme definido, fazem
com que os produtos sejam movimentados pelo armazém sem entrar em
armazenamento refrigerado ou em estoque, o tempo é fundamental. Se as
docas de recebimento e expedicao nao forem mantidas em temperaturas mais
baixas, quanto mais tempo os produtos que estao em cross docking
permanecerem nas docas, maior se,ré o potencial de abuso de temperatura e
danos ou deterioracao do produto. E importante minimizar o tempo gasto com
produtos em cross docking nas docas de recebimento e/ou de expedicao.
Generalizando, os procedimentos de cross docking que exigem mais de um dia
sao ineficientes e perigosos (qualidade e seguranca do produto) e nao devem
ser considerados. Esses produtos devem ser armazenados em refrigeradores
e/ou freezers, em vez de cross docking. Nesse ponto, isso seria considerado
um armazenamento curto, sendo a taxa cobrada como tal.




2. Movimentacao. O processo de cross docking eficiente depende da
movimentacao efetiva do produto através da doca de recebimento e do
contéiner ou reboque de saida na doca de recebimento. Os produtos que ficam
parados ou sao colocados em refrigeradores de armazenamento reduzem a
eficiéncia geral e o potencial de lucro. Da mesma forma, produtos em espera
em docas por longos periodos reduzem a produtividade geral e inibem o
movimento de entrada e saida de cargas para dentro e para fora dos
refrigeradores ou freezers. Uma regra padrao do armazém é que o aumento
do manuseio do produto amplia significativamente o custo associado as
operacoes, reduz a eficiéncia do armazém e aumenta as oportunidades de
danos no produto.

3. Informagoes. Os sistemas de informagao sao essenciais para as funcoes
eficientes de cross docking. O intercambio efetivo de produtos fisicos deve ser
acompanhado da troca efetiva de informagoes. A coordenacao de produtos de
entrada por meio de agendamento eficaz, procedimentos de descarregamento
na doca de recebimento, transferéncia de informagdes por sistemas eletronicos
e envio de mercadorias para a doca de expedicao € um componente essencial
de um sistema de cross docking integrado. A falha em qualquer nivel da rede
acima mencionada resultarda em ineficiéncia e perdas de produtividade. A
transferéncia de dados continua sendo um componente importante que exige
coordenacao entre todas as areas do armazém. O cross docking ideal deve ter
fluxo de informagdes oportuno, preciso e totalmente informatizado entre os
parceiros comerciais e fluxo de produtos continuo e desimpedido que
corresponda a demanda real. Essas informacOes sao usadas pelo planejador
de logistica para agendar o recebimento de produtos de modo a coincidir com
expedicoes.

As consideracdes adicionais sobre a implementacao dos sistemas de cross docking
incluem:

1. Custo. Os sistemas de cross docking podem ser lucrativos, mas também
podem acrescentar custos imprevistos e imensuraveis ao sistema de armazém
frigorificado. A analise de custo e a justificativa dos custos devem ser realizadas
para garantir que os sistemas de cross docking sejam econémicos e lucrativos.
Embora o cross docking seja uma excelente e valiosa ferramenta de
atendimento ao cliente, os custos imprevistos devem ser medidos e
gerenciados.

2. Pessoal. O pessoal do armazém é responsavel pelas fungdes eficientes do
cross docking. Os funciondrios devidamente treinados, motivados e
capacitados sao essenciais para criar sistemas de cross docking rentaveis. O
pessoal do armazém deve reconhecer a urgéncia associada aos sistemas de
cross docking, especialmente porque os produtos nao estdao sendo



armazenados em refrigeradores ou freezers durante o processo. O
desempenho do rastreamento é uma ferramenta Util para avaliar a eficacia dos
procedimentos de cross docking.

Gestdo. Uma vez que o cross docking é uma tatica de distribuicao, deve ter
gestao eficiente. A gestdo vai além dos funcionarios e deve incluir estoque,
transporte, logistica e gestdo de categorias para o estoque Just in Time (JIT).
Apesar de os produtos em cross docking ndo permanecerem no armazém por
muito tempo, recomenda-se empenho para inserir o estoque no sistema WMS,
para reduzir assim o potencial de escassez e perda de produtos.

Possiveis beneficios do cross docking

O O O O O O O O O O

O

Maior velocidade do fluxo de produtos através do armazém

Maior giro de estoque

Redugao de custos de manuseio

Permite a consolidacao eficiente de produtos

Suporta a estratégia de gestao de estoque "Just in Time" dos clientes
Promove melhor utilizacao de ativos

Reduz os requisitos de espaco de refrigerador/freezer

Reduz os danos em produtos pelo manuseio minimo na instalacao

Reduz roubos de carga e perda de estoque devido ao retorno mais rapido
Reduz a obsolescéncia e as condigdes desatualizadas do produto devido a sua
permanéncia limitada no armazém

Acelera os pagamentos ao fornecedor

Possiveis desvantagens do cross docking

O O O O (@) OO O O O

©)

Requer sincronizacao de fornecimento e demanda

Projeto de instalacao inadequado para o cross docking efetivo dos produtos
Suporte inadequado de sistemas de informacgao

Sistema inadequado de treinamento em gestao para o suporte do sistema da
cadeia de abastecimento

Desafio para manter a qualidade do produto com tempo limitado para realizar
verificagoes

Potencial de ficar sem estoque e sem reserva de estoque

Maior risco de danos de produto devido a seu assentamento na doca

Alta rotatividade de produto sem documentagao por escrito

Ensejo para erros de expedicdo devido a varias cargas em espera para Cross
docking na mesma doca

Desvio das diretrizes de recepcao e expedicao padronizadas e estabelecidas
Pode ser mais caro se nao for gerenciado e documentado adequadamente
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2.6 Sistemas de manuseio de materiais

O manejo de materiais faz parte da cadeia logistica do frio. Mais de 90% da atividade industrial
envolve algum tipo de manuseio de materiais. A logistica da cadeia do frio envolve o transporte
dentro das instalacOes e entre as estacoes de trabalho e também entre os elos dentro dessa
cadeia. Devido a alta frequéncia de manuseio de materiais na logistica da cadeia do frio, as
melhores praticas de manuseio de materiais podem ter grande impacto sobre a eficiéncia e
rentabilidade da logistica dessa cadeia.

As ineficiéncias e a relacdo lucro/perda dos sistemas de manuseio de materiais abaixo do ideal
tém origem em duas fontes. Em primeiro lugar, a ineficiéncia no manuseio de materiais pode
retardar a movimentacdo do produto nas instalagdes da cadeia do frio ou entre os elos dessa
cadeia, levando a perdas de eficiéncia e de lucro. Em segundo lugar, a ergonomia deficiente no
manuseio e no transporte de materiais pode ocasionar lesdes nos trabalhadores, decorrentes de
transtornos musculoesqueléticos. Os transtornos musculoesqueléticos em trabalhadores de
manuseio de materiais estdo entre as principais causas de doenca na Europa, sendo responsaveis
por 50% de todas as auséncias no trabalho e por 60% das incapacidades permanentes. A dor
lombar é a forma mais cara de lesdo. Mesmo pequenas distensdes nas costas podem levar muito
tempo para cicatrizar e reduzir a produgao do trabalhador ou resultar em dias de trabalho
perdidos. Entorses, cortes e contusoes também sdo tipos bastante comuns de lesao que reduzem
a produtividade e a permanéncia no local de trabalho.

Entre as economias emergentes e os paises em rapida industrializacdo, a pneumoconiose
(inalagdo de poeira perigosa) e os grandes acidentes industriais sao a principal causa de
doenca/lesdo, mas a medida que as industrias amadurecem, os transtornos musculoesqueléticos
relacionados com a ineficiéncia ergondmica passarao a ser causas cada vez mais importantes de
lesdo do trabalhador. Portanto, a introducao de melhores praticas de manuseio de materiais nos
estagios atuais de desenvolvimento pode ajudar as cadeias do frio em paises emergentes e em
rapida industrializacdo a se prepararem e evitar essa importante causa de ineficiéncia e
desperdicio.

Transtornos musculoesqueléticos

Os transtornos musculoesqueléticos (TMES) sdo lesdes e disturbios que afetam o movimento do
corpo humano ou o sistema musculoesquelético. As partes do corpo humano mais afetadas pelos
TMEs sao musculos, tendoes, ligamentos, nervos, discos vertebrais e vasos sanguineos. Os TMEs
comuns incluem sindrome do tunel do carpo, tendinite, transtornos do tecido conectivo e
distensGes musculares e tendineas.

As tarefas altamente repetitivas, como as listadas abaixo, podem levar ao TME:

e Levantamento frequente ou de e Vibracao (de todo o corpo ou
grande peso local)
e Torcao ou flexao da cintura e Posturas estaticas ou desajeitadas

e Empurrar ou puxar com forca e Punhos flexionados



Cotovelos mantidos longe do e Iluminacgao inadequada
corpo e Superficies de contato duras ou
Pescoco torcido ou inclinado inclinadas

Temperaturas extremas



Melhores praticas de manuseio de material

A chave para eliminar lesGes e aumentar a eficiéncia do manuseio de materiais é eliminar o
maximo possivel de etapas de manuseio e transporte, a fim de racionalizar o processo. Isso
maximiza a eficiéncia, evita lesdes no trabalhador e reduz os danos materiais causados pelo
manuseio. Um modo de reduzir lesdes causadas pela movimentacao manual é substitui-lo
pelo manejo mecanico, mas isso também aumenta as lesdes associadas ao funcionamento de
magquinas e introduz custos associados a compra e manutencao da maquinaria.

As lesdes da movimentacdo manual dos materiais sao resultado de movimentos repetitivos
dos trabalhadores. Nao é possivel eliminar movimentos repetitivos, mas seu impacto e sua
intensidade podem ser reduzidos com a introdugdo das melhores praticas de manuseio de
materiais.

Existem cinco (5) tarefas basicas e seis (6) movimentos repetitivos basicos no manuseio de
materiais. As tarefas de movimentacao manual sao concluidas com um ou mais movimentos
repetitivos; no entanto, tarefas repetitivas desnecessariamente complexas, esforco
excessivo e fadiga em excesso resultam em lesdes. A implementacao das melhores
praticas de manuseio de materiais elimina as causas de lesdao, minimizando o impacto
negativo da repeticdo de movimentos basicos durante o manuseio do material.

Tarefas basicas de manuseio de materiais, movimentos repetitivos e fontes

de lesao
Tarefas de Movimentos repetitivos Causas de lesao
movimentacdao manual basicos
Levantamento Flexao Esforco excessivo
Empurrar Torgdes Fadiga excessiva
Carregar Estiramento Tarefas repetitivas
complexas
Abaixar Levantar e abaixar
Puxar Empurrar e puxar
Carregar

Os riscos das tarefas repetitivas desnecessariamente complexas sao maiores nas
tarefas manuais complexas ou que exigem mais do que movimentos repetitivos basicos
para realizar uma ou mais rotinas de movimentacao manual. Esse risco pode ser
minimizado estabelecendo condi¢des de manuseio que exijam apenas uma dessas tarefas
por vez. A introducao de sistemas de manuseio do tipo linha de montagem é uma das
maneiras de fazer isso. Mais funcionarios podem lidar com movimentos repetitivos basicos
simples para concluir tarefas complexas de movimentagao manual, em vez de ter um
grupo menor de funcionarios desempenhando movimentos repetitivos complexos. Mesmo
que isso exija mais trabalhadores, o aumento da eficiéncia e a reducao de lesdes
compensam o custo de contratacdo de mais funcionarios.



O esforgo excessivo ocorre quando os trabalhadores carregam mais peso do que sao
capazes. Ainda que o trabalhador seja capaz de levantar uma carga relativamente pesada
repetidas vezes, o esforco corporal excessivo vai se acumulando a medida que ele
manipula desnecessariamente cargas pesadas repetidamente. As lesGes por movimentos
repetitivos, portanto, sao reduzidas ao se diminuir o tamanho da embalagem e da carga
para facilitar o manuseio.

As lesdes por fadiga excessiva sdo o resultado quando os trabalhadores se cansam
durante a jornada de trabalho. A medida que os trabalhadores se cansam, a técnica basica
de movimentos repetitivos se deteriora, ou seja, eles se movem com menos eficiéncia,
criando oportunidades de lesao. As lesOes por fadiga excessiva podem ser evitadas por
funcionarios e intervalos adequados, pelo acesso conveniente a fontes de hidratacao e
por técnicas de alongamento e aquecimento antes do turno de trabalho.

Prevencao de les6es no manuseio de materiais

Existem trés (3) métodos para reduzir lesdes e aumentar a eficiéncia do manuseio de
materiais: 1) separar tarefas complexas em varias tarefas basicas € um bom método; 2)
reduzir a dificuldade e o nimero de tarefas basicas € um método melhor e 3) eliminar as
tarefas de manuseio de material sempre que possivel € o melhor método.

As estratégias de prevencao de lesdes por manuseio de materiais buscam maximizar a
eficiéncia, aumentar o lucro por meio da eficiéncia de producdao e melhor qualidade dos
produtos e, ao mesmo tempo, proteger os funcionarios. Este principio pode ser aplicado para
reduzir tarefas complexas com a abordagem de linha de montagem que substitui tarefas
complexas por varias tarefas basicas em série. Embora mais tarefas possam exigir mais
trabalhadores, cada uma delas pode ser realizada com maior rapidez e eficiéncia, permitindo
que a efetividade geral aumente e que o risco de lesdao diminua significativamente.

Da mesma forma, o impacto de executar tarefas basicas pode ser diminuido pela intensidade
e frequéncia de cada uma delas. A tabela abaixo é um resumo dos principios que podem ser
aplicados para diminuir o impacto de cada tarefa basica, por meio da redugao da intensidade
ou frequéncia.

Reducdo do impacto das tarefas basicas

Tarefa basica Métodos para reduzir a intensidade ou a frequéncia

- Eliminar a necessidade de flexionar o corpo
Flexao - Manter o material no nivel de trabalho
- Nenhum material abaixo da distancia entre a mao e o piso

- Colocar a estacao de trabalho e todo o material na frente

. - Girar pivoteando ou deslocando os pés, em vez de torcer o
Torcao corpo

- Se o giro nao puder ser evitado, o espacgo de trabalho deve ser
suficiente para tal

- Reduzir a disténcia entre as maos e o corpo
- Providenciar pegadores ou alcas quando possivel

Estiramento




- Reduzir o tamanho dos objetos
- Manter o material entre a altura do ombro e da mao

- Eliminar a necessidade de levantar carga manualmente
- Reduzir o peso da carga
Levantar e pN g o
abaixar - Usar elevagao/alavancagem mecanica
- Tamanho menor de contéiner
- Usar vantagem mecanica/alavancas

- Eliminar a necessidade de empurrar ou puxar manualmente
- Usar rodizios ou roletes para ajudar a empurrar

- Usar rodas ou rodizios maiores nos carrinhos

- Manter rampas com inclinagao inferior a 5%

- Usar alcas e pegadores firmes

- Reduzir a disténcia para empurrar ou puxar

Empurrar e puxar

- Eliminar a necessidade de carregar

- Reduzir o peso da carga

- Diminuir a distancia em que a carga é carregada
Carregar - Carregar a carga com os bracos estendidos para baixo

- Tamanho menor de contéiner

- Usar vantagem mecanica/alavancas

- Rodas ou rodizios maiores

Técnicas de manuseio de materiais

A aplicacdo de técnicas eficientes de embalagem e levantamento pode reduzir o tamanho das
cargas, aumentar a eficiéncia do manuseio do material e reduzir lesoes.

Por exemplo, um dos maiores perigos da montagem de paletes é a flexao repetitiva da cintura
para colocar caixas no nivel mais baixo do palete. Outra dificuldade comum é que a
montagem/empilhamento de paletes pode gerar levantamento de cargas pesadas. Para
reduzir a probabilidade de danos materiais ou lesdes no trabalhador por desmoronamento de
paletes, deve-se considerar o seguinte:

As unidades mais pesadas devem ser colocadas na camada inferior para dar
estabilidade.

— Elevar a altura do nivel inferior. Isso permite que os funcionarios mantenham a carga
proxima do corpo, além de minimizar a flexao do tronco.

— Fornecer equipamentos com altura ajustavel para separacdo, de modo que as cargas
sejam mantidas em altura que minimize a flexao da cintura.

— Instruir os funcionarios sobre os perigos da flexdo ao movimentar cargas pesadas.
— Garantir o emprego de técnicas de elevacao/levantamento adequadas.



— Empilhar paletes vazios sobressalentes na paleteira para elevar a parte inferior da
carga.

— Colocar uma mesa elevadora nos garfos da paleteira para manter o produto na altura
da cintura.

— Quando possivel, usar equipamento elétrico em vez de manual para reduzir as tensoes
ergondmicas.

O empilhamento eficiente dos paletes reduz lesdes, porque impede o desmoronamento
da carga. Os padrdes de acondicionamento dos itens no palete devem ser estabelecidos
previamente, para que todos os trabalhadores empilhem os paletes de maneira eficiente
e uniforme. Os padroes de empilhamento de paletes com maior grau de sobreposicao
entre os itens s3o mais estaveis, mas também podem ser mais complicados de se
conseguir. Independentemente do método escolhido para o empilhamento de paletes,
deve-se considerar tanto a seguranga quanto a eficiéncia do manuseio de materiais. A
Figura 1 ilustra varios métodos de empilhamento em paletes.

&7 spiit
pinwheel

Bloco Bloco dividido Tijolo

Fileira Fileira dividida Fileira dividida
Cata-vento  Cata-vento  Cata-vento
Cata-vento  Cata-vento  Cata-vento dividido

Figura 1: Técnicas de empilhamento em paletes

Os riscos adicionais no empilhamento de paletes sao decorrentes de danos no
equipamento de empilhamento. Ao longo tempo, as rodas de borracha macica de
paleteiras e empilhadeiras podem ficar com pontos planos, resultando em instabilidade de



carga e manuseio inadequado. Os funcionarios podem sentir tensdo nas maos e nos
bracos por causa da dificuldade para dirigir e parar as paleteiras. Os pontos achatados
nas rodas de borracha também criam sulcos e saliéncias que podem resultar em desgaste
do piso. As possiveis solucdes sao:

— Fazer manutencOes periddicas de paleteiras e empilhadeiras para que possam
funcionar com a minima quantidade de forca das maos, bracos e dedos.

— Fornecer treinamento aos separadores para que eles reconhecam 0s primeiros
sinais de defeitos mecanicos. Isso permite que eles relatem problemas ou
dificuldades da maquina antes que ocorram lesoes.

— Manter os pisos bem conservados (por exemplo, sem sulcos ou saliéncias) para
reduzir a forca ao usar equipamento de movimentagdo manual de material e
vibracao/choque no corpo inteiro ao dirigir o equipamento.

Técnicas adequadas de levantamento:

Como descrito acima, a lesao musculoesquelética ocorre quando ha esforco excessivo,
fadiga do trabalhador, combinagdo repetitiva de muitas tarefas basicas de
movimentacao manual em um Unico trabalho ou uma combinacdo dos trés causa
sofrimento musculoesquelético. A técnica adequada de levantamento ajuda a
combater as trés causas de tensdo musculoesquelética e envolve os musculos certos
de forma eficiente, evitando distensdes que o corpo nao consegue tolerar. Essas
técnicas envolvem varios grupos musculares para que exercam a forca de forma
eficiente e suave e tém trés componentes: 1) abordar o item de modo adequado, 2)
usar as articulacdes apropriadas e 3) manter preensao firme para envolver
eficientemente diversos grupos musculares e mover o objeto de forma eficaz.

Os problemas surgem quando os movimentos exigidos sdao muito complexos e
dificultam as repeticdes e quando o trabalhador chega a fadiga e diminui a qualidade
da técnica ou quando a carga € muito pesada para ser manipulada com seguranca.

Medidas corretivas:

Etapa 1. Como abordar o item. O primeiro passo da técnica de elevacao adequada é
centrar-se a frente do item com as pernas firmes e abertas na largura dos ombros. Se
o item estiver abaixo da pessoa, as vezes é apropriado posiciona-lo de modo que o
centro de gravidade da pessoa fique bem situado com relacao ao objeto. A chave para
abordar corretamente um item é posicionar o corpo para que ele sirva como a base
que gera a forca para o levantamento. Quando se exerce forga, toda a agao causa
uma reagao igual e contraria. A chave para abordar corretamente o item é posicionar
0 corpo para que a forga de reagao exercida pelo item ndo cause distensao nas partes
do corpo que ndo podem suporta-la e resulte em lesGes. As lesdes de coluna em geral
sao as mais comuns quando o levantamento de peso é feito incorretamente. As lesdes
nas costas geralmente ocorrem porque a distensdo na regiao lombar é grande ao
levantar peso.

Etapa 2. Emprego das articulagOes corretas. Ao manusear objetos, é importante usar
articulagdes ou combinacoes delas, de modo a equilibrar a forca de reacao do objeto
para que nao se concentre em nenhuma articulagao ou local isoladamente. Mobilizar
a forca na articulacao do joelho e nas pernas é uma maneira importante de prevenir
lesdes na coluna lombar ao levantar, carregar ou manipular objetos. Da mesma forma,



ao carregar ou manipular objetos é melhor usar as duas maos e os dois bracos, porque
isso distribui o peso para mais articulagbes e reduz a distensdo em uma Unica
articulacdo. Finalmente, ao perder o controle do objeto, é melhor deixa-lo cair do que
tentar pega-lo. Segurar objetos nessa situacdo multiplica a forca exercida, porque se
trabalha contra a forca necessaria para manusea-lo e contra a aceleragao da gravidade
guando o objeto cai. A tentativa de pegar objetos em queda é uma fonte comum de
lesdo articular e musculoesquelética.

Etapa 3. Manter preensao firme. Isso ajuda a manter todos os membros envolvidos
no manuseio do objeto, evitando que ele caia e mantendo todos os grupos musculares
disponiveis para segura-lo. Se o objeto escorregar, fica dificil manter o controle sobre
ele, e impde mais pressdo as articulagdes e grupos musculares para recuperar o
controle. Assim, manter a preensdo firme é uma parte importante da boa técnica de
movimentacao manual.

As boas praticas de levantamento e movimentacao manual de materiais que usam
cada uma das técnicas corretas de levantamento sdo apresentadas nas proximas
secOes. O trabalhador deve escolher a técnica adequada de elevacdo ou
movimentacao manual para lidar com os objetos com maior eficiéncia. As técnicas de
levantamento e movimentagdo exigem pratica; portanto, uma boa pratica para os
gerentes € ensinar os trabalhadores como empregar as técnicas de levantamento
corretas sem peso ou com peso muito leve, até que o trabalhador demonstre que
pode executa-las apropriadamente. Além disso, uma boa pratica para os funcionarios
é fazer aquecimento e alongamento antes do trabalho para que suas articulacoes e
musculos figuem preparados para o esforco.

Manter a carga préxima do corpo

Manter a carga préxima do corpo reduz a forca exercida pela carga sobre as
articulacOes e a coluna vertebral. Também permite que todos os grupos musculares,
em especial os musculos do tronco sejam ativados, possibilitando maior controle e
alivio da distensao nas articulagoes, na regiao lombar e nos musculos isoladamente,
reduzindo, assim, a probabilidade de lesdo musculoesquelética.

Levantamento em diagonal

O levantamento em diagonal é uma técnica para elevar objetos de peso moderado.
Consiste no alinhamento do centro de gravidade com o objeto, de modo que a forga
de reacao do levantamento ou da movimentagao seja distribuida uniformemente nas
articulagdes e grupos musculares. O levantamento em diagonal envolve as seguintes
etapas:

— Abra as pernas na extensao do objeto, deixando os pés em diagonal bem
aberta e assuma a posicao de agachamento completo.

— Levante o objeto ficando em pé e mantendo as costas em posicao de curva
neutra em "S" durante todo o levantamento.

— A cabeca e os ombros devem ficar eretos, deixando que as pernas
fornecam a forca para o levantamento.

— A chave para este levantamento é manter as costas arqueadas. A técnica
inadequada geralmente permite que os quadris se elevem primeiro,
flexionando (arqueando) as costas para frente.



Levantamento de peso

Essa posicao é usada para elevar objetos de peso moderado. O levantamento de
peso é semelhante ao levantamento em diagonal, mas requer agachamento apenas
parcial. As etapas do levantamento de peso sdo:

— Comece com 0 mesmo posicionamento dos pés em diagonal. Neste caso,
flexione principalmente os quadris, em vez de fazer um agachamento
completo.

— Flexione os joelhos parcialmente e mantenha a cabeca e os ombros eretos.

— Segure e levante a carga levando a cabeca e os ombros para cima e
mantendo a regiao lombar na posicao de curva neutra em "S".

Pivoteie, nao faca torcao

A torgdo o corpo € uma causa comum de lesdo musculoesquelética na movimentacao
de cargas. O melhor modo de evitar a torcao € deslocar os pés e pivotear em vez de
contorcer as articulagdes da cintura. Pivotear significa girar o corpo inteiro em vez de
girar ou torcer apenas parte dele. Uma boa pratica é proporcionar o espaco adequado
para que os funcionarios possam pivotear e ndo se contorcer.

Levantamento do golfista

Esse levantamento é o mais apropriado para objetos leves ou para os trabalhadores
com problemas no joelho. Realize as seguintes etapas ao usar esse tipo de
levantamento:

— Mantenha as costas em curva neutra em "S", coloque uma perna para tras
e flexione a outra perna.

— Ao levantar uma perna, a parte superior do corpo € contrabalancada e a
flexdo da coluna lombar para frente é reduzida

— Esseéo modo como a maioria dos golfistas recupera as bolas de golfe do
buraco. E bom ter algum tipo de apoio, como uma cadeira ou mesa (0s
golfistas usam o taco de golfe) para auxiliar a estabilidade no
levantamento.

Separacao eficiente de pedidos

Uma parte importante das melhores praticas de movimentacdo manual é planejar a
separacado eficiente de pedidos. Existem varios métodos de separacao de pedidos, cuja
escolha depende do tipo de armazém, de suas operacdes vigentes, bem como do tipo de
produto armazenado. Os métodos de separacao de pedidos também variam quanto a
eficiéncia e a seguranca no manuseio de materiais. A separacao de pedidos em geral é
feita pelos métodos tradicional, distribuicdo em fluxo, correia e cross docking.
Para obter mais informac0Oes sobre separagao de pedidos, consulte o Capitulo 2.3 deste
manual.

Sistemas de separacao de pedidos tradicionais

Em geral, sdo empregados sistemas de separacao de pedidos tradicionais. Os
produtos sao retirados da doca em que foram colocados a chegada e sdo colocados
em vaos. A seguir, os trabalhadores removem uma quantidade especificada de



produto dos vaos e a colocam em paletes, para que possam consolidar cargas de
mercadorias conforme as especificagdes do cliente. Ao usar paletes, o trabalhador
move o palete de um vao para outro, recolhendo as mercadorias especificadas
com algum tipo de dispositivo de elevagao e transporte. Geralmente, o dispositivo
€ uma paleteira, mas em algumas operacbes de armazém pode-se usar
empilhadeira. A paleteira é, com frequéncia, capaz de transportar dois paletes por
vez e o separador pode, as vezes, embarcar no dispositivo de um vao para outro.
Depois que a carga paletizada estiver totalmente montada, é envolvida em
material plastico e carregada no caminhdo para ser entregue nas instalacdes do
cliente.

A vantagem dos sistemas de separacao de pedidos tradicionais € que o método
possibilita o armazenamento de uma enorme quantidade de produto em um
espaco reduzido do piso, porque grande parte dele é armazenado em vaos
suspensos. A movimentacao do produto é minimizada, uma vez que ele é tirado
apenas uma vez do vao para o palete de destino. O produto é movimentado com
palete e meios mecanicos na maior parte da operacao. Os pedidos grandes podem
ser colocados em paletes completos com pouco levantamento manual. Os
funcionarios também tém pequenos intervalos frequentes a medida que passam
de um vao para outro.

As desvantagens desse sistema sdo a exposicao dos trabalhadores a combinacao
de tensdes musculoesqueléticas, como levantar objetos pesados, flexdes,
estiramento, torcdo e tensao ao carregar. Além disso, como os funcionarios se
deslocam pelo armazém, é dificil desenvolver ajudas mecanicas para auxiliar no
levantamento de peso grande ou reduzir posturas inadequadas. Portanto, quando
os sistemas de separacao de pedido tradicionais sdo empregados, é mais
importante ndo reduzir a quantidade de funcionarios e programar intervalos
suficientes para evitar esforco em demasia e fadiga.

Separacao de pedidos por distribuicao em fluxo

Nos sistemas de distribuicao em fluxo, os produtos sao recebidos em uma doca
interna, divididos e colocados em um sistema de linha transportadora. O produto
é codificado imediatamente apds a chegada e movido pela linha transportadora
para uma area de classificagdo, de onde é enviado para o caminhdo de saida
adequado para envio. Os produtos nao sao armazenados nem paletizados.

A vantagem do sistema de distribuicdo em fluxo é a reducdo expressiva de
movimentacao de material. Isso protege os trabalhadores contra as lesoes
musculoesqueléticas e o material contra danos. Além disso, os sistemas de
distribuicdo em fluxo permitem o uso de acessorios e equipamentos mecanicos de
elevacao/levantamento, o que reduz os riscos de lesao por esforgo excessivo,
fadiga ou desempenho repetitivo de tarefas complexas que criam tensao
musculoesquelética excessiva.

Porém, a implementacao dos sistemas de separagao de pedidos em distribuicdo
de fluxo requer planejamento e coordenacgao significativos para movimentar o
produto pelo sistema no momento certo. Além disso, os sistemas de distribuicao
em fluxo requerem mais espago no piso que outros.

Separagao por correia



Nos sistemas de separacao por correia, os produtos sao tirados da doca e
colocados em uma correia ou em vaos. Os trabalhadores entdo removem uma
quantidade especificada de produto dos vaos, conforme pedido do cliente, e a
colocam em uma correia transportadora que faz trajeto no centro do corredor do
vao. O produto de cada corredor chega a uma area central, onde é removido da
correia e colocado em um palete, se for o caso. Depois que as cargas paletizadas
forem totalmente montadas, em geral, sdo envolvidas em material plastico e
carregadas no caminhdo para entrega nas instalagoes do cliente.

As vantagens deste sistema sao que, como o funcionario trabalha em um espaco
definido, o uso de acessorios e dispositivos de elevacdo/levantamento é mais
pratico. Guinchos ou elevadores podem ser colocados ao longo da linha para
auxiliar os funcionarios. A altura da linha transportadora receptora pode ser
mantida em um nivel que minimize as flexdes e estiramentos. A estacdo de
paletizacao final pode ser projetada de maneira a eliminar flexdes do tronco e
locais elevados usando plataformas, mesas giratorias e elevadores. As posicoes
fixas na estacdo de trabalho permitem que dispositivos auxiliares de elevagao
sejam montados nessas estacoes.

Os sistemas de separacao em correias reduzem o peso da carga e a distensao
musculoesquelética nos funcionarios, mas aumentam a frequéncia de repeticao de
tarefas, porque nos sistemas de correias todos os produtos devem ser manuseados
pelo menos duas vezes, em vez de apenas uma vez. A distensdo
musculoesquelética, porém, ¢é menor, porque diferentes funcionarios
desempenham fungdes distintas. Um funcionario puxa o produto e o coloca na
correia, enquanto outro o levanta da correia para o palete de destino.

Cross Docking

Em sistemas de cross docking, os paletes de material sao recebidos em uma doca,
divididos em cargas especificadas de clientes enquanto ainda estao na doca e
transferidos para caminhoes de saida. Os itens ndo sao colocados em vaos para
armazenamento.

Os sistemas de cross docking sao usados com frequéncia ao expedir produtos a
granel. Portanto, os sistemas de cross docking reduzem o esforgo
musculoesquelético, ao reduzir a frequéncia de repeticao de levantamento, mas
também aumentam a tensao musculoesquelética ao aumentar o tamanho e o peso
das cargas que os trabalhadores devem manipular. Devido ao tamanho das cargas,
os sistemas de cross docking geralmente exigem auxilio mecanico, como
empilhadeiras ou paleteiras. Se os paletes precisarem ser divididos em unidades
menores, isso pode ser feito sem a limitacdo do armazenamento em porta-paletes.
O cross docking facilita o uso de elevadores e outros meios mecanicos e amplia o
acesso dos funcionarios ao produto.

Os sistemas de cross docking ndo sdo viaveis quando o equipamento de elevacao
mecanica nao esta disponivel ou quando o produto deve ser dividido em unidades
pequenas. O sistema também requer altos niveis de coordenacdo de produtos de
entrada e saida, assim como automacdao de computadores. Ver informagdes
adicionais sobre cross docking no Capitulo 2.5 deste manual.



Figura 2: Diagrama de separagao de pedidos em sistema cross docking
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Perigos no manuseio de materiais em armazéns frigorificados

As melhores praticas de manuseio de materiais exigem conhecimento das fontes de danos
e devem incluir planejamento e treinamento adequados para os funcionarios, a fim de
evitar lesdes ou perda de eficiéncia no manuseio de materiais. O conhecimento dos
perigos especificos de manuseio de materiais comuns em armazéns aumenta a
conscientizacdo dos funciondrios e gerentes e também permite que eles criem
procedimentos operacionais padrao para lidar esses perigos.

As secOes a seguir listam varios perigos comuns de armazenamento e dao orientagcdes
que podem ser desenvolvidas em procedimentos operacionais padrdao para reduzir os
riscos de lesdes musculoesqueléticas ou danos no material causados pelo manuseio. Os
perigos do manuseio de materiais geralmente sdo caracteristicas do trabalho que tém
efeitos prejudiciais sobre o corpo.

Os perigos do manuseio de materiais nos armazéns podem ser resultantes de:



— Layout/ambiente deficiente da estagao de trabalho: pouca iluminagao, estiramento
excessivo para usar telefone ou mouse, ficar sentado ou em pé continuamente.

— Métodos inadequados de trabalho: aplicacdo de forca excessiva para realizar o
trabalho, alta taxa de repeticao e técnicas de levantamento imprdprias.

— Ferramentas inadequadas: a ferramenta ndo corresponde adequadamente a
tarefa, posturas extremas ou desajeitadas ao usar ferramentas, ferramentas que
penetram na palma da mao.

— Problemas de projeto de trabalho: regimes inadequados de trabalho/descanso,
ritmo de trabalho muito rapido.

Perigos de trajeto

Durante o trajeto, os funciondrios costumam transportar material no armazém em
paleteiras. O palete é colocado na paleteira e a mercadoria é removida de uma area de
armazenamento chamada vao e, em seguida, colocada no palete. Muitas dessas cargas,
especialmente em armazéns refrigerados ou frigorificados, sao extremamente pesadas.
Nao sao raros os contentores com peso superior a 35 a 45 kg (80 a 100 libras).

Os problemas de trajeto podem ser mitigados com o uso de porta-paletes. Os porta-
paletes sdo usados para expandir a quantidade possivel de armazenamento. Os porta-
paletes adequadamente instalados sao dispostos de modo que o material possa ser
movimentado de forma rapida e facil dos paletes e para eles. Os porta-paletes de metal
sao usados para armazenamento e a area neles criada é chamada de vao. Os vaos variam
de tamanho, dependendo dos produtos armazenados. As consideragoes para o tamanho
do vao incluem:

— Locais baixos

— Locais altos

— Vaos duplos ou triplos

— Acesso

— Largura do corredor
Perigos dos locais baixos

Os produtos paletizados nos armazéns sdao, em geral, armazenados em vaos que
normalmente estdo no nivel do piso. Isso exige que os funcionarios flexionem a cintura
para acessar essas cargas paletizadas que chegam ao depdsito em pilhas com poucos
centimetros de altura ou que podem ser descarregadas até o ponto em que tém poucos
centimetros de altura. Mesmo quando esses paletes sdo armazenados em vaos mais altos,
os funcionarios ainda precisam flexionar a cintura para acessar o produto. Esse é um
problema significativo, pois o produto mais pesado geralmente esta nas pilhas mais
baixas.

O armazenamento nos vaos inferiores do porta-paletes também forca os funcionarios a
flexionarem a cintura para acessar as cargas. As cargas nos vaos inferiores, requerem que
a parte frontal do tronco seja flexionada para alcancgar a carga no porta-paletes, mesmo
guando os niveis superiores da pilha estiverem na altura da cintura ou em altura maior.
Os perigos quanto aos locais baixos sao maiores quando:

— Os paletes sdo armazenados em vaos a alguns centimetros do chao



— O armazenamento nos vaos inferiores exige que os funcionarios flexionem a
cintura

o Eum problema significativo, ja que a carga mais pesada esta na pilha mais
abaixo

o Armazenar paletes em vaos mais altos ainda requer que os funcionarios
flexionem a cintura

As solucdes para os locais baixos incluem o seguinte. Os gerentes devem escolher
intervengdes apropriadas que fagam sentido para sua operagao:

— Elevar paletes no interior do vao. Sempre que possivel, elevar os paletes no interior
de um vao. A melhor técnica é colocar a mesa elevadora em um vao alto. A mesa
elevadora ficara mais baixa sob o peso de um palete completo, e elevara a carga
guando os itens forem removidos. O uso de uma plataforma giratdria permite que
os funcionarios reposicionem a carga. Isso mantém a carga perto do corpo.

—  Colocar paletes vazios em baixo da carga. Paletes que nao tém produto empilhado
acima da altura da cintura podem ser elevados colocando-se paletes vazios
embaixo da carga. Deve-se ter cuidado para que o nivel superior do produto
pesado ndo seja elevado acima da altura média do térax.

— Elevar o nivel inferior do porta-paletes para que as cargas figuem em altura que
nao exija flexao.

— Fornecer um dispositivo, como empilhadeira, com uma talha (guincho) a vacuo
embutida. A alta forca de succdo pode levantar até 68 kg (150 libras).

Perigos dos locais altos

Os funcionarios muitas vezes tém que atingir alturas acima dos ombros para acessar
produtos nas prateleiras superiores. Isso ocasiona tensao nos ombros e nas costas. Além
disso, a elevagao acima da altura do ombro geralmente exige posturas nao naturais de
mao e punho. As solugdes para 0s perigos nos locais altos incluem:

— Usar a parte superior do porta-paletes como areas de armazenamento de estoque
excedente e abaixar os paletes para alturas mais apropriadas antes que entrem
no processo de separagao.

— Fornecer ganchos do tipo "bastao de separagao" ou gancho arqueado para que os
funciondrios puxem os produtos leves para a borda antes de realizar o
levantamento.

Perigos de multiplos vaos

Os vaos duplos ou triplos, usados para maximizar o espaco nas prateleiras, de modo que
maior quantidade de produto possa ser colocada na menor quantidade de espaco, podem
aumentar os fatores de estresse ergondmico, como flexdes e estiramentos. Os
trabalhadores podem ser forcados a flexionar o tronco para atingir a parte inferior dos
porta-paletes para ter acesso ao produto. O empilhamento de produtos em alturas mais
desejaveis, que nao interfiram no sistema de porta-paletes, pode eliminar as flexdes do
trabalhador. Os trabalhadores precisam atingir alturas acima do ombro para ter acesso ao
material colocado em porta-paletes de trés camadas ou em cargas paletizadas altas,
colocadas em prateleiras de duas fileiras. Em geral, as partes inferiores e superiores do



porta-paletes criam problemas significativos de acesso nos sistemas de trés camadas. As
solucOes para os perigos de multiplos vaos incluem:

— Fornecer vaos completos para produtos pesados ou volumosos, para que 0s
funcionarios possam ter melhor acesso sem estiramento ou flexao indevidos.

— Os produtos mais volumosos e mais pesados devem ser colocados nos vaos
intermediarios mais acessiveis, para que possam ser acessados com 0 minimo de
esforgo.

— Usar estruturas porta-paletes dindmicas alimentadas por gravidade para
armazenar produtos compactos de movimentagao mais lenta.

Perigos de estiramento

Perigos de estiramento geralmente sdo decorrentes da remocao prévia dos produtos da
frente dos paletes. Isso deixa o produto restante empilhado na parte de tras dos paletes,
0s quais os funcionarios precisam alcancar para ter acesso ao produto e levanta-lo. Isso
cria tensao adicional nos ombros e nas costas. Solucdes para os vaos profundos e perigos
de estiramento:

— Desenvolver um processo de rotagao de produtos no qual os paletes sao virados
regularmente com uma empilhadeira depois que a maior parte do produto tiver
sido removida. Isso envolve puxar o palete para fora do vao, gira-lo 180 graus e
reposiciona-lo no vao.

— Colocar paletes em plataformas giratdrias para que possam ser virados para que
0 acesso ideal ao produto se mantenha em todos os momentos.

— Usar dispositivos com roletes e canais de fluxo. Esses dispositivos permitem que a
carga seja puxada para facilitar o acesso. A adicao de uma plataforma giratoria no
final desse tipo de dispositivo permite que o palete seja virado e depois recolocado
no vao com a carga mais proxima da frente.

—  Criar vaos mais largos, em especial para os produtos mais pesados. Isso permite
que os trabalhadores caminhem pelo vao e tenham acesso a todos os lados do
palete. Os estoquistas devem ser treinados para deixar pelo menos 40 cm (16
polegadas) entre os paletes para que haja espaco suficiente para se movimentar
ao seu redor durante a separacao.

Largura do corredor

A largura dos corredores em muitos armazéns € insuficiente para o acesso ao produto de
giro rapido. Isso pode ser devido ao tamanho dos corredores ou ao congestionamento de
produtos em plataformas de arrasto que estdo sendo carregadas ou descarregadas em
contentores de suprimentos. A largura do corredor pode ser insuficiente para 0 acesso ao
produto de giro rapido e pode criar congestionamento. Isso pode fazer com que os
trabalhadores parem mais longe do local de separagao e carreguem os produtos por
distancias maiores. Para economizar trajetos, os trabalhadores também podem ser
tentados a levar varias embalagens ao mesmo tempo. As solucdes para o problema da
largura dos corredores incluem:

— Aumentar a largura dos corredores onde estao os produtos de giro rapido. Isso
facilita o0 acesso e reduz a distancia pela qual a carga deve ser carregada.



— Escalonar os horarios de inicio para funcionarios no inicio da jornada, para que
menos separadores cheguem aos vaos ao mesmo tempo. Diferencas de cinco (5)
a dez minutos (10) no horario de inicio podem dar o intervalo adequado para a
dispersao dos separadores.

Problemas de embalagem — Contéineres pesados

Os produtos no armazém podem variar de peso em até 45 kg (100 libras) e sao enviados
para o armazém em uma variedade de contéineres, incluindo caixas, sacos e latas. A
forma, o peso e o material dessas embalagens afetam bastante o estresse dos
funcionarios do armazém.

Nos armazéns refrigerados ou frigorificados, muitas caixas sdao excessivamente pesadas,
podendo pesar até 45 kg (100 libras). O levantamento manual de cargas nessa faixa de
peso provoca grande tensao muscular. Lesdes nas costas, como distensao muscular e
lesdes de disco vertebral, podem ocorrer repetidamente ao levantar esses objetos
pesados. As possiveis solugdes para os contéineres pesados incluem:

— Trabalhar junto aos fornecedores para que usem contéineres mais leves.

— Melhorar o acesso aos itens mais pesados. Os funcionarios devem ser capazes de
ter acesso aos itens sem flexionar a cintura.

—  Criar novo design para dispositivos de armazenamento e transporte para aumentar
a capacidade do funcionario de manter posturas neutras.

— Prover todos os produtos pesados com recortes para as maos ou alcas.

— Trabalhar junto aos fornecedores para garantir que os contéineres sejam
adequados, de modo que a unidade nao se desfaca durante a elevagao.

— Carregar os paletes mais pesados com produtos mais leves no centro e os produtos
mais pesados nas bordas para garantir acesso mais facil aos itens mais pesados.

Problemas de embalagem — Algas inadequadas

Muitas embalagens que entram no armazém ndo tém algas ou recortes para as maos
adequados. Isso dificulta a preensdo e/ou recuperacao, o que forga o funcionario a ficar
em posturas desajeitadas ao levantar esses pacotes. Quando ndo ha recortes para as
maos ou algas, os funcionarios precisam pressionar as laterais das caixas, deslizar os
dedos na borda dos produtos ou agarrar o material solto dos sacos para obter controle.

Essas técnicas distendem as maos e os ombros. Uma solucdo possivel para o problema
de preensdo é:

— Incentivar os fornecedores a proverem o produto em caixas estaveis com recortes
para as maos ou algas. Isso é muito importante para produtos extremamente
pesados, pois reduz a distensao no levantamento.

Problemas de embalagem — Embalagem de plastico

Muitos produtos sdo agora embalados em plastico, em vez de papeldo. O plastico de uma
embalagem pode aderir a uma outra embalagem. A resisténcia adicional do plastico pode
criar tensao adicional nas maos, bragos, ombros e costas. Os separadores em geral puxam
as embalagens na direcao do corpo para ter mais facilidade no levantamento. As forcas
necessarias para puxar as embalagens com essas restricdbes podem, na verdade, ser



maiores que o préprio peso da embalagem. As possiveis solucdes para o problema das
embalagens de plastico incluem:

— Trabalhar junto aos fornecedores para que coloquem uma folha deslizante entre
as camadas. Isso reduz a forca necessaria para deslizar o produto.

— Tratar as embalagens como cargas pesadas, independentemente de seu peso real,
usar paleteiras e outros equipamentos para mové-las, pelo menos inicialmente.
Depois da separacdo, pode ser possivel trata-las como cargas normais novamente.

— Proporcionar altura livre adicional e espago nos lados das pilhas para melhorar o
acesso.

— Solicite que os fornecedores que envolvem itens em plastico facam isso apenas
nos lados e na parte superior das caixas, deixando o fundo de papelao exposto
para facilitar o deslizamento.

Problemas de embalagem — Paletes de madeira

Em geral, os paletes de madeira pesam entre 13 e 32 kg (30 e 70 libras). Esses itens sao
considerados extremamente pesados e o levantamento repetitivo causa tensao na regiao
lombar da coluna. As farpas ao manusear a madeira também s3o perigosas. As solucoes
dos problemas dos paletes de madeira incluem:

— Solicitar que os fornecedores fornecam produtos em paletes de plastico mais leves.
Os funcionarios, tanto 3PL quanto os do fornecedor, serdo beneficiados com o
menor peso.

— Os paletes de plastico se encaixam facilmente e reduzem o espaco de
empilhamento. Ndo apresentam lascas e superficies irregulares nas quais os
funcionarios podem pisar ao caminhar sobre os paletes.

— Fornecer um dispensador de paletes para reduzir o manuseio. Esse dispositivo
permite que o0s separadores movimentem a paleteira para o dispensador
(prateleira de paletes). Os paletes vazios sao carregados automaticamente nos
garfos, sem levantamento.

Problemas de embalagem — Paletes com envoltdrio

Depois que as cargas sao montadas, em geral sdo envolvidas em filme estiravel para
manter a integridade durante o transporte. Os funcionarios podem sofrer lesdes ao
executar essa tarefa manualmente, porque podem ter que flexionar a cintura para
envolver a parte inferior dos paletes ou enfiar os dedos nas extremidades abertas dos
tubos de plastico, o que pode causar cortes. As solucdes para esse problema incluem:

— Usar uma maquina envolvedora automatica no produto paletizado assentado em
uma plataforma giratdria. Isso garante que o funcionario ndo tenha que flexionar
a cintura para envolver o palete.

— Ao realizar o envolvimento com plastico manualmente, usar rolos com o minimo
peso possivel para reduzir os perigos de levantamento. Uma alga presa ao rolo
impede que os funcionarios coloquem os dedos no tubo e diminui o risco de cortes.

Perigos de abertura de embalagens



As caixas que chegam aos armazéns tém muitos tamanhos e formas e, geralmente, tém
que ser cortadas com estilete. Se o estilete for muito pequeno, o trabalhador tende a
segura-lo com a ponta dos dedos, o que pode causar tensao nos tendées da mao. O uso
de facas (cabo alinhado com a lamina) pode fazer com que o funcionario torca o pulso
enquanto exerce forca com o dedo, aumentando assim o risco de lesdes
musculoesqueléticas.

Uma solugdo para o problema dos riscos de abertura de embalagens é:

— Usar estiletes ergonémicos que exigem menos flexdo do punho e tém
empunhadura consistente que exige menos forca do dedo para obter controle.

Perigos do trabalho pratico de manuseio de materiais em armazéns
frigorificados

Como em outros setores, os funcionarios da geréncia e os trabalhadores do armazém
precisam conhecer as melhores praticas para minimizar a possibilidade de lesGes. Itens
como os padroes de descarregamento de paletes, escalonamento de intervalos,
treinamento ou nimero de horas trabalhadas podem influenciar muito a possibilidade de
lesOes. Algumas das praticas de trabalho que sao motivo de preocupagao incluem:

— Despaletizacao — Usar calgado inadequado

— Pegar atalhos — Uso de programas médicos

— Esforgos inesperados — Treinamento de novos
funcionarios

— Segurar objetos durante o
levantamento

Despaletizacao

Em um armazém tipico, os trabalhadores deparam-se com muitas situacdes de uso de
porta-paletes e, com frequéncia, fazem a despaletizacdo de maneira que os expdem a
fatores de tensao desnecessarios. Despaletizagao significa retirar o material de um palete
onde foi empilhado, geralmente em multiplas camadas. Existem duas técnicas comuns de
despaletizagdo: 1) camada por camada e 2) em piramide. Qualquer dessas técnicas pode
ser usada dependendo dos tipos de porta-paletes e do produto.

A geréncia ou um funcionario treinado deve avaliar cada situacdo de porta-palete para
determinar o método menos estressante de despaletizacdo. A escolha apropriada deve
considerar a natureza e o peso da carga e o tipo de sistema de porta-paletes usado.

Técnica de camada por camada: Nessa técnica, os separadores removem todas as
embalagens de uma camada antes de remover a segunda camada. Essa técnica exige que
os funcionarios atinjam a parte de tras da carga paletizada e empurrem um item para
frente. Este processo movimenta a carga para mais perto do corpo antes que seja
levantada, mas também pode criar problemas nas costas e ombros, no caso de caixas
extremamente grandes ou pesadas. Além disso, algas fracas ou pequenas, pilhas acima
da altura do ombro ou embalagens que nao deslizam facilmente podem forcar o ombro,
as costas e, possivelmente, o joelho durante os movimentos para atingi-las e puxa-las.

Técnica de piramide: Nesta técnica, as embalagens sdo retiradas em padrdo de diagonal
da frente da parte de cima para a parte de tras. Essa técnica é preferida quando os tipos
de peso, tamanho e alca sao semelhantes aos mencionados acima. Nessas situagoes, o




funcionario pode limitar o estiramento e a movimentacdo para frente aproximando-se da
carga e levantando o contéiner mais proximo, deixando o restante da pilha em formato
de piramide. A piramide ndo é adequada se o palete for instavel ou estiver em area com
pouco espaco livre para os funciondrios. Muitos dos sistemas novos de porta-paletes,
como o modelo push-back, sdo elevados em deslizadores e bem compactados em um vao
de separacao. Essas configuragdes limitam a estabilidade e o acesso, forcando os
funcionarios a se estirarem consideravelmente entre as partes vazias do palete para
acessar e levantar cargas. Mesmo as cargas mais leves podem criar tensGes consideraveis
no ombro, nas costas e no joelho, quando estao longe do corpo.

Em geral, os funcionarios devem usar técnica de camada por camada em sistemas de
porta-paletes push-back, onde o acesso dos funcionarios é limitado, e a de piramide cria
distancias de alcance mais longas. Os exemplos mais adequados para despaletizacao em
camada por camada sao:

— Produto encaixotado, de preferéncia com recortes para as maos ou algas
— Caixas mais leves que deslizem com bastante facilidade

— Produto empilhado abaixo da altura do ombro (medido com o palete no porta-
palete)

A abordagem de camada por camada pode ser facilitada pelos seguintes métodos:

— Usar um gancho para puxar o produto da parte de tras dos paletes, permitindo
que o braco fique mais proximo do corpo e reduzindo a tensdo no ombro.

— Fazer pedido de produtos ensacados, como por exemplo frutas, verduras e
legumes, com folhas rigidas entre as camadas para facilitar o deslizamento

— Fazer pedido de produtos em caixas em vez de sacos. As caixas sao mais faceis
de deslizar do que o produto ensacado, e geralmente sao embaladas em
quantidades menores, entdo o fardo geral € mais leve.

— Colocar uma folha deslizante de material de baixo atrito em camadas parcialmente
esvaziadas para facilitar o deslizamento do produto da parte de tras da palete

O método de piramide pode ser aceitavel para produtos mais leves como papel higiénico
e placas Styrofoam. Os produtos em sistemas push-back devem ser empilhados de modo
que a altura da pilha ndo fique acima da cabega. O método de piramide é aceitavel para
itens mais pesados ou que nao deslizam facilmente, como cebolas ensacadas, se o palete
for colocado no chao ou em outro suporte sélido que forneca acesso adequado e o proprio
palete ndo represente perigo para o trabalhador subir e ter acesso mais facil. Paletes de
plastico fornecem base melhor do que paletes de ripas de madeira.

Para cargas mais leves empilhadas acima da altura do ombro, pode ser possivel combinar
as técnicas. As camadas superiores podem ser puxadas para baixo pelos lados, com queda
controlada, usando a técnica da piramide. Quando a altura da pilha cai abaixo do nivel do
ombro, o produto pode ser removido pela técnica de camada por camada.

Com o sistema de push-back com técnica de pirdmide, deve-se equipar com um
mecanismo de bloqueio positivo, de modo que o palete se mantenha firme no lugar e nao



possa ser empurrado para tras se um funcionario pisar nele. Isso permite que os
funcionarios coloquem um pé no palete para melhorar o acesso e limitar os estiramentos.
Essas posturas ainda nao serao aceitaveis para produtos pesados, como a maioria dos
itens de carne.

Colocar um quadro nos vaos, de acordo com o tipo de técnica que deve ser usada e treinar
os funcionarios sobre o sistema de quadros e as técnicas de separacdo. Desenvolver
sistemas para que os funcionarios mantenham o produto que precisa ser levantando
préximo do corpo para reduzir estiramentos e tor¢des. As possiveis solucdes para reduzir
estiramentos e tor¢des incluem:

— Usar plataforma giratéria em baias para que os paletes possam ser girados,
garantindo que o produto fique préximo do corredor antes de ser levantado

— Criar espaco em torno de cargas paletizadas para que os funcionarios possam
acessar o produto pela lateral, aproximando-o do corpo antes de levanta-lo

— Desenvolver um processo de reorientagao do produto para descarregamento com
a técnica de piramide. O processo giratorio deve virar o palete em 180 graus para
melhorar o acesso. Isso posiciona a parte vazia do palete na parte de tras do vao
e situa o produto mais préximo do corredor. Isso pode ser feito com mais
funcionarios durante o processo de estocagem ou por um individuo designado
indicado para essa tarefa.

Tomar atalhos

Em muitos casos, os trabalhadores tendem a se estirar sobre o palete em vez de dar a
volta. Isso pode criar estresse desnecessario nos trabalhadores e pode causar tensdo
cronica, que, ao longo do tempo, pode se transformar em lesdo, especialmente nos
ombros e parte superior das costas. Os trabalhadores podem sentir-se pressionados a
tomar atalhos, correndo risco de lesoes, se nao tiverem tempo suficiente para concluir as
tarefas. A solucao para os funcionarios ndo tomarem atalhos é:

— Incluir praticas apropriadas de trabalho nos horarios de separacdo. Os limites de
tempo ndo devem forcar os funcionarios a usar atalhos.

— Os empregadores devem fornecer treinamento aos trabalhadores para que eles
entendam a importéncia de executar tarefas usando técnicas ergondmicas
adequadas.

Esforgos inesperados

Muitas vezes, até mesmo trabalhadores experientes deparam-se com situacoes em que
devem realizar esforcos inesperados. Isso pode acontecer quando: uma caixa pesa mais
que o esperado; uma caixa se desfaz, criando a necessidade de acOes rapidas e
inesperadas para salvar a carga; as caixas ficam coladas e é preciso forca adicional para
separa-las; calcados inadequados fazem com que a carga seja apoiada em posicao
inadequada do corpo e quando ocorrem movimentos rapidos ao manusear uma carga. As
solugOes para o problema de esforgos inesperados incluem:

—  Colocar quadros nos vao com o peso das embalagens. Isso pode ser feito anotando
0 peso da caixa no vao em termos claros e de facil leitura ou com um cddigo de
cores nos vaos para indicar perigo. Por exemplo, a area na frente do vao pode ser



indicada com um marcador vermelho para identificar as areas onde o produto mais
pesado é armazenado.

— Solicitar que os fornecedores coloquem o produto em embalagens robustas,
adequadas ao ambiente.

— Fazer a limpeza das areas dos corredores de estocagem para evitar escorregoes.
— Ensinar aos trabalhadores a importancia do calcado apropriado.
Segurar objetos durante o levantamento

Depois da separacao das caixas, em geral, colocam-se etiquetas nas caixas. Isso exige
que os funcionarios segurem uma folha de etiquetagem enquanto separam e elevam o
produto. Se os funcionarios segurarem as folhas durante a execucdo dessa tarefa, o
contato com a caixa fica reduzido. Isso pode levar a deslizamentos e esforgos inesperados,
aumentando a chance de lesGes nas costas e nos ombros. Outro problema é que uma
mao pode exercer mais forca do que a outra, levando a distribuicdo desigual do peso.
Isso aumenta a chance de lesGes nas costas e distensdes de tenddes da mao ou do
antebraco. As solugdes para esse problema incluem:

— Usar etiquetadoras que podem ser presas a cintura do funcionario. Isso permite
que os separadores usem as duas maos para levantar o produto.

— Colocar uma prancheta com as folhas adesivas na paleteira para deixar as maos
do funcionario livres durante o levantamento.

Calcado inadequado

Grande parte do trabalho realizado em armazéns exige que os separadores fiqguem em pé
por longos periodos. Isso geralmente causa fadiga nos musculos das pernas devido ao
apoio continuo do peso do corpo. Os funcionarios também s3o obrigados a trabalhar em
superficies duras, o que pode criar trauma de contato ou problemas nos musculos e
tenddes se o calgado nao for apropriado. As solugdes para esse problema incluem:

— Ensinar aos funcionarios qual é o calcado apropriado. O sapato adequado mantém
0 apoio dos pés e absorve o choque durante a caminhada em superficies duras

— Fornecer aos funcionarios palmilhas acolchoadas que apoiem o pé e amortecam
impacto. E importante que calcado tenha sola antiderrapante, em especial nos
locais com superficies escorregadias.

Ver informagOes adicionais sobre os calcados no Capitulo 6.4 deste manual.
Uso de programas médicos

Sem um programa de gestdo médica, a presenca de transtornos musculoesqueléticos
provavelmente € subestimada. Com a baixa conscientizacdo dos transtornos
musculoesquelé’gicos, os sintomas podem passar despercebidos até que se tornem lesdes
incapacitantes. E menos provavel que os funcionarios com lesdes recebam atendimento
oportuno e apropriado, e os programas de restricao funcional ndao podem ser
estabelecidos ou utilizados se a gestdo médica adequada nao estiver em vigor. As solucdes
para esse problema incluem:

— Consultar um especialista que tenha experiéncia e esteja familiarizado com
transtornos musculoesqueléticos relacionados ao trabalho. Esse profissional pode



ser médico, enfermeira ou outro profissional de saide que esteja familiarizado
com as causas das lesdes musculoesqueléticas. Eles devem dispor de tempo para
acompanhar as tendéncias de lesdo, coordenar as visitas dos funcionarios com
problemas as unidades de saude, interagir com os médicos responsaveis pelo
tratamento e interagir com o comité ergonémico com relacdo as atividades de
retorno ao trabalho e as restricdes funcionais. Esse profissional também pode
atuar como contato principal em caso de problemas de remuneracao dos
trabalhadores e como conexao entre a geréncia, a assisténcia médica e os
funcionarios.

— E preciso estabelecer um relacionamento com uma clinica médica local, no caso
de nao haver um especialista no local. E imprescindivel que os profissionais de
salde estejam familiarizados com o tipo de tarefas que os funcionarios executam.
Isso ajudara no diagnostico e no processo de retorno ao trabalho apds uma lesao.
Se a clinica for externa, é importante ter um responsavel no local para atuar como
contato com o provedor médico.

— Um programa de retorno ao trabalho deve ser desenvolvido para a reintegracao
de trabalhadores acidentados/lesionados em trabalhos compativeis consistentes
com suas restricoes médicas. Um plano bem estruturado permite que os
funcionarios retornem ao trabalho mais cedo e aumenta a chance de que retornem
a atividade original. O desafio desse plano é desenvolver e classificar os trabalhos
dentro de uma instalacdo sem violar as restricoes prescritas pelo médico. Deve-se
ter cuidado para desenvolver um programa desse tipo em cooperacao com
sindicatos de trabalhadores, equipe médica e prestadores de servico.

— Os sintomas devem ser relatados assim que comecam a se desenvolver. O relato
precoce pode ajudar a resolver possiveis problemas antes que eles sejam graves
e dispendiosos com relagao ao tempo perdido.

Treinamento de novos funcionarios:

Os funcionarios recém-contratados podem nao reconhecer os perigos ergondmicos nem
compreender as técnicas eficazes usadas para minimiza-los. Portanto, os empregadores
devem:

— Proporcionar treinamento geral de ergonomia e treinamento especifico para
tarefas de trabalho no momento da orientagao de novas contratagdes. Explicar os
fatores de risco e as técnicas de trabalho adequadas para minimizar esses perigos.

— Providenciar filmes adequados sobre praticas de trabalho adequadas para que os
funcionarios revisem regularmente. Além do treinamento de reciclagem
programado regularmente, os funcionarios com lesao devem ser treinados
novamente com relagdo aos riscos ergondmicos referentes as lesdes sofridas.
Proporcionar Treinamento de Reciclagem Pds-incidente depois de ocorréncias de
lesao.

— Orientar os novos funcionarios por meio de trabalhadores experientes que podem
dar a perspectiva dos métodos mais eficientes para realizar as tarefas.

— Explicar o sistema de gestao médica para os novos contratados. Isso permite que
os funcionarios entendam como relatar uma lesdao e como a empresa prefere que


http://www.osha.gov/SLTC/etools/grocerywarehousing/postincident.html

seus funcionarios procurem atendimento médico. Esse € um modo de agilizar a
assisténcia, reduzir custos e melhorar as linhas de comunicagao.

As seguintes listas de verificacao sao fornecidas no Apéndice 8 deste Manual:
e 8.5 Lista de verificacdo de seguranca de manuseio de materiais
e 8.6 Lista de verificacdo de docas e superficies elevadas
e 8.7 Lista de verificacdo de ergonomia



3 Praticas efetivas de expedicao

3.1 Praticas de expedicao

As praticas efetivas de expedicdo sao um aspecto importante do armazenamento
bem-sucedido. A expedicao envolve tanto o pessoal do front office (linha de frente),
guanto o pessoal do armazém para separar e coordenar efetivamente os produtos de
saida. Supondo que o processo de entrada no estoque e armazenamento foi
corretamente executado, o ato de separar e expedir pedidos € relativamente simples
e eficiente.

O Capitulo 8 deste manual fornece uma lista de verificacdao de expedicao.
Atividades do front office

O processo de expedicao normalmente é iniciado pelo cliente, que entra em contato
com o armazém e autoriza a liberacao de determinados produtos por meio de codigos
de itens listados em um pedido de compra ou numero de liberacdo. O contato é feito
por varios meios, sendo os mais comuns a Internet, ou Intercdmbio Eletronico de
Dados (EDI), fax ou caixa postal de terceiros. Alguns armazéns aceitam liberagoes de
clientes preferenciais por telefone. Essa pratica ndo € incentivada e deve ser usada
com muita cautela e em circunstancias especiais. Se 0 armazém nao receber um
pedido de compra (PO) ou numero de liberacao do cliente, o pessoal do front office
deve gerar um numero de liberacao que o cliente esteja disposto a usar. O pedido de
compra ou numero de liberacao € um ndmero de controle usado para verificar se o
caminhoneiro esta autorizado a retirar o produto. Se o motorista nao fornecer o pedido
de compra ou numero de liberacao apropriado, a carga de saida deve ser retida até
gue ele seja capaz de providenciar o nimero correto. Em geral, o motorista resolve o
problema com um telefonema para o despachante.

Agendamento de compromissos e coleta de dados

Se o cliente usar seu préprio departamento de transporte ou intermediar a
carga com transportadora terceirizada ou externa, um horario de agendamento
€ negociado com o cliente e esses dados sao registrados no formulario de
agendamento pertinente do armazém ou sao inseridos no sistema eletronico.
Também €& comum que os clientes “transfiram” a tarefa de obter um
agendamento para a transportadora selecionada para o frete, o que significa
que a transportadora ou empresa de transporte terceirizada € responsavel por
entrar em contato com o armazém para agendar um horario de retirada. E
importante enfatizar aos clientes e as transportadoras terceirizadas a
importancia de agendar horarios de retirada, o que causa impacto e melhora
significativamente os procedimentos de expedicao, atendimento ao cliente e
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eficiéncia do armazém. Quando o cliente ou a transportadora ligam para o
armazém para agendar a retirada, a equipe do front office deve coletar
informacOes sobre a entrega, incluindo, entre outros:

Nome da transportadora

Pedido de compra ou numero de liberagao

NUmero de embalagens/unidades a serem expedidas
NUmero de itens diferentes

Tipo de carga (paletes, folhas rigidas, carga sobre o piso)
Temperatura do reboque (refrigerado ou frigorificado)
Participa de programa de intercambio de paletes?
Diagrama ou configuracao de carregamento

Hora de chegada estimada na instalagao

O O O O O O O O

@)

Entrada de dados e notificacao da doca de expedicao

Os funcionarios do front office devem dar inicio a documentacdo necessaria,
talvez incluindo um formuldrio de expedicao, para documentacao da carga de
saida. Deve-se solicitar ao motorista o peso da carga disponivel e todas as
instrugdes especiais para o carregamento. Quando sao usadas ferramentas
eletronicas, as informacOes devem ser transferidas para o pessoal da doca em
tempo habil, de modo a se efetuarem as preparacdes na doca. Depois que
todas as informacgdes necessarias forem coletadas e inseridas no sistema do
armazém, as informacdes ou a documentacao apropriadas podem ser enviadas
ao supervisor da doca de expedicao.

Registro de saida do motorista

Quando o carregamento estiver concluido, o front office deve revisar os
documentos de expedicao (ou seja, conhecimento de embarque, manifesto de
expedicao ou similar) com o motorista. Os itens a serem revisados incluem
destino, peso da carga e temperatura definida para a unidade de refrigeracao.
O motorista deve assinar os documentos de expedicao para indicar que ele
assumiu a responsabilidade pela carga e sua condigao.

Nesse momento, alguns armazéns fornecem ao motorista os lacres para que
ele os aplique; em alguns casos, os procedimentos do cliente do exigem que o
armazém aplique os lacres na doca de carregamento (se o projeto da doca
permitir fechar as portas enquanto o reboque ainda estiver no local) ou envie
um membro da equipe do armazém para fora para aplica-los. Em todos os
casos, 0s numeros de lacre devem ser registrados na documentacdo de
expedicao. Podem ser fornecidos lacres adicionais para o motorista se a carga
exigir multiplas paradas.

Nota: A maioria dos documentos de expedicao de armazém publico indica que
0 motorista estd assinando “contagem e lacracdo da transportadora” para
indicar que o motorista teve a oportunidade de revisar a carga enquanto estava
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sendo carregada e que aprovou o carregamento fisico, a condicdo e a
contagem do produto. Para que a transportadora seja responsabilizada pela
“contagem e lacracao da transportadora”, o motorista, como representante da
transportadora, deve ter tido a oportunidade de acesso a doca de
carregamento do armazém e de revisar o processo de carregamento e a carga.
(Ver a secao “Contagens do motorista” mais adiante neste capitulo.)

Atividades da doca de expedicao

Quando a transportadora chega ao armazém e faz a verificagdo com o pessoal da
doca de expedicao, a hora de chegada deve ser anotada no formulario de expedigao.
Depois de verificar as informacdes do motorista e determinar que ele é a pessoa
apropriada para receber a expedicao, uma porta da doca de expedicao é atribuida ao
motorista, se houver uma disponivel. Se for uma retirada agendada e o motorista
chegar no horario apropriado, em geral, 0 armazém atribui a ele a proxima porta
disponivel. E importante usar o bom senso ao atribuir portas de doca de expedigao.
Por exemplo, se o produto a ser expedido estiver saindo de uma sala frigorificada
localizada na porta n° 1, e a porta n° 40 estiver disponivel no momento, atribuir essa
porta ao motorista acarretaria que um encarregado do armazém movimentasse o
produto por uma distancia excessiva na doca de expedicdo para levar o produto da
sala frigorificada até o reboque. Portanto, a “regra” acima deve ser alterada para a
designacao da proxima porta disponivel bem proxima da expedicdo. O planejamento
racional do armazém geralmente resulta na disponibilizacdo de portas préximas do
local onde o produto esta em espera.

Inspecao de reboques

Todos os reboques de armazenamento e expedicao devem ser mantidos
sanitizados e em bom estado de conservacao. Os reboques com boa
manutencao reduzem o potencial de danos e/ou adulteracao do produto e a
oportunidade de reclamacgdes e riscos de seguranca alimentar. Os registros
devem indicar conformidade e/ou nao conformidade para cada uma das
inspecoes. O Departamento de Garantia de Qualidade (GQ) deve ser notificado
de qualquer nao conformidade, para que o prestador de servigos de transporte
e/ou o cliente possam ser contatados.

Todos os reboques devem ser inspecionados pelo armazém antes do
carregamento, incluindo especificamente as seguintes areas de énfase:

Unidade de refrigeracao para transporte (TRU, Transportation
Refrigeration Unit)

1. Antes do carregamento, a unidade de refrigeracao deve ser
usada para pré-resfriar o reboque ou contéiner para o minimo de
40 °F ou 4,4 °C para as expedicoes refrigeradas. A unidade
precisa ser capaz de atingir essa temperatura antes do
carregamento.

Pagina 3



2. Quando a unidade tiver pré-resfriado o reboque ou o contéiner
até a temperatura desejada, deve ser desligada para evitar o
congelamento. Se as unidades estiverem em funcionamento
durante o carregamento, o ar quente da doca ou do exterior pode
ser puxado para dentro da unidade, forcando-a a trabalhar mais
para remover a umidade do ar, possivelmente resultando em
acumulo de gelo na serpentina da unidade. Portanto, recomenda-
se que assim que a unidade tiver pré-refrigerado o reboque ou
contéiner, o motorista seja solicitado a desliga-la durante o
carregamento. Essa pratica também propicia um ambiente mais
favoravel ao trabalhador, uma vez que ndo estara trabalhando
diretamente sob os ventiladores de resfriamento.

3. As portas do reboque ou do contéiner devem ser fechadas
imediatamente ap0ds o carregamento ser concluido e as unidades
de refrigeracao devem ser religadas.

4. Quando o carregamento estiver concluido, o motorista deve
ajustar o termostato da unidade de acordo com as instrugdes do
cliente (conforme retransmitido pelo front office nos documentos
de expedicao) para manter a temperatura do produto durante o
transporte, normalmente 10 °F (-12 °C) abaixo da temperatura
alvo do produto a recepcao.

Limpeza

1. O interior do reboque deve estar livre de acimulo de materiais e
odor.

2. O piso do reboque deve estar limpo e sem lixo, residuos de
produtos, insetos e odores.

3. Os drenos do piso na frente e atras do reboque devem permitir
o fluxo livre dos liquidos.

4. As paredes e o teto ndo devem ter residuos de produtos, fitas
adesivas e odor.

Mesmo que seja responsabilidade do armazém inspecionar o reboque
quanto a limpeza antes do carregamento, é responsabilidade do
motorista apresentar um reboque limpo para o carregamento. Se o
reboque estiver sujo, 0 motorista é responsavel por limpa-lo antes que
o encarregado do armazém libere o produto para embarque. Se o
motorista se recusar a limpar o reboque, avise seu supervisor ou o
representante de atendimento ao cliente, os quais devem relatar essas
informagdes ao cliente. Se o cliente concordar com sua decisao, pode
autorizar o pagamento da limpeza ao armazém ou optar pelo
carregamento do reboque, mesmo que esteja sujo. Se o cliente quiser
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gue o armazém carregue o reboque sem limpeza, obtenha e registre o
nome do representante do cliente, seu telefone e a hora da chamada na
documentagao de expedicao. Se possivel, obtenha um fax ou e-mail do
cliente autorizando o armazém a carregar o produto na situacao
observada, caso contrario envie um fax ou e-mail para o cliente como
confirmagao. Em ambos os casos, nenhum produto que possa ser
classificado como produto adulterado pelas autoridades governamentais
deve ser carregado em reboque ou contéiner.

Odores

Os odores no reboque podem ser transferidos para o produto expedido,
principalmente itens refrigerados com alto teor de gordura, o que resulta
em possiveis danos, perdas, reclamagdes ou litigio. Se o reboque tiver
odor forte, é recomendavel que o carregamento seja suspenso até que
o cliente seja contatado. Da mesma forma que para a limpeza, é preciso
obter a autorizacao ou a orientagao do cliente antes de prosseguir com
0 carregamento.

Condicao

1. Os lacres das portas devem circundar completamente todas as
aberturas e devem estar em bom estado.

2. O piso nado pode ter reparos temporarios ou evidéncia de abrigar
insetos e deve permitir que a agua seja completamente drenada.

3. O isolamento nas paredes e no teto nao deve estar exposto de
modo que permita o abrigo de insetos.

4. A cortina do teto usada para distribuir o ar frio deve estar no
lugar e em bom estado.

E importante observar qualquer dano dentro ou fora do reboque,
inclusive, entre outros, danos na parede lateral que possam afetar o
isolamento do reboque, portas sem lacre perfeito ou drenos no piso que
nao funcionem adequadamente. Qualquer um ou todos esses defeitos
podem afetar negativamente o ambiente refrigerado do reboque,
causando infiltracdes de ar quente, pontos de calor, flutuagdoes de
temperatura ou sujeira e infiltracao de poeira durante o transporte.

O Capitulo 8 deste manual fornece uma lista de verificacao de inspecao do

reboque.

Seguranca do reboque

Quando as informag0es pertinentes estiverem coletadas e a inspegao visual do interior
e exterior do reboque for concluida, o pessoal do armazém deve garantir que seja
devidamente posicionado na doca e que os procedimentos de seguranca apropriados,
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inclusive, entre outros, calgos de pneus, barras de bloqueio e travas de portas do
International Code Council (ICC), estejam colocados para evitar ferimentos. E
importante ter certeza absoluta de que o reboque esta devidamente seguro antes de
permitir que o pessoal do armazém entre e comece a carrega-lo.

Gestdo e intercambio de paletes

Se os paletes forem intercambiaveis, o pessoal do armazém deve contar e inspecionar
os paletes, anotando o nimero de paletes aceitaveis a serem recebidos através do
programa de intercdmbio. Os funcionarios do armazém devem ser treinados para
identificar paletes inaceitaveis, sendo que eles devem ser devolvidos ao motorista
antes do carregamento. O encarregado do armazém deve registrar o numero de
paletes aceitaveis recebidos no formulario de intercambio de paletes e pedir que o
motorista assine esse formulario. Se o motorista se recusar a aceitar os paletes
defeituosos, eles serdo confiscados, e o motorista ndo recebera crédito ou
compensacao pela madeira defeituosa deixada no armazém. E preciso deixar claro
gue o armazém nao ficara com os paletes para retirada em data posterior.

Informacoes adicionais sobre gestao e programas de intercambio de
paletes sao encontradas na Secao 2.2 deste manual.

Separacao de produtos

Quando o operador da empilhadeira obtém o produto para expedicdo, o documento
operacional de origem usado € o tiquete de separagao, um tiquete de entrega ou
ainda, através de um terminal de radiofrequéncia (RF). Os documentos de separacao
identificam, entre outras coisas, o numero do lote e o local onde o produto esta
armazenado. O encarregado do armazém que obtém esse produto é direcionado para
o local que aparece no documento, no qual removera fisicamente o ndimero de
unidades requeridas para a expedicao. Se apenas uma parte das unidades for
removida do palete, o estoque sera devolvido ao local de armazenamento original.
Uma excecdo a essa regra ocorre quando o produto restante é realocado por razbes
de espaco e para reduzir o efeito colmeia. Nessas circunstancias, o encarregado do
armazém deve preencher uma folha de relocacao que identifique o novo local de
armazenamento do produto remanescente. A folha de relocacao é devolvida ao
escritorio, onde o arquivo de localizacao é atualizado, de modo a refletir a alteracao
feita pelo encarregado do armazém.

Se o encarregado do armazém for para o local correto e ndo puder localizar o produto
a ser recuperado, precisa notificar o supervisor e relatar essa informagao ao escritdrio.
A equipe do escritorio fornecera um local alternativo do qual o produto possa ser
recuperado. Se o produto estiver em local alternativo, devera ser retirado para envio;
o local no tiquete de entrega devera ser alterado para ficar de acordo com o local
adequado e, em seguida, o local original deve ser excluido do arquivo. Se o produto
estiver em outro local, o problema pode ser corrigido procurando o item e corrigindo
o arquivo de localizacao quando o produto for encontrado.
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Se o produto ndo for encontrado, o encarregado do armazém ou, em algumas
instalacOes, o encarregado de controle de estoque precisara analisar os relatorios do
histdrico de lotes para determinar se todo o lote foi enviado anteriormente. Nesse
caso, o produto provavelmente foi separado incorretamente, sendo que outro lote foi
substituido pelo lote que aparece no documento de separagao. O resultado dessa
supervisao pode ser o rodizio incorreto dos produtos, que pode indicar um sério
problema operacional.

InformacgOes adicionais sobre separacao de pedidos efetiva sao
encontradas na Secao 2.3 deste manual.

Espera de cargas

As operagOes de armazém sao mais eficientes e lucrativas quando cargas e expedicoes
ficam em espera antes do processo de carregamento. Esse procedimento permite que
administradores e encarregados de armazém verifiguem duplamente “tiquetes de
separacao”, pedidos de compra (PO), numeros de lote, contagem de embalagens e
outros detalhes associados as funcdes de entrega eficiente. Se o pessoal da doca de
expedicao receber informacdo antecipada, as cargas podem ser pré-selecionadas e
colocadas em espera antes da chegada do caminhao.

O armazém deve ter controle absoluto sobre a area de espera, bem como sobre a
localizacdo e identificacao de cada palete. A falta desses controles facilita a ocorréncia
de erros, o que anula a intengdo do processo de espera. Se o armazém tiver controles
apropriados vigentes, os produtos em espera podem ser carregados diretamente no
reboque, tanto pelo encarregado do armazém quanto pelo motorista.

O local ideal de espera dos produtos de saida é no refrigerador ou frigorifico, perto
da porta em uma area de espera dedicada. Considere o seguinte ao colocar produtos
em espera para expedicao:

1. Situe a area de espera na frente da sala, o0 mais perto possivel da porta.

2. Deixe o espaco adequado para os funcionarios verificarem os detalhes da carga
(contagem de embalagens, nimeros de lote, cddigos de produtos, etc.).

3. Situe a area de espera em lugar seguro para minimizar danos ou perdas de
produto. As areas de alto trafego e os corredores devem ser evitados.

4. Envolva os paletes em filme estiravel depois da verificagdo para acelerar o
processo de carregamento, reduzir os danos nas embalagens e melhorar o tempo
de carregamento.

Tempo prolongado na doca de expedicao

A espera de produtos na doca de expedicdao nao é aconselhada. Embora a maioria das
docas sejam refrigeradas ou frigorificadas, normalmente nao sao mantidas em
temperatura suficientemente constante para produtos refrigerados e nao sao
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mantidas em temperatura baixa o suficiente para produtos congelados. A maioria das
docas refrigeradas sao mantidas a 40 °F (4,4 °C), que é adequado para armazenar
produtos refrigerados, mas é superior ao limite de retencao desejado para produtos
congelados. Como resultado, os produtos congelados comecam a aquecer na doca,
criando risco de segurancga alimentar, além de ter o potencial de reduzir a qualidade
de produtos sensiveis a temperatura. Além disso, a flutuacdo de temperatura pode
resultar em acimulo de condensacado nas caixas e no filme estiravel durante o tempo
prolongado na doca. Isso pode ter impacto negativo sobre aparéncia, imagem e
resisténcia da caixa, podendo causar problemas adicionais e danos posteriores.

Além dos aspectos de qualidade e seguranca dos produtos em espera na doca, a
eficiéncia pode ser severamente afetada por esse procedimento. As cargas em espera
nas docas de expedicao ocupam um espaco valioso de trabalho e movimentagao,
aumentam o congestionamento e diminuem a eficiéncia dos funcionarios. Nao ha
garantia de que o motorista chegara em tempo habil, reduzindo ainda mais o incentivo
e a eficiéncia associados a espera de cargas na doca de expedicao.

Contagem de produtos

A atividade mais importante da expedicdo € a contagem de produtos e a
segunda é o rodizio adequado de produtos. Na contagem do produto, quando
houver alguma duvida sobre o nimero de embalagens, o encarregado do armazém
deve fazer a contagem novamente para verificar se a quantidade esta de acordo com
os dados do tiquete de entrega ou de separacao, caso sejam usados. Quando o
encarregado do armazém conta o produto programado para expedicao, deve verificar
se 0 numero adequado de embalagens, por item e numero de lote, esta de acordo
com as informacgodes do tiquete de entrega. Essa verificacdo permite que o armazém
tenha controle adequado do estoque e rodizio adequado do produto. Se os nimeros
de lote ndo estiverem de acordo com os do tiquete de entrega ou do tiquete de
separacao, pode ser que o encarregado do armazém tenha ignorado o rodizio
adequado do lote. Isso também cria escassez no lote que o encarregado do armazém
selecionou e um excesso no lote do qual o produto deveria ter sido retirado. As
contagens por numero de lote e descricdo de item devem ser precisas. Se nao forem,
as expedicOes e o rodizio do produto podem ser incorretos. As expedigdes incorretas
transformam-se em custos pelos quais o armazém sera responsavel. Igualmente
importante € o custo resultante da perda de negdcios dos clientes devido aos erros
do armazém. A reputacao da empresa de armazenamento também sofre bastante se
nao controlar adequadamente o estoque a ela confiado.

Pesos do produto:

O motorista pode exigir um calculo preciso do peso bruto carregado. Se as expedicdes
forem para exportacdo em navios oceanicos, a precisao do peso é essencial para o
cumprimento das regulamentacoes da Salvaguarda da Vida Humana no Mar (SOLAS,
Safety of Life at Sea).
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Quando os pesos sdo idénticos em todas as embalagens de uma SKU, o chamado
“peso igual”, o calculo é simples. Em alguns casos, o armazém pode ser solicitado a
executar uma funcao definida como “peso aproximado” ou “pesos medidos”. Essa
atividade ocorre quando a mesma SKU tem embalagens de pesos variaveis. O cliente
do armazém pode usar o peso liquido reportado para fins de faturamento; para a
SOLAS, é necessario o peso bruto (total dos pesos liquidos aproximados mais a tara).
Ha muitas maneiras de realizar esse procedimento. Se, por exemplo, as embalagens
tiverem rétulo de codigo de barras, o armazém podera digitalizar os pesos e imprimir
o documento que identifica o peso individual da embalagem, bem como o peso total
por lote e SKU. Independentemente do método usado para separar produtos, os
trabalhadores devem paletiza-los de modo que a etiqueta de peso de cada embalagem
apareca na parte externa do palete. Quando o produto é levado para a doca, outro
funcionario registra as informacoes de peso em um formulario especial, que é enviado
para o escritdrio, onde os pesos sao totalizados por lote. Se as embalagens separadas
forem pequenas e nao puderem ser empilhadas em um palete de modo que os pesos
possam ser vistos, pode-se usar uma calculadora para inserir as informacgoes de peso
em décimos de libra. Esse método € lento e € o menos desejavel. Seja qual for o
método usado, sdo necessarias pelo menos trés copias dos dados de peso. Uma cdpia
€ enviada com o pedido e é entregue ao cliente que recebe o produto, uma cépia é
mantida no arquivo de armazém e a copia original vai para o cliente que solicitou a
expedicao.

Servicos de rotulagem

Em alguns casos, o armazém é solicitado a realizar um servico de rotulagem de valor
agregado. Isso em geral ocorre na expedicao de produtos genéricos que exigem que
um rotulo seja afixado antes da expedicao. Quando o produto é expedido, o
encarregado do armazém afixa um rotulo que pode mostrar o nimero da marca do
cliente comprador do produto. O rotulo pode aparecer no contéiner ou,
ocasionalmente, em cada embalagem interna. Se as informacdes nao estiverem
disponiveis para o armazém no momento da recepcao, elas devem estar disponiveis
antes da liberacao do documento de separacao ou do ticket de entrega. De modo
ideal, os requisitos de rotulagem sao disponibilizados ao armazém assim que o cliente
tiver as informac0es apropriadas. Isso permite que o armazém realize essa tarefa bem
antes da data da expedicao, o que se traduz em melhor atendimento ao cliente. Deve-
se ressaltar que o armazém precisa verificar junto aos O6rgdos reguladores
competentes antes de re-rotular ou afixar rotulos nos produtos que estdo sendo
expedidos de uma instalacao aprovada.

Contagem do motorista

O motorista é responsavel por contar o produto entregue a ele para expedicao. A
assinatura clara do motorista no tiquete de entrega deve preservar o armazém de
qualquer reclamacao relacionada com problemas de avaria, falta e excesso (OS&D),
porque o motorista contou e aceitou o produto. Isso ndo no cenario de “carregamento
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e contagem do expedidor”, no qual o armazém assume responsabilidade se o destino
de recebimento tiver escassez ou avaria visivel ndo imputavel ao transporte. Na
tentativa de limitar essa responsabilidade, o armazém expedidor lacra todas as portas
do reboque, e a primeira pergunta feita ao armazém receptor que alega escassez é
se os lacres estavam no lugar ou ndo e quais numeros de série estavam nos lacres.
O armazém expedidor compara os numeros de série relatados com os numeros de
série registrados no momento em que o reboque foi lacrado. O armazém de recepcao
nao pode culpar o expedidor. Tudo o que se sabe é que uma escassez foi descoberta
quando o produto foi contado em sua doca. Se o armazém recebeu a expedicdo com
lacres intactos e nimeros de série apropriados, s6 pode supor que houve um erro no
armazém de origem. Se o armazém de origem for informado de escassez, devera
contar seu estoque para determinar se o numero de embalagens disponiveis esta
correto. Se a contagem confirmar que o armazém de origem tem a quantidade correta
em maos, isso indica que a expedicao nao tinha escassez e o expedidor pode solicitar
que o armazém receptor verifique sua contagem. Em algum momento, as partes
chegarao a uma conclusao para resolver o problema, o que significa que o armazém
pagara o custo da escassez ou se recusara a pagar avarias.

Carregamento de reboques

Como regra geral, ao carregar um reboque com produtos paletizados, carregue o
primeiro palete no lado esquerdo do reboque e completamente na frente do reboque.
Nao deixe espacos entre a frente do reboque e os primeiros paletes. Coloque o
segundo palete ao lado do primeiro palete, também na frente do reboque. Nao deixe
nenhum espaco entre os paletes. Dependendo da marca e do modelo do reboque,
pode haver um espaco entre a borda do segundo palete e o lado direito do reboque.
O terceiro palete estara na segunda fila e deve comecar do lado direito do reboque e
ser colocado ao lado da primeira fila. O quarto palete deve ser colocado ao lado do
terceiro, na segunda fila do reboque. Nao deixe nenhum espaco entre as fileiras de
paletes. Alterne as fileiras, comegando uma no lado esquerdo e outra no lado direito
até que o reboque esteja completamente carregado. Os paletes Unicos devem ser
envolvidos em filme estiravel. A fileira final de paletes também deve ser envolvida em
filme estiravel para dar estabilidade.

Se o pedido nao encher completamente o reboque, uma “barra de carga” deve ser
usada para estabilizar a carga. A barra de carga deve ser colocada entre a parede do
reboque e os produtos paletizados, diretamente atras dos Ultimos paletes carregados.
Deve-se tomar cuidado para nao danificar a parede do reboque nem o produto com
a pressao da barra de carga. Deve-se enfatizar que, a menos que o reboque seja de
propriedade do armazém, é mais provavel que garantir a carga com barras de carga
seja responsabilidade do motorista e ndao do armazém.

E preciso ter o cuidado de garantir que as embalagens superiores do reboque nao
impecam o fluxo de ar da unidade de refrigeragao. E importante manter um fluxo de
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ar adequado e desobstruido ao redor dos paletes no reboque para evitar variacoes ou
abuso de temperatura.

Se o reboque tiver que ser carregado no chao, com sistema de folhas rigidas ou por
carregamento manual, calcule a largura e a altura da carga usando as dimensoes das
embalagens a serem carregadas. A menos que o0 motorista dé outra instrugdo, a altura
da carga deve ser nivelada em todo o comprimento do reboque. E preciso ter o
cuidado de garantir que as embalagens superiores do reboque nao impecam o fluxo
de ar da unidade de refrigeracao.

Os reboques com piso com sulcos sao ideais para produtos carregados no piso, uma
vez que os sulcos constituem canais para circulacao de ar frio sob as embalagens
carregadas no piso.

Reboques sem cavalo mecanico (Drop trailers)

As secOes anteriores deste capitulo foram escritas para carregamento "ao vivo", isto
€, quando o motorista chega com um reboque e fica presente durante o processo de
carregamento e expedicao. Muitos dos procedimentos descritos para o front office e
a doca de carregamento podem ser afetados quando o armazém, o cliente e a
transportadora optam por manter o abastecimento de reboque sem cavalo mecanico
no patio do armazém. Nesses casos, 0 armazém frequentemente carrega reboques
na auséncia do motorista ou de outro representante da transportadora. Isso pode
criar alguns problemas que incluem:

Uso da “contagem e lacragao da transportadora”

Aplicacao dos lacres de carga

Funcionamento da unidade de refrigeracao

Abastecimento de combustivel, inspecdes no patio para ver se as unidades
estao funcionando

o Seguranca do patio e preocupagao quanto a roubos de carga ou de reboques
carregados

OO O O O

Estes e outros assuntos relevantes devem ser discutidos e acordados entre as partes
afetadas e podem incluir o armazém, seus clientes, servicos de administracdao do patio
e transportadoras participantes.

Independentemente do acordo referente a este e outros assuntos correlatos, nao
deve haver duvidas de que, uma vez que a transportadora assina o procedimento de
carregamento do reboque e sai do patio do armazém, ela assume a responsabilidade
pela operacao adequada de todos os equipamentos e pela preservacao da carga sob
sua custddia, de acordo com as instrucdes estabelecidas nos documentos de
expedicao fornecidos pelo armazém.
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4 Fundamentos de tecnologia da
informacao (TI)

4.1 Software de gerenciamento

Sistemas de Gerenciamento de Armazém (WMS, Warehouse
Management Systems)

Os sistemas de gerenciamento de armazém fazem parte da cadeia de suprimentos
integrada de alimentos refrigerados e sua funcdo principal € maximizar a
movimentacdao e armazenamento efetivos de materiais. Esta secdo é importante
para o0 WMS informatizado. Além da funcdo basica de rastrear o inventario desde
a recepcao até a expedicao, o WMS pode facilitar outros servicos, como entrada
no estoque, separacao de pedidos e rastreamento de lotes, datas, pesos ou
numeros de embalagens. O WMS eficiente direciona e otimiza o inventario com
base em informacodes e localizacdo em tempo real dentro do armazém. Além disso,
o WMS eficiente ndo s6 maximiza uso do espaco, mao de obra e equipamentos,
mas também aprimora as relagdes com os clientes e supera suas expectativas.

Existem dois tipos de software para WMS, publico e privado. A principal
diferenca entre os dois sistemas é com relacao aos recursos de varios clientes e
de faturamento multiplos. O WMS para armazéns frigorificados publicos permite o
faturamento de varios clientes, cujo mecanismo de faturas permite ao armazém
cobrar taxas de armazenamento e manuseio, bem como outros servicos de valor
agregado, como congelamento e cross docking.

O WMS da ao usudrio a opcao de executar operagoes eletronicas, usando uma
combinacao de terminais de radiofrequéncia (RF) com leitores de cddigo de barras
integrados ou conectados, ou de executar um sistema baseado em papel, com
folhas de separacado e relatdrios. A maioria dos sistemas também fornece uma
variedade de configuracdes ou regras especificas de local, parceiro, consignatario,
zona, localizagdo e item, que permitem ao usuario personalizar o sistema para
definir como as operagoes serao realizadas em cada caso.

O uso do WMS pode melhorar o controle logistico dentro do armazém,
principalmente reduzindo os custos operacionais e permitindo que o armazém
opere em tempo real. O software WMS é capaz de reduzir os tempos de percurso
em tarefas especificas, como separacao e entrada no estoque, melhorando, assim,
a produtividade dos funcionarios. Da mesma forma, a produtividade dos
funcionarios é aprimorada com um programa eficaz de WMS que rastreia com
precisao a localizagao do produto, eliminando etapas improdutivas no processo e




reduzindo os tempos de pesquisa e busca. O recurso de tempo real do WMS reduz
efetivamente os lead times tradicionais para processamento de pedidos e gestao
de estoque, proporcionando assim a oportunidade de superar as expectativas do
cliente e melhorar o atendimento que o armazém da a ele.

O software WMS pode ampliar a eficiéncia associada a entrada e agendamento de
pedidos ao registrar solicitacdes especiais do cliente, inclusive, entre outras,
requisitos de embalagem, paletizacao, rotulagem e/ou documentagao para cada
item. O sistema pode gerenciar o estoque disponivel o mais proximo possivel do
tempo real, reduzindo assim os lead times e o tempo de resposta. O WMS pode
até prever as datas de expedicao com base nas rotacdes de estoque e nos dados
coletados nos itens inventariados. Para atingir expedicoes mais eficientes, o WMS
ajuda a planejar atividades diarias, inclusive, entre outros, alocacao de mao de
obra para atividades diarias, como trabalho pendente, trabalho na fila, trabalho
em andamento, trabalho concluido e geracao de pedido de emergéncia.

O WMS aumenta a eficiéncia durante o recebimento, pela identificacdo e rastreio
correto dos produtos que entram no armazém. Informagbes precisas de
recebimento, validacao do recibo e confirmagao de recebimento contribuem para
um processo de recepcao mais curto e para uma operacgao de doca mais eficiente.
Além disso, o WMS administra as discrepancias, incluindo as contagens a maior/a
menor, itens errados ou ausentes e reduz o tempo que os produtos permanecem
na doca de recepcao.

Durante o processo de entrada no estoque e armazenamento, o WMS aprimora a
operacao funcional do armazém ao rastrear a localizagdo do produto, determinar
a localizacao adequada e apropriada para entrada no estoque, reduzir o efeito
colmeia, maximizar a utilizacdao do espaco, computar o inventario por local de
armazenamento e proporcionar o inventario disponivel. Essas informagOes sao
mantidas em tempo real.

Os procedimentos de separacao e expedicdo também sao aprimorados pela
tecnologia WMS, porque o sistema otimiza as vias de separacao, reduz os tempos
de percurso, gerencia numeros de lote e garante rotacdes adequadas do produto
(por FIFO [primeiro a entrar, primeiro a sair] ou data de producao) e registra o
estoque disponivel, alocado ou em quarentena. Depois da separacao dos produtos,
o WMS determina a rota adequada para a area de espera ou o corredor, gera
automaticamente um conhecimento de embarque (BOL) e atualiza o arquivo de
inventario do cliente.

Para que o sistema de gerenciamento de armazém opere, os dados devem, de
alguma forma, ser inseridos no sistema. Os dados sao comumente reunidos
usando alguma forma de tecnologia de Identificacdo Automatica e Captura de
Dados (AIDC, Auto ID Data Capture, ver abaixo), como leitores de codigo de



barras, computadores mdveis, redes locais sem fio (LANS) ou sistemas de
identificacdo por radiofrequéncia (RFID). Depois de coletados, os dados devem ser
transferidos para o WMS, seja através de um processo de sincronizagao em lote
ou por transmissao sem fio em tempo real, dependendo do nivel de sofisticacao
dos sistemas. Quando os dados estiverem no sistema central, o WMS pode gerar
relatdrios Uteis referentes a situacao dos produtos no armazém.

Os armazéns que usam WMS em conjunto com RF tém a opgdo de usar a coleta
de dados baseada em RF ou tarefas totalmente direcionadas, de modo que tudo,
desde o recebimento e a entrada no estoque, separacao, carregamento, expedicao
e até mesmo contagem ciclica é direcionado pelo sistema via terminais de RF.

Sistemas de Gerenciamento de Transporte (TMS,
Transportation Management Systems)

Os sistemas de gerenciamento de transporte sao uma categoria de software de
operacoes que auxilia a administracdo logistica e a selecdo de transportadora. O
software TMS permite que o armazém frigorificado publico (PRW, public
refrigerated warehouse) calcule as taxas de frete e selecione a transportadora de
menor custo ou mais lucrativa, sendo que ainda auxilia o armazém a administrar
o complicado encargo de compra e venda de frete.

A maioria das funcoes do software TMS se enquadra em uma das cinco categorias
basicas: Planejamento, Desempenho da transportadora, Carregamento do
reboque, Auditoria de pagamento de frete rodoviario e Transporte.

Os procedimentos e caracteristicas comuns do TMS incluem, entre outros, gestdao
de unidades de expedicao; programacao de expedicao por meio de embarques de
entrada, saida e intraempresa; modelagem e benchmarking; gestdo de taxas;
manutencao de banco de dados; geracao de conhecimentos de embarque;
planejamento e otimizacao de carga; selecao de transportadora ou modal;
lancamentos e licitagdbes; auditoria e pagamento de faturas de frete;
processamento de sinistros de perdas e danos; planejamento e formacao de mao
de obra; gestao de documentos (especialmente quando o transporte internacional
esta envolvido); gerenciamento de cadeia do frio e gerenciamento de logistica de
terceiros. A maioria dos TMS também coleta as informagdes de expedicao e
rastreia sua situacdao com base no feedback das transportadoras pela Interface
Eletronica de Dados (EDI).

A demanda de softwares de TMS ainda € subdesenvolvida, mas esta em rapida
expansao, principalmente devido ao crescimento dos servigos de consolidagao de
carga ou de gerenciamento de frete normalmente oferecidos por armazéns
frigorificados como servicos de valor agregado. Para operar um servico de
gerenciamento de frete efetivo, é necessario ter um TMS poderoso. Assim sendo,



os armazéns descobriram os possiveis beneficios do TMS, inclusive reducdo de
custos de frete através do planejamento de carga otimizada; aumento da
produtividade em autolicitacao e rastreamento de embarque; bem como maior
visibilidade de gerenciamento e controle por meio de sistemas de informacao
executiva. Estima-se que a economia de frete com o TMS pode variar entre 2% e
6% para um transportador de carga de caminhao (TL) de grande volume e entre
12% e 15% para o expedidor de carga inferior a um caminhao (LTL) ou mista
(LTL/TL).

SISTEMAS DE GERENCIAMENTO DE MAO DE OBRA (LMS, LABOR
MANAGEMENT SYSTEMS)

Os sistemas de gerenciamento de mao de obra abrangem os custos da mao de
obra, que representam um dos dois maiores componentes individuais dos custos
operacionais de um armazém frigorificado, que variam de 25% a 50% ou mais.
Os sistemas de gerenciamento de mao de obra (LMS) foram desenvolvidos para
auxiliar os armazéns frigorificados a controlar os custos de mao de obra por meio
da administracao do uso e da produtividade. O software de gerenciamento de mao
de obra pode ajudar a melhorar a eficiéncia e reduzir os custos operacionais por
meio dos seguintes procedimentos:

o Registrar todas as atividades do funcionario no horario de trabalho,
incluindo mao de obra direta e indireta em comparacao com dados
histdricos

o Monitorar os niveis de desempenho em tempo real

o Relatar a atividade laboral com relagdao aos padroes de engenharia do
trabalho

o Dar visibilidade as metas de desempenho justas

o Visualizar a carga de trabalho em areas e zonas funcionais

o Medir a produtividade real com relacao aos padroes de desempenho
esperados

o Calcular dados de pagamento por desempenho

o Fornecer relatorios de produtividade com base no desempenho de
supervisor, funcionario, armazém ou equipe

o Aplicar critérios de remuneracao baseados em atividades para alinhar taxas
de pagamento por hora e incentivos por resultados de desempenho

o Proporcionar insumos essenciais para 0 processo de planejamento de
trabalho

Para reduzir os custos de mao de obra e melhorar a eficiéncia, sdo necessarios 0s
custos existentes para fins de comparacao. Existem duas maneiras comuns de
acompanhar a mao de obra. O primeiro método usa as Médias historicas para
prever os requisitos de mao de obra e rastrear e analisar a produtividade relativa
de cada funcionario. O segundo método, Engenharia de gerenciamento do



trabalho, emprega padrdes de trabalho cuidadosamente definidos para prever com
precisdao o tempo necessario para unidades ou trabalhos individuais e, em seguida,
registrar e comparar os resultados de cada funcionario com o padrao.

Média historica

A média histdrica é a mais simples e facil de implementar. Nao requer nenhum
trabalho de engenharia, embora normalmente s6 seja possivel quando se usa um
sofisticado sistema de gerenciamento de armazém (WMS), ja que ele relne dados
de transacdo que podem ser analisados. A média histdrica pode fornecer previsao
razoavelmente boa do tempo de trabalho necessario para concluir determinada
tarefa. A desvantagem da média histdrica é que ela nao pode ser usada como base
para a avaliacao da produtividade e para estabelecer a conduta com pessoas de
baixa performance.

Engenharia de gerenciamento do trabalho

Os sistemas de engenharia de gerenciamento do trabalho (ELM, Engineered labor
management) usam técnicas modernas de engenharia para estabelecer padroes
de tempo com base em distancia, tempo e outros fatores, de forma que um tempo
“padrao” possa ser calculado para tarefas individuais e o desempenho de um
funcionario possa ser avaliado com relacao ao tempo padrao. Nos casos em que
os padroes sao cuidadosamente definidos e os funcionarios concordam que sao
justos e precisos, podem ocorrer aumentos significativos na produtividade.

As medicOes de separacao de pedidos incluem tempo de percurso no corredor,
percurso até a doca, caminhada, flexao e manuseio de embalagens com base em
cubagem, peso e nivel. As medicdes para outros trabalhos incluem tempo de
reboques, paletes, itens, pegas e distancia.

Os padroes baseiam-se nos movimentos para realizar a tarefa usando as
ferramentas prescritas. Nos Estados Unidos, o Standards Generator (gerador de
padrdes) usa o Master Standard Data (MSD, Dados padrao master), que € um
sistema predeterminado baseado em Methods Time Measurement (MTM, Métodos
de medicao de tempo). O MSD tem sido amplamente usado no setor de
armazenamento desde 1981 e pode ser encontrado no Industrial Engineering
Handbook (Manual de Engenharia Industrial). O MSD é um sistema baseado em
um individuo médio com idade entre 18 e 65, 1,75 metros de altura, 75 kg de peso
e passada de 76 cm. Milhares de individuos foram estudados nos anos 40 e foi
atribuido um tempo a cada movimento. Dois exemplos s3ao a velocidade de
caminhada de 4,50 km/h e a taxa de 2,2 segundos por flexao. Ao fazer a analise,
0 observador nao se importa com a rapidez com que o funcionario trabalha. Tudo
0 que observa sdo os métodos estabelecidos e quais sdo os movimentos
necessarios para concluir o trabalho.



Depois de calculados e verificados, os padrdes sao convertidos em um banco de
dados que é inserido no software ELM. O software realiza as seguintes fungoes:

e Calcula o tempo alvo para as tarefas de recepcao, entrada no estoque,
reposicao e separacao

e Realiza varias tarefas de planejamento e previsao

e Edita atribuicdes de trabalho e inclui horario de almoco e intervalos
selecionados pelos funcionarios

e Monitora o desempenho dos funcionarios

o Define as configuracoes do sistema e de arquivos

e Prepara diversos relatérios de custos e produtividade

Os principais dados operacionais utilizados pelo sistema sao recuperados do WMS
do servidor. Os dados disponiveis dos sistemas baseados em RF sao muito mais
precisos. Se o WMS em uso tiver a forma impressa, os funcionarios geralmente
fazem log-on e log-off dos conjuntos de trabalho diretamente no software ELM,
para capturar com precisao os horarios reais de inicio e término. O sistema ELM
normalmente tem interface com o WMS do armazém.

A economia de custos de mao de obra é decorrente de trés fatores:

1. Fator foco. Os sistemas ELM proporcionam um exclusivo meio objetivo de a
geréncia concentrar a atencao no desempenho individual de cada funcionario.
Simplesmente, os funcionarios mantém o foco em seu trabalho quando sabem
que ele esta sendo monitorado e medido de acordo com um padrao justo e
preciso. O fator foco sozinho atingiu redugdes diretas dos custos de mao de
obra de 5% a 10%.

2. Previsao. Outras economias com custos de mao de obra podem ser obtidas
usando o ELM para prever os requisitos de mao de obra no inicio de um turno
ou dia. Usada corretamente, essa previsao pode fazer a diferenca entre
contratar mais funcionarios com salarios regulares ou pagar horas extras. As
previsdes também podem ajudar os supervisores a redistribuir funcionarios
para onde s3o mais necessarios, novamente evitando pagar horas extras
guando o trabalho exigido ndo é concluido a tempo.

3. Métodos e procedimentos eficientes. O proprio processo de engenharia,
em geral, destaca praticas ineficientes. Como parte do trabalho para definir
padroes, o engenheiro analisa as praticas ineficientes com gerentes,
supervisores e funcionarios, apontando maneiras mais produtivas de alcancar
0 mesmo resultado. Uma vez implantado o sistema de Gerenciamento do
Trabalho, os funcionarios continuam esse processo de identificagao e alteracao
de métodos ineficientes, no novo impulso para aumentar a produtividade.



Deve-se ressaltar que o Fator foco e a Previsao geralmente requerem o LMS, mas
acredita-se que os padrdes de engenharia aumentam o potencial dos resultados.

Estudos mostraram que os planos de incentivo usados em conjunto com o LMS
alcancam ganhos ainda maiores. As empresas que usaram o LMS para estabelecer
um plano de bdnus para funcionarios de alto desempenho relataram os mais altos
niveis na economia de custos. O sistema ELM normalmente gera economia de
custos de mao de obra de 10% a 15%. Um plano de incentivo baseado no ELM
pode aumentar em até 5% a economia nos custos de mao de obra,
proporcionando, assim, a probabilidade de economia de 15% a 20% com a
engenharia do trabalho e incentivos.

Sistemas de painel de instrumentos e monitoramento de eventos

Se o armazém for informatizado e usar sistemas de radiofrequéncia (RF) para
transferir dados em tempo real, ha varios sistemas que podem ser integrados e
personalizados para dar acesso instantaneo a dados e informacoes. Esses sistemas
de monitoramento de eventos em tempo real, as vezes chamados de sistema de
alerta, sao exibidos em um painel. Uma das ideias mais recentes em sistemas
corporativos é chamada de painel de instrumentos, monitor de eventos ou sistema
de alerta. Um sistema de painel opera de modo semelhante ao painel de um
automdvel, exibindo uma quantidade limitada de informacOes importantes e
atualizadas. Um bom sistema de painel exibe um baixo nimero de entradas
significativas, personalizadas para as necessidades especificas de cada instalacao.
Como o painel exibe partes de informagdes significativas visualizadas com
frequéncia, deve ser personalizado ou configurado para cada instalacdo ou até
mesmo para cada usuario, considerando e definindo os indicadores-chave de
desempenho (KPIs, key performance indicators) que sdo mensuraveis e
significativos para a empresa.

Uma extensao do sistema de painel é chamada de Monitoramento de Eventos. O
monitoramento de eventos é projetado para funcionar em segundo plano e relata
erros ou excegoes das condicdes operacionais adequadas. Os monitores de
eventos disparam alarmes no instante em que ha um problema, enviando e-mails
ou mensagens para pessoas especificas quando eventos especificos ocorrem ou
falham. Como a funcao do painel de instrumentos, os monitores de eventos devem
ser configurados ou personalizados para atender as necessidades individuais de
uma empresa ou pessoa. E importante reforcar que os monitores de eventos
dependem completamente de informagdes precisas e em tempo real. Um monitor
de eventos nado pode ser efetivamente vinculado a entrega no prazo se o armazém
nao coletar a informacao de prova de entrega em tempo real. Da mesma forma,
0 monitoramento de eventos nao pode controlar o atendimento de pedidos se o
armazém fizer a separacao com dados em papel. Ao contrario do painel de
instrumentos, o monitor de eventos nao é exibido com frequéncia. Na verdade, se



o sistema de armazém operar conforme planejado, ninguém sabera que o sistema
de monitoramento de eventos esta sendo executado. A Unica indicagao de que o
sistema esta ativo serd quando houver um problema e o sistema enviar um e-mail
Ou uma mensagem.

Business Intelligence (inteligéncia de negdcios) é o novo nome de software
com capacidade de armazenar dados atuais e historicos em um servidor separado,
0 que possibilita executar consultas e relatdrios ad hoc que analisam questoes de
negacios, sem afetar o desempenho das operacoes do dia a dia.

Os relatorios de gerenciamento estao se afastando rapidamente dos relatérios de
“codificacdo rigida” para conjuntos de informacoes flexiveis, criados ou definidos
pelo usuario. A ideia de relatdrios impressos também esta desaparecendo, pois as
pessoas percebem que os relatdrios impressos sdao em tempo real e, portanto,
ficam obsoletos assim que sao impressos.



4 Fundamentos de tecnologia da
informacao (TI)

4.2 Sistemas de radiofrequéncia

Identificacdo automatica e captura de dados (AIDC ou Auto
ID, Automatic Identification and Data Capture)

Auto ID refere-se aos varios métodos de identificacdo automatica de objetos,
coleta de dados sobre eles e insercao desses dados diretamente no sistema
eletronico. Os sistemas AIDC variam de totalmente automatizados e sem interacao
humana até programas assistidos pelo homem (como leitores de codigo de barras)
que capturam dados e carregam informacoes como parte do trabalho humano no
armazém. As tecnologias AIDC mais usadas atualmente na industria incluem, entre
outras, cddigos de barras (inclusive cddigos de resposta rapida [QR, Quick
Response]), identificacao por radiofrequéncia (RFID), fitas magnéticas e sistemas
de reconhecimento de voz. Os sistemas AIDC capturam dados através de analise
de imagens, sons ou videos. Como parte do processo de captura, um transdutor
dentro do sistema converte imagens ou som reais em arquivos digitais. Os arquivos
sao entao armazenados e posteriormente podem ser analisados por um
computador ou comparados com outros arquivos em um banco de dados para
verificar a identidade ou para autorizar a entrada em um sistema protegido. Uma
vez capturados, os dados sao carregados em um sistema mestre por meios
eletronicos, como terminais de computador sem fio ou sincronizagao de lote.

Os codigos de barras sao uma forma popular e comum de ADIC e contém dados
armazenados no rotulo em uma série de linhas, pontos, circulos concéntricos e/ou
cddigos de texto ocultos nas imagens. Os cddigos de barras sao encontrados em
qguase todos os itens comerciais da cadeia de suprimentos. Eles ndao requerem
contato fisico, mas requerem uma linha de visao. A tecnologia de leitura de cédigo
de barras funciona movendo uma fonte de luz fina e controlada sobre o cédigo de
barras e, em seguida, medindo a quantidade de luz refletida. Como o leitor
compara a largura relativa dos picos e vales no padrao de cddigo de barras, ele
usa o software para decodificar o conjunto exclusivo de dados contidos na
etiqueta. Os dados contidos nos rotulos de cddigo de barras sao extremamente
precisos devido a linguagem especifica associada as barras e espagos no rétulo.
Esse recurso, combinado com a tecnologia que permite a leitura de maquinas de
alta velocidade, torna o cddigo de barra simples, econdmico e muito preciso.

Apesar da ampla popularidade, uso e acessibilidade da tecnologia e sistemas de
cddigo de barras, nem todos os produtos sao expedidos com esses codigos. Se os




produtos chegarem a um armazém frigorificado sem cddigos de barras, o operador
do armazém precisa tomar algumas decisdes importantes referentes a esses itens,
a fim de gerenciar e mover o estoque interno adequadamente. Os problemas
associados a rastreabilidade, seguranca alimentar, identificacao, recalls,
conformidade de rotulos e gerenciamento de inventario sdo complicados quando
os produtos de entrada nao sao devidamente codificados por barras. Recomenda-
se que os operadores do armazém cologuem seu proprio codigo de barras em
cada palete de entrada, independentemente de o palete de entrada ter sido
expedido com ou sem codigo de barras. Contudo, se o expedidor usar um “tiquete
inteligente” ou Aviso Antecipado de Embarque (ASN, Advanced Shipping Notice),
0 armazém pode nao precisar usar o codigo de barras interno ou um nimero de
placa de licenca (LPN, license plate number) para rastrear a remessa.

Quando os produtos de entrada chegam a doca de recebimento, recomenda-se
que cada palete ou lote seja atribuido a uma placa de licenca de cddigo de barras
(interna) emitida pela planta. Essa placa de licenca permite que se crie um registro
eletronico, que lista nimero do item, quantidade, nimero do lote, data de
producdo, data de validade, nimero de rastreamento e qualquer outra informacao
importante associada ao produto de entrada. O nimero da placa de licenca (LPN)
deve ser afixado em um ou mais lados do palete e deve permanecer no produto
enquanto ele estiver no armazém. Identificar com precisdo o produto que chegou
€ uma etapa importante na gestao da capacidade de processamento (throughput)
do produto no armazém. Os esforcos para identificar com precisdo o produto
devem envolver o cliente, de forma que sejam trocadas informacgdes suficientes
para identificar e rastrear claramente os produtos no armazém.

Com a tecnologia de RF, a placa de licenca € usada para todas as transacoes de
inventario, como recebimento, entrada no estoque, re-armazenamento, separagao
de pedidos e expedicdo. Isso permite que o operador do armazém aumente nao
apenas a precisao do estoque, mas também a rastreabilidade dentro do armazém.

A tecnologia de codigo de barras também permite capturar informacoes criticas
sobre o produto do cliente, como datas de producdo, peso aproximado, nimeros
de série e outras informagOes importantes.

Identificacao por radiofrequéncia (RFID)

A RFID é uma forma moderna de AIDC e utiliza etiquetas RFID ou transponders
para armazenar e/ou recuperar dados remotamente. Desenvolvida nos anos 80, a
RFID atua como base em sistemas automatizados de coleta, identificacdao e analise
de dados em todo o mundo. A etiqueta RFID ou o transponder podem ser aplicados
ou incorporados a um produto e lidas automaticamente a varios metros, com
diferentes tipos de tecnologia de RF. A maioria das etiquetas RFID contém um
circuito integrado para armazenamento e processamento de informagoes através



de um sinal de radiofrequéncia (RF) de modulagdo e desmodulacao, bem como
uma antena para receber e transmitir o sinal. Esses componentes permitem que o
produto com a etiqueta RFID ou transponder seja rastreado o tempo todo, usando
equipamentos de deteccao localizados ou tecnologia de satélite. As etiquetas RFID
baratas podem ndo ter o circuito integrado e sd sao capazes de detectar a
localizagao.

O conceito por tras do uso efetivo de sistemas RFID é anexar essas pequenas
etiquetas eletronicas a itens, embalagens, paletes, contéineres reutilizaveis,
empilhadeiras e uma infinidade de outros itens permanentes ou de alto valor. A
etiqueta RFID é entdo lida ou interrogada por um "leitor" e o nimero da placa de
licenca da etiqueta ou outros dados sao gravados. Esses leitores podem ser de
mao, como os de cddigo de barras, ou montados ao redor de um portal. Os leitores
de portal ou de porta, teoricamente, podem ler centenas de etiquetas a medida
que um palete passa por ele, permitindo assim que todas as etiquetas de
embalagens e paletes sejam lidas quando o material € movido para dentro e para
fora do armazém. Contudo, é possivel que o leitor RFID de portal ndo possa captar
todas as etiquetas RFID em um determinado palete, especialmente as que estao
em caixas "enterradas" no interior do palete. Nesse caso, pode ser mais pratico
usar um sistema que leia as etiquetas das embalagens a medida que elas sao
carregadas no palete e, em seguida, afixar uma etiqueta de palete. A etiqueta da
palete sera entdo lida pelo leitor de portal, para rastrear efetivamente o movimento
do produto dentro do armazém.

Dentro da cadeia de suprimentos integrada, os possiveis beneficios da tecnologia
RFID sdo bastante diretos. As etiquetas RFID que contém um registro eletronico
do fabricante, cddigo do item ou numero de série podem ser colocadas em cada
embalagem ou palete de produto dentro da cadeia de suprimentos. Isso
representa a base da rastreabilidade de produtos totalmente integrada e pode
melhorar o desempenho, a precisao e a eficiéncia do trabalho.

Infelizmente, a aplicagdo de RFID em armazéns e na cadeia de suprimentos tem
ganhado impulso lentamente, em especial devido a alguns problemas persistentes.
As etiquetas RFID e a tecnologia de sua leitura ainda sao relativamente caras. As
etiqguetas RFID podem custar entre $0,50 e $0,75 ddélar, o que as torna um
investimento consideravel. O custo dessas etiquetas pode ser justificado para os
itens caros, mas € uma justificativa de custo dificil em itens de menor valor. Outro
problema é que elas nao podem ser lidas com facilidade ou confiabilidade quando
sao fixadas em metal ou liquidos, devido a absorcao por esses materiais das ondas
de radio, enviadas pelo leitor. Como os alimentos congelados geralmente contém
liguidos em estado solido, o que pode impedir a leitura das etiquetas, essa
tecnologia ainda precisa ser aprimorada para que seja benéfica para um armazém
frigorificado e nao apenas para seus clientes.



No setor de armazens frigorificados, as empresas podem beneficiar-se
enormemente com a RFID. A medida que os grandes varejistas forcam os
fabricantes a usar etiquetas RFID, os armazéns frigorificados poderdo facilmente
justificar os custos associados ao equipamento de leitura com a economia de
custos que podem realizar. A RFID pode reduzir o tempo de recebimento de
remessas No armazém e a separacao, o carregamento e a expedicdo. Uma leitura
de um palete pode registrar seu nimero, vinculando a um registro eletrénico das
embalagens individuais no palete, rastreando imediatamente nimeros de
embalagens, os pesos aproximados, itens, datas de produgao e outras informagoes
contidas no chip de dados da RFID. Como o armazém frigorificado provavelmente
nao sera responsavel por cobrir o custo inicial da etiqueta, que foi aplicada “fluxo
acima” na cadeia de suprimentos, na fabricacdo, o possivel retorno para o
armazém é grande se forem usados os dados contidos no palete ou na
embalagem.

Com o tempo, € concebivel que a RFID substitua completamente o codigo de
barras na cadeia de suprimentos, mas sera uma transicao longa e lenta. E verdade
que os varejistas gostariam de usar etiquetas RFID na saida em vez de codigos de
barras, e esse processo provavelmente comecara com itens de alto valor nos
proximos anos. Porém, os sistemas tradicionais de cddigo de barras estao aqui e
vao ficar por algum tempo ainda. A medida que novas instalacdes forem
construidas ou as instalacOes existentes atualizadas, recomenda-se que os
sistemas de codigos de barras sejam usados durante toda a operacao, ou que
sistemas de leitura dupla que leiam cddigos de barras e RFID sejam conectados a
terminais de RF existentes.

As fitas magnéticas s3ao capazes de armazenar dados usando particulas
magnetizadas a base de ferro em uma faixa de material magnético. A fita
magnética contém dados que nao podem ser alterados sem reprogramar o cartao.
A linha de visdo e o contato fisico sdo necessarios para coletar os dados, pois o
cabecote de leitura deve coletar os dados contidos no cartdao ao deslizar sobre a
fita magnética. Além disso, os cartdes de fita magnética sao suscetiveis a
condigbes ambientais e a desmagnetizacao ao entrar em contato com um campo
magnético forte ou com outros cartdes magnéticos. Um dos usos mais comuns
para cartdes de fita magnética no armazém frigorificado € o rastreamento de
funcionarios e de mao de obra. A tecnologia mais recente em fitas magnéticas
permite que o cartdo contenha etiqueta RFID, dispositivo transponder e/ou
microchip.

O reconhecimento de voz é um sistema AIDC avancado em que sistemas
eletrOnicos extraem caracteristicas da fala, modelam-nas e as usam para
reconhecer a pessoa pela voz.



A tecnologia de sistemas de voz percorreu um longo caminho nos ultimos anos e
agora € uma tecnologia difundida. A tecnologia usa backbone (rede de transporte)
de RF e um terminal de RF com fone de ouvido e microfone acoplados. Um
software especial no computador de base e no proprio terminal permitem que cada
usuario “treine” o sistema para interpretar sua voz em busca de numeros,
caracteres alfabéticos e comandos. O software interpreta a voz do usuario e
responde para ele por meio de um sintetizador de voz.

Ficou comprovado que a tecnologia de voz melhora a produtividade na separagao,
uma vez que permite que os trabalhadores tenham as duas maos livres, o que
permite que percam muito pouco tempo para registrar transacoes no sistema. A
tecnologia de voz permite que o usuario interaja em tempo real com o WMS sem
0 uso de leitores de codigo de barras ou teclado. No aplicativo tipico de separacao
por voz, o separador faz log-on no terminal e, em seguida, enuncia um comando
para iniciar o trabalho. O terminal responde com o endereco do primeiro local de
separacao. No local, o separador 1€ um cddigo de verificacao de dois digitos para
certificar-se de que chegou ao local e ao produto corretos. A voz responde com o
numero de embalagens a serem separadas. O funcionario completa a selegao e
responde “ir”, levando a voz a direciona-lo para outro local.

No entanto, os sistemas de voz ndao proporcionam um beneficio tdo grande no
rastreamento de embalagem e produto, como a separagao de produtos com peso
aproximado. Aplicados corretamente, os sistemas de voz podem melhorar a
produtividade sem nenhuma perda de precisao. Deve-se salientar que os sistemas
de voz nao tém aplicacao limitada a separacao de pedidos, uma vez que podem
ser usados para qualquer funcao que tradicionalmente seria executada com
cddigos de barras.



4 Fundamentos de tecnologia da
informacao (TI)

4.3 Comunicagoes Business to Business (entre empresas)

Intercambio eletronico de dados (EDI, Electronic data
interchange):

O EDI é um sistema projetado para permitir a troca eletronica de informacoes
entre empresas. De modo geral, o EDI é considerado a representacao técnica de
uma conversa de negdcios entre duas entidades, internas ou externas. Esse
compartilhamento de documentos eletronicos entre empresas pode usar uma
ampla gama de tecnologias, incluindo, entre outras, métodos com modem, VAN,
FTP, E-mail, HTTP ou AS1 e AS2. O EDI reduz, se é que nao elimina, a necessidade
de insercao manual de dados de clientes ou parceiros.

Os documentos EDI geralmente contém as mesmas informacgdes que seriam
encontradas em documento em papel. Por exemplo, se um cliente usar o EDI para
autorizar o armazém a enviar produtos para o varejista, o documento EDI contera
as informacoes relevantes, inclusive, entre outras, endereco de destino, endereco
para envio de fatura, lista de nimeros de produtos (geralmente um cddigo UPC)
e quantidades. Pode conter outras informagdes se as partes concordarem em
inclui-las. Se o armazém for obrigado a enviar um Aviso antecipado de embarque
(ASN) para o parceiro comercial, os sistemas EDI permitirao que essa tarefa seja
executada eletronicamente e com menos tempo de processamento.

As organizacdes que enviam ou recebem documentos umas das outras sao
chamadas de "parceiros comerciais" na terminologia do EDI. Os parceiros
comerciais estipulam a informagao especifica a ser transmitida e como ela deve
ser usada. Os parceiros comerciais sao livres para usar qualquer método para a
transmissao de documentos. No passado, um dos métodos mais populares era o
uso de modem para se comunicar através de uma rede de valor agregado (VAN).
Os sistemas de rede de valor agregado recebem transacOes, examinam as
informacodes 'De' e 'Para' e encaminham a transagao para o destinatario final. Além
desses recursos basicos, as VANs fornecem uma série de outros servigos, incluindo
retransmissao de documentos, fornecimento de informacoes de auditoria de
terceiros, atuacao como gateway para diferentes métodos de transmissao e
administracao do suporte de telecomunicagdes. Apesar de seu nome, as redes de
valor agregado sao, em geral, caras. Portanto, muitos parceiros comerciais trocam
documentos EDI diretamente usando a Internet através dos protocolos FTP, VPN
e/ou AS2.




Uma das provaveis vantagens do EDI é a oportunidade de economizar, porque é
uma alternativa ou um substituto dos fluxos de informacao que exigem muita
interacao humana e materiais, como documentos em papel, reunides, faxes ou e-
mails. Mesmo que os documentos em papel possam ser mantidos paralelamente
ao intercambio de EDI, os custos de classificacao, distribuicdo, organizacao e
pesquisa de documentos em papel sao reduzidos. O EDI e tecnologias similares
permitem que a empresa economize tempo e dinheiro significativos para ambas
as partes, ao mesmo tempo em que reduz muito o risco de erros associados a
insercao manual de dados.

No setor de armazéns frigorificados, os documentos que normalmente sao
negociados via EDI incluem o seguinte:

NOME DO Uso DIRECAO
DOCUMENTO
EDI-943 Transferéncia de estoque Cliente = PRW
EDI-944 Confirmacao de PRW = Cliente
recebimento
EDI-940 Solicitagcao de pedido Cliente = PRW
EDI-945 Confirmacao da expedicao PRW = Cliente
EDI-947 Ajuste de inventario PRW = Cliente
EDI-846 Situagdo do inventario PRW = Cliente

Ao receber a confirmacao de expedicao do armazém frigorificado, é possivel que
os sistemas do cliente imprimam uma fatura em impressora especifica localizada
diretamente no armazém ou que enviem a mesma fatura por e-mail. Isso permite
que a transportadora entregue o pedido com a fatura do cliente em maos.

Contudo, existem barreiras quanto a adogao do EDI. A velocidade de operacao
dos sistemas de EDI, incluindo a troca quase instantanea de informacoes, faturas
e dados, pode criar problemas para empresas estabelecidas que usam sistema
baseado em papel. Outra barreira significativa para os sistemas de EDI é o custo
temporal e financeiro da configuracao inicial. As despesas preliminares e o tempo
de implementacao, personalizacao e treinamento podem ser onerosas €, portanto,
desencorajam algumas empresas. A chave é determinar qual método de
integracdo € o mais adequado para cada empresa e comparar com o custo de
implementacao proposto.

A implementacao bem-sucedida e o suporte de sistemas EDI podem ser um
desafio. Como o EDI é um sistema para troca de documentos comerciais com
entidades externas e a integracao dos dados desses documentos nos sistemas
internos da empresa, 0 sucesso e o0 suporte baseiam-se no entendimento do efeito
que esses dados externos podem ter sobre o sistema interno. Dar demasiada



visibilidade aos operadores externos pode ser um risco e os sistemas de suporte
que fazem interface e compartilham dados podem ser caros.

A maior eficiéncia e a reducao de custos motivam a adogao do EDI na maioria dos
parceiros comerciais. Porém, mesmo que uma empresa opte por nao usar o EDI
por conta prépria, as pressoes de parceiros de grande porte (chamados hubs ou
centros) muitas vezes forcam parceiros comerciais menores a usar o EDI.

Enterprise Application Interface (EAI):

O EAI é um conceito relativamente novo projetado para aprimorar a tecnologia
EDI. O EDI pode ser um Onus consideravel para o crescimento e expansao de
armazéns frigorificados, pois o intercambio EDI com redes de valor agregado
(VANS) é caro para usar e suportar.

Os sistemas de software recentemente desenvolvidos, chamados Enterprise
Application Interface (EAI), abordam com sucesso os problemas associados aos
custos e suporte do EDI. O software EAI tem capacidade de mapear e relacionar
qualquer sistema a qualquer outro sistema, enquanto os padrdes de interface
como EDI, continuam a se debater com esse aspecto dos programas de
compartilhamento de dados. Um dos principais problemas dos sistemas EDI
tradicionais é a necessidade de padronizar os formatos de registro ou o contetdo
do conjunto de dados, resultando em flexibilidade limitada (um componente
obrigatdrio do EDI). O EDI é complicado, porque 0s usuarios nao conseguem
atender a todas as suas necessidades em um conjunto de registros definido de
forma restrita. Como resultado, os conjuntos de registros foram abertos até o
ponto em que nao existe um registro padrao. Como nenhum dos dois parceiros da
cadeia de suprimentos (qualquer par de empresas que fazem intercambio de bens
e servicos) tém relacionamentos “padrdao” com todos o0s seus parceiros, 0s
relacionamentos nao padrao se expandem muito rapidamente, mesmo em uma
cadeia de suprimentos pequena. Em consequéncia, os padroes de interface como
o EDI sao dificeis de operar e suportar.

O software EAI foi desenvolvido para fazer a interface de qualquer coisa e 0s novos
sistemas de cadeia de suprimentos estao sendo entregues com essas ferramentas
de integracao embutidas. Essas ferramentas fornecem bibliotecas de interface
padrdo, como um conjunto de registros EDI, e permitem que o0 usuario crie um
numero ilimitado de subconjuntos, cada um para um parceiro comercial especifico
ou para outro sistema. As melhores ferramentas EAI também incluem controles
de seguranca e ferramentas de monitoramento e relatdrios, o que possibilita que
sejam usadas como mecanismo de intercambio EDI com base na Internet. Como
resultado, a Internet pode ser usada para fazer intercambio de informagdes com
os fornecedores por uma fragao do custo das VANs convencionais, e o software



da EAI pode reduzir ou eliminar o custo da interface EDI, o suporte e a
manutencao.

Os sistemas baseados em Internet continuam a crescer como a espinha dorsal
da comunicacao entre empresas. A medida que o uso da Internet aumenta, o
emprego tradicional de fax, modem e de departamentos de atendimento ao cliente
continuara a diminuir ou sera substituido. A Internet pode proporcionar economia
nos armazéns frigorificados e gerar renda extra. O uso eficiente da Internet pode
reduzir os custos operacionais por meio da transferéncia efetiva de dados e
oferecer ao cliente um ambiente de “autoatendimento”. Os servigos de valor
agregado podem ser gerados por meio de rastreamento on-line da expedicao,
comprovante de entrega da remessa, acesso a registros histdricos para
rastreamento instantaneo de recall e relatérios e ferramentas de planejamento
personalizaveis.

Os aplicativos de Internet com valor agregado que o armazém frigorificado pode
oferecer para obter receita adicional incluem, entre outros:

Entrada de pedidos do consignatario e/ou cliente. Essa deve ser a
prioridade mais alta do armazém que tem clientes que telefonam ou enviam
fax para fazer pedidos no escritério de atendimento ao cliente. Fornecer ao
cliente o0 acesso ao sistema de entrada de pedidos interno do armazém pela
Internet permite que o cliente insira seus préprios pedidos, acelerando assim
0 processo e reduzindo os custos de atendimento ao cliente. Contudo, € preciso
lembrar que os clientes que enviam pedidos por fax ou por e-mail podem ficar
menos inclinados a reinserir os pedidos no site do armazém.

Acesso do cliente a informacgao. Se o armazém tiver o recurso de RF em
tempo real, é possivel fornecer ao cliente acesso a Internet para solicitar
informagdes sobre situacao, registros de inventario e registros histéricos de
expedicdo. Esse recurso fornecera ao cliente informagoes detalhadas sobre a
situacdo exata do pedido e em qual etapa se encontra no armazém. No
entanto, é importante notar que o novo software do navegador pode controlar
facilmente o acesso as informacdes com base no perfil do usuario, de modo
que o armazém possa controlar exatamente quais registros e fungdes o cliente
pode acessar. Esse recurso € uma ferramenta de atendimento ao cliente muito
forte e pode reduzir ainda mais os custos de atendimento ao cliente,
melhorando as relagoes.

Acesso da transportadora a informacdo. Os sistemas baseados em
Internet permitem que as transportadoras acessem a funcao de planejamento
de trafego dos armazéns, possibilitando que criem cargas e sequéncias de
carga. Esse recurso permite que o armazém separe e coloque as cargas em
espera na sequéncia de carregamento especificada, evitando o lento processo



de deixar que o motorista organize a carga quando chega ao armazém. Isso
melhora significativamente o gerenciamento das docas no armazém e reduz os
tempos de entrada e saida do reboque.

Servicos de centros de dados remotos. A comunicacao de baixo custo e
de alta velocidade da Internet permite que o armazém opere a partir de um
servidor remoto, com base em um centro de dados robusto, em vez do front
office no local, resultando em maior estabilidade, suporte de manutencao e
recursos de recuperacao de problemas.

Intercambio de informagdes entre parceiros comerciais. A Internet
permite que o armazém mantenha um alto nivel de comunicacao e
compartilhamento de dados entre parceiros comerciais, inclusive, entre outros,
clientes diretos, clientes do cliente e empresas de transporte. O uso da
Internet, juntamente com o software Enterprise Application Interface (EAI),
permite que o armazém elimine os custos de VAN e estenda o EDI ou outras
opcoes de interface a clientes que atualmente nao pagam taxas de VAN.

Rastreamento de expedicao e comprovante de entrega. O rastreamento
de expedicao que inclua documentos de entrega digitalizados, arquivos de
situacdo de pedidos e assinaturas eletronicas de comprovantes de entrega
podem ser implementados na Internet com pequenas atualizagdes de software
e com pouco trabalho.

Processamento de faturamento e de pagamento. Embora o recebimento
de fundos de clientes possa ser algo trivial, a fatura eletronica através da
Internet pode acelerar ainda mais as contas a receber.

Auditoria de fatura de frete e processamento de pagamento. Em vez
de inserir faturas das transportadoras, & possivel usar um Sistema de
Gerenciamento de Transporte (TMS, Transportation Management System) para
enviar expedicOes concluidas e com taxa estabelecida para o sistema de contas
a pagar do armazém e fazer transferéncia eletronica de fundos para a conta
da transportadora. Com a assisténcia de um banco, é possivel processar os
pagamentos ao fornecedor através da Internet e depois enviar os detalhes da
fatura e da taxa de frete por meio eletronico ou por e-mail e permitir que a
transportadora execute a rotina de auditoria.

Devolucdes do consignatario e Avaria, falta e excesso (OS&D). A
Internet apresenta uma funcao de "quiosque" de autoatendimento on-line para
clientes ou até mesmo clientes do cliente para inserir relatérios de avarias,
solicitar a retirada de devolugdes e criar pedidos de compensacao ou ajustes
para escassez.



5 Seguranca em armazéns e
gestao de risco

5.1 Gestao de riscos de seguranca interna e externa

Seguranga em armazeéns € um programa de abordagem global para minimizar ou reduzir
perdas de origem interna e externa. A seguranca no armazém requer a participagao de
funcionarios em toda a instalagdo, inclusive, entre outros, os departamentos de
geréncia, saneamento, operacdes e manutengao.

Os problemas de seguranca mais comuns de origem interna sao roubo de produtos, de
ativos da empresa (equipamentos, ferramentas) e de ativos de clientes. Além disso, as
avarias internas nas instalacdes podem ser efetivamente geridas e minimizadas com
ferramentas de seguranca de armazém, como cameras € areas de acesso restrito. Essas
ferramentas também ajudam a reduzir os pedidos de indenizacdo associados a
acidentes com funcionarios e os riscos de seguranca.

As ameacas externas ao armazém podem incluir bioterrorismo, roubo e/ou vandalismo
e fatores ambientais. O bioterrorismo tornou-se uma preocupacao primordial do publico
em geral, bem como das autoridades reguladoras, e deve ser gerenciado de forma
continua. O roubo e o vandalismo de fontes externas, sejam de produtos, suprimentos
(como amonia), ferramentas, equipamentos ou instalacdes sao fonte de perda
econOmica significativa para o armazém. Os riscos ambientais, incluindo mau tempo e
desastres naturais, sd0 uma ameaca permanente a seguranca, estabilidade e
lucratividade.

Bioterrorismo

O bioterrorismo surgiu como uma das principais preocupacoes do publico em geral e
dos 6rgaos reguladores. As melhores praticas consistem em permitir que os érgaos
reguladores inspecionem registros e retenham alimentos com potencial de perigo e que
as instalacoes da cadeia de alimentos, inclusive as que armazenam alimentos,
mantenham pelo menos um nivel minimo de registros e implementem rastreabilidade e
verificagao das fontes.

Roubo

O roubo no local de trabalho continua sendo uma das maiores fontes de perda
financeira para o armazém e tem origem interna e/ou externas. A maior parte dos
roubos é relatada contra funcionarios atuais, em vez de fontes externas, e representa
perdas anuais estimadas em 40 bilhdes de ddlares. O roubo por funcionarios pode incluir
produtos, equipamentos portateis, equipamentos fixos, ferramentas ou outros ativos,
como a amonia. O roubo de origem externa pode ser semelhante, exceto pelo fato de



haver acesso irrestrito a parte externa ou violacdo do armazém, o que aumenta a
preocupacao com a seguranga. Recomenda-se fazer uma cerca em todo o perimetro ao
redor da instalacdao para impedir o acesso nao autorizado a area.

Vandalismo e danos

O vandalismo ou os danos intencionais ou acidentais nas instalacdes podem resultar
em rapida depreciacao do valor do ativo e perdas financeiras para o armazém. Os bons
sistemas de monitoramento de seguranga sao barreiras efetivas aos danos acidentais e
ferramentas eficientes para identificar a fonte de vandalismo ou de danos intencionais.

As ferramentas destinadas a aumentar a seguranca do armazém que reduzem perdas
decorrentes de roubo, vandalismo e/ou danos incluem, entre outras:

o Cameras de vigilancia

Sistemas de entrada com chave-cartao
Segurancas de plantao

Assinatura em folhas

Escolta para visitantes

Treinamento de conscientizacao de funcionarios

O O O O O

Seguranca e protecao dos funcionarios

Os acidentes fisicos e a violéncia no local de trabalho continuam a ser uma fonte
significativa de perdas e responsabilidades financeiras. A seguranca do armazém,
incluindo o uso de cameras, pode ajudar a reduzir possiveis lesdes ou violéncia no local
de trabalho.

A protecao dos funcionarios também minimiza a exposicdao a materiais ou equipamentos
perigosos. Os sensores e/ou alarmes de vazamento de amonia e didxido de carbono
sao ferramentas Uteis para dar alertas precoces de contaminantes ambientais. Da
mesma forma, o uso eficaz e consistente de bloqueio e sinalizagao (lockout/tagout) de
perigo pode reduzir significativamente os acidentes de trabalho que envolvem
equipamentos.

Recomenda-se a triagem de funcionarios antes da contratacdo, englobando uso de
drogas, exame fisico e antecedentes para facilitar a contratacdao de pessoal qualificado
e aumentar a seguranca geral do ambiente de trabalho.

Risco ambiental

O risco ambiental é regional e sazonal. Certas areas sao mais propensas a terremotos
do que outras, assim como furacGes ou nevascas também sdo concentrados com base
regional. Os riscos ambientais podem ser previstos, mas nem sempre evitados ou
controlados. Portanto, para a operagao efetiva do armazém, é necessario um plano de



gestdao de riscos e de seguranca do armazém que considere o potencial de riscos
ambientais.

Estabelecimento de equipe de seguranca da instalacao e de
seguranca alimentar

A gestdo de riscos com relacao a seguranca do armazém é um trabalho de equipe e
envolve individuos de varios departamentos. Os membros da equipe de seguranca de
instalacOes e de seguranca alimentar sao responsaveis por garantir o desenvolvimento
e a implantacao de um plano de seguranca funcional, garantir que a seguranca fisica
seja adequada ao nivel de ameaca existente e assegurar que os padrdes e politicas da
empresa sejam seguidos invariavelmente. As equipes eficientes de gestao podem incluir
0 seguinte pessoal e responsabilidades:

o Gerente da Instalacao ou representante designado:
o Fornece apoio a todas as iniciativas de seguranga na instalacao
o Aprova recomendacdes apropriadas para seguranca fisica
o Esta sempre atualizado quanto as atividades da equipe de seguranca
o Garante que todos os membros da equipe estejam envolvidos na
investigacao de incidentes

o Coordenador de Seguranca ou representante designado:
o Supervisiona diretamente a implantacdo de medidas de seguranca fisica
o Garante a eficacia de todos os aspectos do sistema de seguranca
o Periodicamente informa a alta geréncia sobre as questdes de seguranca
o Gerencia o0 pessoal da seguranca ou vigias
o Realiza auditorias periddicas de seguranca
o Gerente de Recursos Humanos ou representante designado:
o Garante que as politicas de Recursos Humanos sejam aplicadas com
relacdo a assédio e comportamento inaceitavel
o Garante que os supervisores documentem problemas de seguranca em
arquivos de funcionarios
o Assegura que os esforcos de selecdo de novos funcionarios, incluindo
verificacdes de antecedentes, sejam realizados antes que o funcionario
comece a trabalhar
o Aconselha-se com a equipe de seguranca durante incidentes

o Gerente de OperacOes ou representante designado:
o Assegura que os supervisores e funcionarios sigam as politicas de
seguranca estabelecidas pela empresa
o Fornece informacdes de supervisores e outras pessoas envolvidas em
situacdes de seguranca a equipe de seguranca
o Discute com a equipe de seguranca durante incidentes



A chave para o sucesso da Equipe de Seguranca de Instalacdes e de Seguranca
Alimentar é identificar os maiores riscos em potencial no armazém e, entdo,
determinar o nivel apropriado de seguranca necessario para mitigar esses riscos. A
seguranca extremamente agressiva € dispendiosa e desnecessaria, ao passo que a
seguranca insuficiente pode colocar a empresa em risco financeiro e legal significativo.
Uma vez que politicas e procedimentos tenham sido desenvolvidos, é responsabilidade
coletiva da Equipe de Seguranca determinar se as solugdes determinadas sao eficazes
e se foram implementadas de forma adequada e uniforme em toda a instalacao para
eliminar possiveis falhas de seguranca de origem interna ou externa. Duas das
maiores ferramentas disponiveis para um armazém sao a prevengao e a detecgédo
precoce. Da mesma forma, as medidas de resposta devem ser adequadas a situagao
e nao ter o potencial de agravar os problemas da seguranca.

O Capitulo 8 deste manual fornece um questionario de “Autoauditoria” de
seguranga. Recomenda-se que a geréncia do armazém conduza uma auditoria
independente em 4areas de risco de seguranca, talvez aplicando uma escala de
classificacao quantitativa para priorizar e ponderar o risco associado aos varios
componentes da auditoria.
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5.2 Gestao de risco operacional (ORM, Operational Risk
Management)

Antes de administrar ou minimizar o risco associado a seguranga do armazém, o pessoal
do armazém deve tentar prever as areas e os graus de risco. Com os sistemas de Gestao
de risco operacional (ORM), o pessoal do armazém pode evitar ou reduzir os perigos
mediante uma andlise estratégica de risco, visando diminuir o potencial de perdas. A
ORM ¢ sistematica, metddica e proativa, ao contrario dos procedimentos “reativos” ou
“orientados pela conformidade” tradicionais.

Os sistemas de ORM empregam o seguinte procedimento de seis etapas:
1. Identificacdo dos possiveis perigos

Avaliacao do risco

Analise das possiveis medidas de controle de risco

Tomada decisao com relacao ao controle de risco

Implementagcao de medidas de controle de risco

I A O

Supervisao e procedimentos de revisao de programas

Identificacao dos possiveis perigos

Os possiveis perigos dos armazéns em geral tém origem em funcionarios,
maquinaria, ambiente e/ou estrutura.

Os funcionarios desinformados, mal treinados ou apaticos podem criar sérios perigos
para si, para o produto do cliente e para a instalagao. O erro humano continua sendo
uma das maiores causas de risco, perda e litigios. Os possiveis perigos ocasionados
por seres humanos devem ser identificados, quando for viavel; podem incluir acesso
irrestrito as instalacdes ou areas internas da instalacdo, pessoal mal treinado com
acesso a materiais perigosos ou sistemas de controle ineficazes para funcionarios que
trabalham em equipamentos ou com eles.

A maquinaria é uma fonte significativa de risco e danos quando o projeto é
inadequado, o desempenho € insatisfatorio e/ou a manutencao é deficiente e contribui
para possiveis lesdes ou perdas. Os erros dos funcionarios no manuseio do
equipamento, como uso inadequado ou nao usar o equipamento conforme planejado,
podem aumentar ainda mais o risco.



As fontes de risco ambientais e estruturais sao muitas, sendo que projeto improprio
da instalacdo, integridade estrutural de prateleiras, pisos e paredes, ma iluminagao,
barulho excessivo, extremos de temperatura, ventilacdo deficiente e possivel
contaminacao contribuem para a criacao de perigos dentro do armazém.

A Equipe de Seguranca de InstalagOes e de Seguranca Alimentar deve avaliar toda a
instalacao, usando as categorias mencionadas anteriormente, na tentativa de listar
possiveis fontes de risco de seguranca.

Avaliacao do risco

Uma vez que possiveis perigos e riscos de seguranca tenham sido identificados, é
importante quantificar o nivel do risco por meio da andlise de sua gravidade e
probabilidade.

A gravidade do risco pode ser classificada em quatro categorias:

Catastrofica: Resulta em fracasso total ou fechamento do negdcio

Critica: Resulta em grandes prejuizos para o negdcio, lesdes graves
e/ou mortes

Moderada: Resulta em prejuizo comercial menor, lesdes/doencas menos
graves

Insignificante: Resulta em problemas minimos
A probabilidade de risco pode ser classificada em cinco categorias principais:

Frequente: Ocorréncia frequente ou continua

Provavel.: Ocorréncia regular
Ocasional: Ocorréncia esporadica
Rara: Ocorréncia possivel

Improvavel: Ocorréncia tdo improvavel que pode ser inexistente

A gravidade e a probabilidade de risco podem ser combinadas em uma matriz para
determinar o nivel de risco geral. A gravidade do risco pode ser atribuida as categorias
numeéricas I a IV, enquanto a probabilidade de risco pode ser atribuida as categorias
de A a E, conforme mostra a tabela abaixo:



Probabilidade de ocorréncia

Frequente Provavel |Ocasional | Rara Improvavel
A B C D E
o | Catastrofica | I
E Critica II Alto
E Moderada | III Médio
© Insignificante| IV Baixo

Niveis de risco

Assim, com a tabela abaixo, pode-se atribuir um ndmero aos niveis de risco para
facilitar a identificagdo e a medida a ser tomada, considerando que os numeros
maiores representam niveis mais altos de risco geral e os numeros menores
representam niveis mais baixos de risco:

Probabilidade de ocorréncia
FrequenteProvavel| Ocasional | Rara [Improvavel
A B C D E
o | Catastrofica | I 1 2 6 8 12
E Critica II 3 4 7 11 15
E Moderada | III 5 9 10 14 16
© Insignificante| IV 13 17 18 19 20
Niveis de risco

E importante notar que cada tipo de perigo pode ter consequéncias diferentes e,
portanto, niveis de risco diferentes. Por exemplo, acesso nao autorizado de visitantes
a instalacdao é um tipo de perigo, mas o acesso pode resultar em diversos tipos de
risco. Cada risco em potencial pode ter um nivel diferente de importancia, conforme

o sistema de numeragao acima e de acordo com o ilustrado na tabela abaixo:

Tipo de Tino de risco Probabilidade Gra‘a':a"e ":I‘;e'
perigo P de ocorréncia A . .
ocorréncia | risco
Acesso n3o Ameaca as instalagOes Rara Moderada 14
autorizado | possibilidade de contaminar R Crit "
ao armazem produtos ara ritica




Roubo de produtos,
ferramentas ou Ocasional Moderada 10
equipamento

Roubo ou vazamento de

. Improvavel Critica 15
amonia

Por outro lado, a probabilidade de risco ambiental pode resultar em uma gama
bastante diversa de niveis de risco e, portanto, exigiria diferentes medidas de resposta
ou de mitigacao de risco, conforme ilustrado na tabela abaixo:

Gravidade | Nivel
da de
ocorréncia | risco

Probabilidade
de ocorréncia

Tipo de

perigo Tipo de risco

Chance de furacao Provavel Catastrofica 2

Mau tempo | Grande acimulo de neve no

telhado Improvavel Critica 15

Analise das possiveis medidas de controle de risco

As medidas de controle de risco devem ser estabelecidas para cada tipo de perigo e
classificadas com base na viabilidade, custo e possivel eficacia.

As medidas de controle de risco possiveis devem concentrar-se na reducao da
probabilidade do perigo ou em sua eliminacdo. Por razdes ébvias, algumas categorias
de perigo, como os ambientais (furacdes, mau tempo) ndao podem ser eliminadas ou
evitadas, ao passo que outros perigos, como acesso hao autorizado, podem ser
efetivamente reduzidos e/ou eliminados com medidas de controle.

Ao considerar a reducdo do risco com medidas de controle, a ideia é planejar um
sistema integrado sem perigos, que incorpore dispositivos de segurancga para evitar o
risco; fornecimento de dispositivos de aviso, incluindo sistemas de alerta precoce e
estabelecer procedimentos e treinamento adequados para prevenir o perigo. As
categorias de risco de pessoal e equipamento sao abordadas de maneira mais eficaz
com esses métodos.

Para cada perigo, determine os tipos de medidas de controle disponiveis, acessiveis e
eficazes no ambiente do armazém e, em seguida, classifique-as com base em
prioridade e efetividade. Por exemplo, para impedir ou minimizar o acesso nao
autorizado, as seguintes medidas de controle podem ser tomadas:

o Segurancas de plantao



o Assinatura em folhas
o Crachas de identificacao
o Escoltas para visitantes

Tomada de decisao com relacao ao controle de risco

Com base no orgamento do armazém e na localizagao e avaliacao do risco, a geréncia
deve priorizar as medidas de controle de riscos identificados. Por exemplo, as
circunstancias no armazém podem tornar impossivel administrar as folhas de
assinatura, o que leva a determinar que as escoltas de visitantes sao um sistema de
intervencao mais eficaz. Como resultado, a lista de possiveis intervengdes deve ser
priorizada e reorganizada, conforme listado abaixo:

1. Segurancas de plantao
2. Escoltas para visitantes
3. Crachas de identificacao
4. Assinatura em folhas

Implantar medidas de controle de risco

Uma vez que as medidas de controle de risco tenham sido identificadas, priorizadas e
selecionadas, devem ser implantadas no armazém. A geréncia sénior, que faz parte
da Equipe de Seguranca, deve tornar disponiveis os recursos necessarios para a
implementacdo e deve dar suporte de gestdo as iniciativas. A implementacao
adequada envolve estabelecer um programa sustentavel e conscientizagdo e
treinamento efetivos dos funcionarios. A medida que novas politicas, procedimentos
e ferramentas sdo implementados, é importante conscientizar os funcionarios sobre
0S novos sistemas em vigor, para que toda a equipe do armazém participe do
programa.

Supervisao e revisao do programa

As medidas de controle de risco devem ser revisadas periodicamente quanto a eficacia
e a relagao custo-beneficio, e a equipe de seguranca deve receber esse feedback. As
medidas de controle para revisao de dados, frequéncia das verificacdes e auditorias
devem ser estabelecidas e implantadas. Os sistemas de ORM sdo organicos e devem
ser supervisionados continuamente para que permanecam eficazes, com medidas
impeditivas e preventivas.

O Capitulo 8 deste manual fornece um Modelo de Avaliacao de Risco.
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5.3 Quais sao as categorias de risco

As operacoes efetivas de armazém visam satisfazer as necessidades do cliente e o
funcionamento eficiente, que minimize danos em funcionarios, instalacdes e produtos
que possam resultar em litigios e perdas. Para evitar perdas de produto e minimizar o
impacto das perdas ocorridas, os operadores de armazém devem considerar a gestao
e a manutengao adequadas das seguintes categorias de risco:

Pessoal

O pessoal é um componente critico da operacao eficaz e bem-sucedida do armazém. O
erro humano continua sendo uma das maiores causas de risco, perda e litigios. A
contratacao de pessoal experiente e qualificado € um passo fundamental para minimizar
perdas. Verificar antecedentes, exames fisicos, testes de drogas e referéncias ajuda os
operadores de armazém a evitar a contratacao de pessoal nao qualificado e ndo apto
nas instalagoes.

Depois da contratacao é importante que os funcionarios sejam devidamente treinados
nos trabalhos que vao realizar. Os programas de treinamento, organizados e conduzidos
na empresa ou fora dela, sao um modo eficiente de atualizar e padronizar
continuamente o desempenho e a competéncia do trabalhador.

Todos os trabalhadores, treinados ou nao, devem ser supervisionados para garantir que
as politicas, os procedimentos operacionais padrao, as regras de seguranca e as
diretivas da empresa sejam implantadas adequadamente na instalacdo. A geréncia,
incluindo os supervisores, deve ter papel ativo na manutencao do padrao uniforme de
desempenho no armazém, que é aprimorado por meio de supervisao e avaliacao dos
funcionarios.

Instalacoes

As instalagdes com manutencao apropriada contribuem para reduzir sinistros, danos e
riscos. As areas externas devem ser limpas, bem iluminadas e ter boa manutencao.
Além disso, a conservacao sazonal e a Manutencao Preventiva (MP), inclusive, entre
outras, remocao de neve, limpeza do sistema de drenagem e reparo do perimetro
podem ajudar a reduzir possiveis danos e perdas. As areas internas devem ser
monitoradas e bem mantidas para reduzir a possibilidade de lesdes em funcionarios e
danos estruturais ou nos produtos.



Os operadores de armazéns devem estar cientes das exigéncias do cddigo local e
envidar todos os esforcos para permanecer em conformidade com os cddigos e diretivas
regulatorias.

Os sistemas de refrigeracao, que sao o componente essencial da cadeia do frio
integrada, corretamente inspecionados e mantidos aumentam a produtividade e
minimizam os danos de produtos que resultam em perdas ou reivindicagoes. Os
operadores de armazéns devem considerar planos de contingéncia, talvez incluindo
equipamentos auxiliares, geradores de reserva e planos de resposta no caso de evento
catastrofico, falta de energia elétrica ou desligamento de emergéncia dos sistemas de
refrigeracao.

A inspecao e manutencao do sistema elétrico também é um componente importante do
sistema totalmente funcional. O suprimento de energia elétrica de reserva e os planos
de contingéncia para falta de energia sao essenciais para manter a integridade e a
seguranca do produto.

Ferramentas de supressao de incéndio, como portas corta-fogo livres para fechar a
qgualquer momento, sao eficazes para minimizar a exposicao a perdas em grande escala
causadas por fogo e/ou fumaca.

Manter a capacidade adequada e evitar excessos € um desafio constante para os
operadores que sempre buscam oportunidades de maior receita. E importante
considerar o impacto do carregamento de refrigeradores e freezers além de sua
capacidade, porque isso pode resultar em flutuacdes de temperatura e possiveis danos
no produto.

Sistemas de monitoramento

Os sistemas adequados de monitoramento s3o Uteis para a prevencao de perdas, danos
ou roubo.

Os sistemas de seguranca, como vigias, cameras, identificacdo (cartdes-chave) e
escoltas de visitantes, entre outros, sdo Uteis para coibir o acesso irrestrito as
instalacOes. A seguranca também é uma ferramenta interna util para minimizar danos
nas instalacdes e perdas decorrentes de roubo, vandalismo ou violéncia.

Outros sistemas, como deteccdo e/ou supressao de incéndio e deteccdo de amonia, sdao
salvaguardas adicionais contra perdas, danos e litigios.

Operacoes de armazém

As operagOes basicas, tais como recepcao, entrada no estoque, armazenamento,
separagao e expedicdo, sao essenciais para a gestao eficaz do armazém. Conhecer as
temperaturas de armazenamento corretas, evitar contaminacao dos produtos
armazenados, armazenar produtos compativeis e minimizar danos com manuseio,



armazenamento e recebimento reduzem significativamente as possiveis perdas e os
litigios. Medir as temperaturas em intervalos regulares e frequentes, mantendo registros
e a calibragao de equipamentos com precisao, reduz possiveis reivindicacoes e perdas
decorrentes de deterioracao ou perda de condigao do produto.

Reclamagdes de armazenamento inadequado de materiais podem ser evitadas com
pesquisa e informagoes sobre quais produtos podem ser armazenados em proximidade.
Armazenar produtos incompativeis juntos pode criar problemas de seguranca ou dar
oportunidade para contaminacao ou danos. Consulte informacdes de armazenamento
de produtos basicos para determinar quais itens sdao compativeis nas areas de
armazenamento.

Procedimentos de segurancga para produtos e pessoal

Um indicador precoce de possiveis perdas e reclamacdes €, em geral, 0 aumento do
nivel de acidentes com funcionarios e/ou produtos. Os operadores de armazéns
eficientes monitoram as tendéncias das reclamacdes de lesdes dos funcionarios, bem
como os relatdrios de danos no produto. Se essas tendéncias foram altas, a implantacao
de sistemas internos deve ser avaliada e monitorada até que voltem ao controle.

Gestao de crises

A gestao eficaz das crises é indispensavel para minimizar responsabilidades e perdas.
Eventos climaticos, ambientais ou de terrorismo graves podem danificar
significativamente instalacbes e produtos, e o planejamento prévio para possiveis
eventos € uma boa maneira de minimizar o impacto. E altamente recomendavel que
todas as instalacdes desenvolvam um plano de gestao de crises e um manual de apoio.
A Alianca Global de Cadeia Fria (GCCA) tem um Manual de Gestao de Crise ao qual
os membros podem ter acesso para obter informacOes adicionais e suporte. Como parte
da estratégia de gestao de crises, recomenda-se que a equipe de gestao de crises
organize reunides com autoridades reguladoras, incluindo, entre outras, agéncias de
saude e de prevencao de incéndios.

Documentacao

A documentacao apropriada e precisa, qual seja, recibos de armazém, contratos de
armazenamento, conhecimentos de embarque, documentos relacionados ao transporte,
listas de verificagao de recebimento, listas de verificacdo de expedicao, formularios de
inspecao de reboques, listas de verificacao de saneamento, listas de verificacao de
manutencdo, formuldrios de controle de temperatura e formularios de recall de
produtos s3ao elementos chave para a operacao eficiente do armazém e constituem uma
rota sélida para a gestao.



Cobertura de seguro

Considere a possibilidade de manter uma cobertura de seguro adequada para as
operagoes, por exemplo:

Responsabilidade legal do armazém

Avaria de equipamentos (caldeira e maquinaria)
Bens e propriedade

Responsabilidade

Responsabilidade geral dos empregadores
Transporte e carga

O O O O O O

Recomenda-se que a geréncia do armazém consulte profissionais de seguros para
entender completamente a interacao entre os tipos de cobertura de seguro, e que o
armazém valide a necessidade do seguro antes de contrata-lo.

Uso dos recursos existentes

Os membros da GCCA podem ter acesso a diversos recursos do setor, inclusive a ampla
gama de manuais da IARW, do Comité Consultivo Cientifico (SAC, Scientific Advisory
Committee) da WFLO e institutos de treinamento para obter as informacdes mais
recentes e experiéncia profissional.
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5.4 Prevencao de incéndios

A prevencao, protecdo, supressao e o controle de incéndios sdo componentes
criticos da gestao eficaz do armazém. As perdas em incéndios ndo se limitam a danos
estruturais e podem incluir perdas menores ou catastréficas na instalagdo, perda
direta de produtos, bem como danos colaterais causados por fumaga e agua.

Os principais esforcos devem ser focados na prevencao de incéndios, seguidos dos
esforcos para proteger instalacdes ou produtos contra danos em caso de incéndio e
também para suprimir incéndios depois do inicio para minimizar os danos. Mesmo um
pequeno incéndio pode resultar em perda significativa e substancial decorrente dos
danos causados pela fumaga. Os produtos alimenticios sdo muito suscetiveis aos
danos da fumacga, e todos os esforcos devem ser envidados para minimizar o risco
associado ao fogo e a fumaca.

Prevencao e protecao contra incéndios

Um componente essencial para prevencdo de incéndios € a compreensdo abrangente
da dindmica do fogo. E de conhecimento geral que para haver fogo, é preciso haver
combustivel e oxigénio. Os armazéns frigorificados estdo repletos desses dois
componentes. Prevenir incéndios implica conhecer o tipo de combustivel ou
mercadoria no armazém, uma vez que alguns materiais armazenados sao mais
comburentes do que outros. Além disso, os sistemas de supressao de incéndios
impedem a propagacao do fogo e limitam assim a exposicao e os danos no interior do
armazem.

Existem quatro classes comuns de incéndios, a saber:

Classe Componentes Tratamento

Extincdo com agua, agua com
A Materiais comuns, como papell anticongelante ou bicarbonato de sddio mais
acido sulfurico

Gases e liquidos inflamaveis,

. Extincdo com carbonato de potassio e CO;
como Oleo

Extincao com espuma especial com

C Equipamento elétrico S
materiais nao condutores




Metais comburentes, como Extincao com extintores especificos para
sddio e potassio metais

A protecao contra incéndios aplica-se a armazéns, produtos e funcionarios e baseia-se
na adocdo de medidas para impedir o inicio de incéndios. Os danos fisicos nos
funcionarios geralmente ocorrem por inalacdo de fumaca e gas ou por sufocagao, e
nao por queimaduras. A chave para proteger funcionarios, produtos e o armazém é
identificar e eliminar os riscos de incéndio, monitorar o tabagismo e estabelecer
planos de resposta adequados.

Os planos de acdo em emergéncias devem ser revisados por todos os funcionarios e
devem incluir os seguintes elementos:

o Rotas de fuga de emergéncia e sua distribuicao

o Procedimentos de evacuagao para pessoal de operagOes criticas

o Sistema para contabilizar todos os funcionarios ap6s concluir uma evacuacao

o Funcao e distribuicao de triagem

o Método para relatar emergéncias

o Nomes dos funcionarios da instalacdo que tém informacOes adicionais

referentes ao plano de emergéncia

Recomenda-se que uma cépia de todos os planos de acdo de emergéncia seja
mantida fora do local, talvez até no porta-malas do carro de um gerente. Quando
ocorre uma emergéncia, é possivel que o pessoal chave nao esteja na planta e que
uma copia dos planos de emergéncia que fica no escritdrio principal nao tenha facil
acesso.

Além disso, o equipamento adequado para prevencao, supressao e controle de
incéndio deve estar no local e ter manutencao adequada.

Supressao de incéndio

De modo geral, os incéndios progridem rapidamente em trés (3) estagios de
supressao, sendo que cada estagio exige combustivel e oxigénio adicionais.

Estagio 1: Os incéndios no primeiro estagio de supressao sdo estaveis,
mantendo forma e espaco uniformes. Esses incéndios geralmente podem ser
controlados com equipamentos portateis de supressao, como extintores de
incéndio.

Os danos dos incéndios no Estagio 1 em geral sao limitados ao ponto de
origem e sao considerados de extensao minima.



Estagio 2: A medida que o incéndio avanca para o segundo estigio, vai
além dos limites originais e passa a vaporizar soélidos e liquidos em seu
caminho. Nesse momento, o fogo estd em movimento através do armazém e
requer equipamentos avancados de supressao, como sistemas de sprinklers
aéreos ou mangueiras de agua. Os danos do incéndio original agora se
espalham para outras mercadorias e areas da estrutura e podem ser
moderados a graves.

Estagio 3: Quando o incéndio acelera para o Estagio 3, os materiais e
superficies no caminho do fogo atingem a combustdao subita generalizada
(flashover), quando, entdo, atingem a temperatura de ignicao e queimam
espontaneamente. Nesse estagio, os equipamentos de supressao de incéndio
no armazém facilmente ficam sobrecarregados, resultando em perdas
catastrdficas de produtos e estruturas.

E importante observar que o equipamento de supressdo de incéndio também pode
representar um risco se nao for projetado e/ou instalado adequadamente. Esse
equipamento, especialmente sprinklers aéreos, deve ter sistemas de intertravamento
duplo para evitar danos causados pela agua se a cabeca do sprinkler for arrancada ou
danificada.



6 Gestao de seguranca

6.1 Gestao de seguranca de processo (PSM, Process Safety
Management)

Gestao de seguranca de processo (PSM, Process Safety Management)

A PSM estabelece procedimentos para administrar com seguranca o sistema de
refrigeragao industrial com avaliacdo abrangente ou sistematica do sistema de
refrigeragao industrial da instalacao. Uso de abordagem sistematica: Todos os
elementos de refrigeracao industrial dentro da instalacao sao abrangidos,
inclusive tudo que possa afetar a operacao do sistema de refrigeracao durante a
avaliacao inicial e qualquer modificacao posterior. De acordo com os requisitos
da PSM, a avaliacdo sistematica deve incluir, entre outros:

Revisao do projeto do sistema de refrigeragao

Revisao e compreensao da tecnologia usada

Alteracdes operacionais ou modificacoes no sistema
Alteragdes de manutencao ou modificagdes no sistema
Avaliacao de atividades de rotina

Avaliacao de atividades nao rotineiras

Revisdao do planejamento de emergéncia e planos de resposta
Avaliacao de programas de treinamento

O O O O O O O O

Informacoes de seguranca do processo:

A primeira tarefa para desenvolver um programa de PSM é coletar e compilar todas
as informages de seguranga do processo (PSI, Process Safety Information) por
escrito. E explicitamente obrigatdrio coletar essas informacOes e disponibiliza-las
durante a execucao da Analise de Perigos do Processo (PHA, Process Hazard Analysis).
A PHA é descrita em outra parte desta secdo. A PSI descreve essencialmente qualquer
coisa fisica sobre a instalacdo e inclui requisitos explicitos e implicitos. As informacoes
explicitas, como anadlise detalhada do projeto e da base dos sistemas de alivio de
pressao, é um requisito de item individual que deve estar presente na documentacao
da PSM. As informacdes implicitas sao extraordinarias e, embora descrevam o sistema,
nao sao especificamente citadas nas regulamentagdes. Um exemplo de requisito
implicito pode ser o desenho de um determinado equipamento. Para fins de auditoria,
recomenda-se que todas as informacOes explicitas sejam mantidas separadas das
informacdes implicitas adicionais. A PSI é o fundamento do programa de PSM, e o
operador do armazém deve garantir que todas as informagbes estejam corretas e
sejam verdadeiras a medida que o tempo passa e/ou o sistema € modificado. Como
toda o programa da PSM depende de PSI precisa, qualguer erro na coleta inicial de
dados da PSI pode criar problemas significativos no programa de PSM resultante.




As informacgOes de seguranca do processo devem incluir as informagoes referentes
aos perigos associados ao produto quimico que esta sendo usado, informacoes sobre
a tecnologia do processo, bem como informacgodes relativas ao equipamento usado no
processo. Cada um desses itens genéricos identificados pela regulamentacao requer
explicitamente informagdes muito especificas, conforme descrito abaixo.

Informacoes sobre perigos quimicos:

Se um armazém frigorificado usar amoénia como produto quimico principal ou mais
comum, o seguinte tipo de informacao referente aos perigos da amoénia em sistemas
de refrigeracao deve ser reunido:

1) Toxicidade

2) Limites de exposicao permitidos

3) Dados fisicos

4) Dados de reatividade

5) Dados de corrosividade

6) Dados de estabilidade térmica e quimica

7) Efeitos perigosos da mistura inadvertida de diferentes materiais

O Ammonia Data Handbook (Manual de dados sobre amédnia) do International
Institute of Ammonia Refrigeration (IIAR, Instituto internacional de refrigeracao com
amonia) fornece informagdes mais detalhadas sobre a amonia anidra.

Tecnologia da informacao do processo:
As informacOes relativas a tecnologia do processo devem incluir, entre outras:

1) Fluxograma de blocos simplificado ou fluxograma simplificado do processo
2) Quimica do processo
3) Estoque maximo pretendido
4) Limites superiores e inferiores seguros para:
a. Temperaturas
b. Pressoes
c. Fluxos ou composicoes
5) Avaliacao das consequéncias dos desvios que afetam a seguranca e a saude
dos funcionarios

Os diagramas ajudam a ensinar os outros a entender o processo de refrigeracao. O
fluxograma de bloco é um diagrama simplificado usado para mostrar os principais
equipamentos e a tubulacdo de interligacdo do processo e o estado fisico do
refrigerante, temperaturas e pressdes quando necessario para maior clareza.



Contudo, os fluxogramas de processo sao mais complexos do que os de bloco,
embora nao sejam tao detalhados quanto os Diagramas de tubulacao e
instrumentacao (P&ID, Piping and Instrument Diagrams). Os fluxogramas do processo
mostram todas as tubulacGes principais, incluindo as valvulas, para ampliar a
compreensao do processo. Além disso, os fluxogramas do processo identificam as
pressoes e temperaturas no interior do sistema, em todos os principais vasos e dentro
e fora dos cabecotes e trocadores de calor e pontos de controle de pressao e
temperatura, incluindo informagdes sobre materiais de construcao, capacidade de
bombas e cabecotes de pressao. Os cavalos-vapor do compressor € a pressao e
temperatura dos vasos sao mostrados quando necessario para maior clareza.

E importante salientar que os fluxogramas de bloco ou do processo ndo s3o a mesma
coisa que os Diagramas de tubulacdao e instrumentacdo (P&ID). O P&ID é uma
representacao real do sistema de refrigeracao. Isso significa que os P&IDs devem
mostrar todas as linhas e componentes. Se os P&IDs nao tiveram uma linha ou
valvula, os desenhos nao tém acuracia.

A guimica do processo era mais voltada, originalmente, para os ambientes do setor
petrogquimico. Ela deve incluir uma explicacdo completa dos produtos quimicos no
processo e sua finalidade. No caso do sistema de refrigeracao com amonia, ha apenas
uma substancia quimica importante, a amonia anidra. Para atender a esse requisito,
muitas instalacOes simplesmente explicam o ciclo de refrigeracao no que se refere as
proprias instalagdes (seja explicacdo de sistemas de estagio Unico, de dois estagios
ou em cascata). Além disso, deve ser identificada uma explicacao dos varios estados
da amonia no sistema, que inclua, entre outros, liquido de alta pressao (HPL, High
Pressure Liquid), succao de alta temperatura (HTS, High Temperature Suction) ou
descarga de alto estagio (HSD, High Stage Discharge), tabulados com as varias faixas
de pressao e temperatura vistas no sistema. Também é recomendado que se declare
“nao ha quimica do processo” em seu sistema de refrigeracao.

O estoque mdximo pretendido pode ser mantido por dois métodos, isto €, uma
lista de itens ou recibos reais dos fornecedores de produtos quimicos. A lista de itens
deve ser detalhada e incluir uma lista de itens da carga de amoénia de cada parte do
equipamento ou vaso, bem como a carga estimada de aménia na tubulacdo. E
altamente recomendavel que uma lista de itens seja gerada, mesmo que o método
escolhido de manutencao de estoque seja por meio de recibos de fornecedores. Essa
lista de itens pode ser facilmente atualizada conforme necessario durante as
modificacdes da instalacdao. Também é altamente recomendavel que se mantenha um
registro de todas as adicOes e perdas de amoOnia em um livro de registros da mesma
maneira como se faz a consolidacdao de um taldao de cheques. Todos os acréscimos,
as alteracdes ou perdas de amonia de um ano para outro devem ser anotados,
incluindo, entre outros:

1) Estimativa de vazamentos através de embalagens e lacres



2) Estimativa de amonia perdida por ano na purga de ar no sistema

3) Toda a amonia perdida durante um incidente

4) Toda a amonia perdida durante operacdes de drenagem de dleo

5) Toda a amonia bombeada durante modificacdes e manutencao do sistema

O objetivo desse registro é identificar adequadamente porque a carga adicional de
amonia é necessaria, em especial quando as modificacdes da instalagido NAO
ocorreram. Por exemplo, um purgador automatico € projetado para descarregar uma
pequena quantidade de amodnia no dreno de agua a cada ciclo. Durante um periodo
de meses ou anos e em combinac¢do com outras fontes menores de perda de amonia,
essas pequenas deplecdes podem exigir que o armazém compre amonia adicional.

Limites operacionais superiores e inferiores sequros descrevem os pontos de
ajuste e a faixa operacional geral esperada para varios parametros no sistema.
Detalhar as pressoes e temperaturas da amonia, quando aplicavel, como se vé em
cada tipo de equipamento, ajuda os funcionarios a entenderem melhor quando o
sistema pode estar operando em condicdes adversas. Com isso, 0 requisito de
identificar quais sdo as consequéncias do desvio desses parametros normais deve ser
satisfeito e como o desvio afetara o sistema de refrigeracdo de amonia, bem como os
funcionarios. Essas informagdes devem ser semelhantes ou idénticas as exigidas nos
procedimentos operacionais; no entanto, os procedimentos operacionais também
exigem que a instalacao identifique as etapas que os operadores ou o pessoal de
manutencao devem executar no caso de o sistema apresentar desvio das condicoes
normais.

Informacao sobre o equipamento do processo:
As informagoes sobre o equipamento do processo devem incluir, entre outras:

1) Diagramas de tubulacao e instrumentacao (P&ID)

2) Materiais de construcao

3) Classificagao elétrica

4) Desenho do sistema de alivio e base do desenho

5) Desenho do sistema de ventilacao

6) Codigos e normas empregados nos projetos

7) Equilibrio entre material e energia das instalagdes construidas depois de 26
de maio de 1992

8) Sistemas de segurancga (ou seja, sistemas de intertravamento, deteccao ou
supressao)

Os Diagramas de tubulacédo e instrumentagdo (P&ID) sao os mais detalhados
da instalacao e destinam-se a mostrar alguns dos pormenores acima, assim como
exibir informagOes para a equipe de manutencdo. O P&ID também pode ser usado
para descrever as relagdes entre equipamentos e instrumentagao, bem como outras



informacodes relevantes que ampliam a clareza durante a analise de perigos. Outras
informacOes que normalmente nao aparecerem no P&ID, referentes ao projeto de
equipamentos de refrigeracao, devem ser documentadas em outra parte. Em outras
palavras, quais cddigos e normas foram usados para estabelecer boas praticas de
engenharia?

Os Materiais de construcdo sao uma lista de materiais aceitaveis para o sistema
de refrigeracao, inclusive equipamentos e tubulagdes que entrarao em contato com a
amonia. Devem identificar também os materiais com os quais o sistema de amonia
NAO deve ser construido, como cobre e ligas de cobre.

A Classificacdo elétrica deve ser identificada e baseia-se nas questOes explicitas do
projeto de instalagdo. Essa classificacdo identifica se a instalacdo é considerada a
prova de explosao ou nao.

O Desenho do sistema de alivio e base do projeto é uma lista de codigos ou
normas com que o sistema de alivio foi projetado e construido e inclui todos os
calculos que verificam se o sistema satisfaz essas normas. E excepcionalmente
importante que a revisao apropriada da norma seja identificada, uma vez que
modificacdes das normas (como ANSI/ASHRAE 15) mudaram os meios de calculos.
Também é importante entender que os sistemas construidos para um padrdao mais
antigo sdo "isentos", desde que o sistema de alivio ndo seja modificado. No entanto,
a modificacdo de qualquer sistema de alivio (além da substituicdo que satisfaz a
especificacao do projeto) provavelmente perdera a isencao desse sistema.

O Desenho do sistema de ventilacdo e base do projeto deve ser detalhado para
a ventilacdo continua e de emergéncia. Isso inclui a identificacdo do sistema de
ventilagao atual e sua capacidade, além da ventilagao necessaria. As equagoes usadas
devem ser listadas e os resultados da avaliacdo devem ser incluidos.

Deve ser incluida uma lista de Codigos e normas aplicadas ao projeto e a
construcao do sistema de refrigeragdo de amoénia. Pode ser simplesmente uma
listagem detalhada do cddigo junto com o titulo do documento.

O Equilibrio entre material e energia destinava-se originalmente as substancias
guimicas altamente perigosas usadas na producao e nao nos sistemas de alca fechada
ou de refrigeracao. De acordo com modificagdes recentes, o equilibrio entre material
e energia foi substituido por uma revisao de equilibrio de carga do sistema. Em uma
revisao de equilibrio de carga, as cargas do equipamento do sistema sao identificadas
para determinar se a capacidade do compressor suporta essas cargas. Além disso, a
capacidade do compressor é ponderada contra a capacidade de condensacao
evaporativa. Com essa informacao, a instalacdao pode determinar rapidamente se o
sistema tem capacidade suficiente para suportar as cargas. Isso € de fundamental
importancia quando se consideram as expansfes da instalagao.



A lista de sistemas de seguranca é uma necessidade e pode incluir todos os
recursos de seguranca, de acordo com os varios tipos de equipamentos na instalacao.
Um exemplo é identificar os varios alarmes e disjuntores do compressor (temperaturas
e pressoes), bem como os pontos de ajuste e informagdes da valvula de alivio. Isso
deve ser executado para cada tipo de equipamento na instalagao, inclusive
compressores, cada vaso com tubulacao exclusiva, cada evaporador e cada trocador
de calor com tubulacdo exclusiva. Além disso, é preciso lembrar de listar outros
dispositivos de seguranca e os dados a eles associados. Essas informagoes incluem,
entre outras, configuracdes e localizacdes de detectores de amoénia, localizacao e
numero de equipamentos de respiracao autonoma (SCBA) e localizacdo de extintores
de incéndio.

Em algumas instalacdes antigas de armazéns frigorificados, onde as instrucoes
técnicas originais ja ndo existem, é possivel desenvolver informacdes de P&ID em
conjunto com a anadlise de perigo do processo com detalhes suficientes para apoiar a
analise. Nessa circunstancia, € importante documentar que o equipamento atende as
boas praticas de engenharia reconhecidas e geralmente aceitas. As instalagbes mais
antigas devem documentar que o equipamento foi projetado, mantido, inspecionado,
testado e operado de maneira segura.

A coleta das informagdes de seguranca do processo acima fornece a base para
identificar e compreender os perigos do sistema de refrigeracdo e € um recurso
necessario para muitos usuarios, inclusive a equipe que executa a Analise de Perigos
do Processo (PHA), conforme exigido pela PSM, as pessoas que desenvolvem
programas de treinamento e procedimentos operacionais, as prestadoras de servico
cujos funcionarios trabalham com o processo, as pessoas que fazem as revisoes pré-
partida, bem como os planejadores locais de preparacao para emergéncias e os
agentes de seguros e de fiscalizacao.

Analise dos perigos do processo:

A Andlise de Perigos do Processo (PHA) dos sistemas de refrigeracdo é um dos
elementos mais importantes do programa de PSM. A PHA é um esforco organizado e
sistematico para identificar todos os possiveis perigos associados a operagao. A PHA
bem escolhida e executada fornece informagdes que auxiliam a administracao do
armazém na tomada de decisdes para melhorar a seguranca e eliminar ou reduzir as
consequéncias de vazamento acidental de amonia do sistema de refrigeracao.

As possiveis metodologias para realizar a PHA incluem:

1) Hipdtese (What-if)

2) Lista de verificagao

3) Hipotese (What-if)/lista de verificacao

4) Estudo de Perigo e Operabilidade (HAZOP, Hazard and Operability Studies)



5) Analise de modos de falha e seus efeitos (FMEA, Failure mode and effects
analysis)
6) Analise de arvore de falhas (Fault Tree Analysis) ou equivalente

O estudo do tipo Hipdtese (What-if)/lista de verificagao € uma série de perguntas que
exigem respostas especificas em colunas, incluindo, entre outras, perigo,
consequéncias, salvaguardas, gravidade, probabilidade e classificacao de risco. A
coluna de classificacao de risco do estudo Hipdtese (What-if)/lista de verificacdo € o
elemento chave e a principal razao da PHA. Dependendo do resultado da classificacao
de risco, a administracdo do armazém pode precisar corrigir o perigo imediatamente
ou ter tempo para projetar, orcar, programar e executar a corregao.

Independentemente do método de analise usado, a PHA deve abranger o seguinte:

1) Perigos do processo

2) Incidentes perigosos anteriores

3) Controles de engenharia e administrativos

4) Consequéncias de falha dos controles de engenharia e administrativos
5) Localizagao da instalagao

6) Fatores humanos

7) Avaliagao dos efeitos da falha de controles sobre os funcionarios

Recomenda-se que a equipe da PHA seja composta por trés pessoas: um (1)
funcionario com experiéncia e conhecimentos especificos de refrigeracdo com amonia
(esse individuo representa o aspecto operacional dos sistemas), um (1) individuo ou
funcionario com experiéncia em projeto/construcao de sistema de refrigeracao e um
(1) individuo com conhecimento da metodologia de analise de perigos do processo
especifica usada pela equipe. Recomenda-se veementemente que fontes externas
sejam consultadas quanto ao desempenho de uma analise de perigos, especialmente
no que diz respeito ao projeto do sistema de refrigeracao e aos lideres de analise de
perigos. O objetivo disso é dar uma perspectiva externa das questdes de projeto que
podem ndo ser facilmente percebidas por um funcionario que vé o sistema todos os
dias. O armazém também deve ter um sistema vigente para abordar as conclusoes e
recomendacdes da analise de perigos, bem como para assegurar que sejam feitos
reparos ou correcoes oportunos. As agéncias reguladoras podem solicitar informacoes
de "rastreamento" para determinar quais agdes foram tomadas, por quem e quando.
Essas recomendacdes devem ser mantidas por meio de um sistema numérico continuo
gue nao "reinicie". Isso garante que as recomendacoes nao passem despercebidas ou
desaparecam (a lacuna na numeracao identificara onde as informacdes foram
perdidas). A administracdo do armazém deve documentar e concluir essas acdes o
guanto antes, de acordo com um cronograma por escrito. Além disso, a operacao, a
equipe de manutencao e outros funcionarios afetados devem ser notificados sobre o
plano de acao.



Os planos de PHA devem ser atualizados e revalidados pelo menos a cada cinco (5)
anos, e os registros das analises mais recentes devem ser mantidos e disponibilizados
prontamente para as pessoas as quais os resultados/acdoes da PHA devem proteger.

Participacao dos funcionarios:

A participacdao dos funcionarios no plano de PSM exige que a administracao do
armazém desenvolva um plano de acdo por escrito sobre como os funcionarios
participarao do desenvolvimento dos outros elementos dos programas de PSM. Os
funcionarios envolvidos devem estar cientes e participar da realizacdo da PHA. O
estabelecimento adequado de planos de acao para participagao dos funcionarios pode
envolver tarefas adicionais de treinamento e instrucdo de funcionarios da
manutencao, de modo a ajudar a criagcdao de outros elementos e informar os
funcionarios que possam ser afetados sobre os programas de PSM. Isso também pode
incluir investigagdes de incidentes ou questdes relevantes de seguranca e saude.
Recomenda-se a formacao de um comité de PSM para auxiliar a manter e implementar
o plano de PSM no armazém. Para comprovar que O programa esta sendo
devidamente observado, recomenda-se criar alguma forma de documentacao que
identifique a ocorréncia de agbes significativas com relacao aos funcionarios e ao
programa de PSM.

As principais areas em que a participacdo dos funcionarios e a documentagao
subsequente sao importantes incluem, entre outras, participacao no desempenho da
PHA, reunidoes de seguranca para discutir o programa de PSM, revisao e modificagao
dos procedimentos operacionais, criagao de Gestao de Mudancas (MOC, Management
of Change) e Revisdo de seguranca pré-partida (PSSR, Pre-Startup Safety Review) e
conclusao das inspegdes anuais dos equipamentos.

E importante observar que os prestadores de servico que trabalham no sistema de
amonia ou no entorno devem ter acesso a documentacao da PSM como se fossem
funcionarios da instalacao.

Procedimentos operacionais:

O texto regulatério para documentar procedimentos operacionais € bastante simples
e determina que os procedimentos operacionais devem estar por escrito e fornecer
instrugOes claras para operar os sistemas de refrigeragao com seguranca no armazem.
E importante comecar pela identificacgo do que constitui um procedimento
operacional, ja que muitas instalacdes confundem os procedimentos operacionais com
procedimentos de manutencao, por exemplo, como consertar ou manter um
equipamento. Enquanto os procedimentos de manutencao sao implicitamente
exigidos no Programa de Integridade Mecanica, os procedimentos operacionais devem
incluir o seguinte: etapas de cada fase operacional, limites operacionais,
consideragbes de seguranca e saude e todos os sistemas de seguranca. Os



procedimentos operacionais devem estar prontamente acessiveis aos funcionarios de
operacoes de refrigeracdo e devem ser revisados sempre que necessario para
assegurar que estejam atualizados; devem cobrir também circunstancias especiais
como bloqueio/sinalizacao (lockout/tagout) e entrada em espaco confinado. Esses
procedimentos devem ser atualizados anualmente e certificados quanto a precisao.
As agéncias reguladoras rotineiramente solicitam informacdes que identificam as
datas dessas revisdes anuais.

As fases operacionais devem incluir os seguintes componentes:

1) Partida inicial

2) Operagcdes normais

3) Operacoes temporarias

4) Interrupcao de emergéncia

5) Operacgdes de emergéncia

6) Interrupgao normal

7) Partida depois de interrupcao de emergéncia

Deve-se notar que as revisdes regulatdrias sugerem que todas as secdes mencionadas
sejam incluidas nos documentos. Se uma secdo nao se aplica a um equipamento
especifico, simplesmente liste "Nao se aplica” no documento.

Os procedimentos operacionais devem fornecer instrucbes especificas ou detalhes
sobre quais etapas devem ser seguidas na execucao de um procedimento especifico.
Essas instrucdes especificas devem incluir precaucdes de seguranca aplicaveis e
informacOes apropriadas sobre as implicagbes de seguranca. Por exemplo, os
procedimentos operacionais que abrangem parametros de operacdao contém
instrucdes sobre limites de pressao, faixas de temperatura e o que fazer quando
ocorrer um contratempo e quais alarmes e instrumentos sao pertinentes nessa
situacdo. A interrupcao de emergéncia pode ndo ser o mesmo que um contratempo e
deve ser explicita quanto as condicdes nas quais ocorre a referida interrupcao.

Outro exemplo de uso de instrucdes operacionais para implementar corretamente os
procedimentos operacionais é dar partida ou desligar os compressores, vasos ou
sistemas. Nestes casos, os parametros serao diferentes dos requeridos na operacao
normal. Mais uma vez, as instrugdes operacionais precisam indicar claramente a
distingdo entre operacbes de partida e as normais, como o tempo necessario para que
os niveis dos vasos de refrigeracao atinjam o patamar da operacdao normal. Além
disso, as instrucOes operacionais precisam descrever o método adequado para
aumentar a temperatura da unidade até que as temperaturas normais de operacao
sejam atingidas.

Os sistemas de controle eletronicos podem adicionar complexidade as instrucoes
operacionais. Portanto, as instrucdes operacionais precisam descrever a logica do



software, bem como a relacao entre o equipamento e o sistema de controle; caso
contrario, pode nao ser evidente para o operador do sistema de refrigeracao.

Procedimentos e instrugdes operacionais sao importantes para treinar o pessoal dessa
area. Os procedimentos operacionais em geral sao vistos como "Praticas operacionais
padrao" ou Procedimentos operacionais padrao (POP). Além disso, esses
procedimentos precisam ser alterados se houver mudanca no sistema de refrigeracao
gue requeira pressao, temperatura ou agao de controle diferentes do estabelecido por
escrito. Por exemplo, mudancas mecanicas no sistema de refrigeragao, como troca de
valvula de retencao de succdo de CK-2 para CK-5, devem ser avaliadas para
determinar se os procedimentos e praticas operacionais também precisam ser
alterados. Toda a Gestao de Mudancas (MOC) deve ser coordenada e integrada aos
procedimentos operacionais vigentes, e o pessoal de operacoes deve ser treinado nas
mudancas de procedimentos antes que sejam feitas.

Treinamento:

O treinamento de funcionarios € um componente critico do programa funcional de
PSM, especialmente no que diz respeito a trabalhadores que consertam ou operam
sistemas de refrigeracao. No treinamento, é imprescindivel que a administracao do
armazém mantenha um registro desse evento, incluindo a identidade da pessoa
treinada, a data de realizacdo e como se determinou ou verificou se o funcionario
compreendeu o que foi ensinado. Os programas de treinamento PRECISAM identificar
com clareza os temas a serem cobertos e as metas e objetivos desejados. As metas
e objetivos de aprendizado devem ser redigidos em termos claros e mensuraveis antes
que o treinamento seja iniciado. E importante que os programas de treinamento,
inclusive metas e objetivos, sejam adaptados a cada nivel especifico de treinamento,
identificando agdes e condicoes importantes em que os treinandos demonstrarao seu
conhecimento, bem como o que é aceitavel e o que é NAO aceitavel.

Os métodos de treinamento devem ser personalizados para maximizar o impacto do
aprendizado e incluir uma mistura de aulas, videos e instrugdes praticas. A
combinacao de métodos de treinamento é eficaz para garantir o aprendizado e a
compreensdo. Os programas de treinamento, o curriculo e os instrutores devem ser
avaliados periodicamente para determinar se as habilidades, o conhecimento e as
rotinas necessarias estao sendo adequadamente compreendidos e aplicados. Os
métodos para avaliar o treinamento devem ser desenvolvidos juntamente com as
metas e objetivos do programa. Como parte da tarefa geral de treinamento, a
certificacdo de funciondrios treinados é requerida para validar conhecimentos,
capacitagdo e habilidades necessarias dos funcionarios de operagbes ou de
manutencao de sistemas de refrigeracao para que desempenhem com seguranca suas
responsabilidades especificadas nos procedimentos operacionais. Os planos de PSM
também preconizam reciclagem pelo menos a cada trés anos e, novamente, é preciso
documentar o treinamento por escrito.



Um componente adicional do treinamento eficiente de PSM também inclui
emergéncias ou contingéncias, por exemplo, o que fazer em emergéncias, como
falhas no lacre da bomba ou rompimento de tubulagao. A comunicacao entre o pessoal
de operacoes e prestadores de servico nas instalagdes que executam tarefas nao
rotineiras também deve ser mantida.

E importante, porém, ter em mente que o treinamento e a documentacdo ndo sdo
suficientes. A administracdo do armazém deve garantir que os treinandos
compreenderam completamente o que proposto. Isto deve ser verificado por exames
orais ou escritos e/ou observando a tarefa executada pelo trabalhador.

A documentacao é fundamental para comprovar que os individuos estdo qualificados
para operar o0s sistemas.

Prestadores de servigo:

Antes que um prestador de servico trabalhe nos sistemas de refrigeracdao, o armazém
frigorificado deve estabelecer procedimentos para determinar se o prestador é o perito
ou especialista apropriado para trabalhar nos sistemas de refrigeracdao ou nas
proximidades. O armazém precisa analisar os procedimentos do treinamento de
prestadores de servico e considerar os registros de seguranca dos individuos. Antes
gue o prestador de servico comece a trabalhar na instalacao, deve ser informado
sobre os possiveis perigos do processo e receber explicagao sobre o plano de agao de
emergéncia. Além disso, devem ser desenvolvidas praticas de trabalho seguras para
o prestador de servigos durante o trabalho na instalacao.

E importante também considerar quais prestadores de servico devem ser qualificados.
Basicamente, se o prestador de servicos trabalha no sistema de refrigeracao com
amonia OU perto dele, de modo que possa colocar o sistema em risco, ele precisa ser
qualificado.

Enquanto o prestador de servigos estiver trabalhando no armazém, seu desempenho
de seguranca deve ser avaliado, e devem ser mantidos registros de lesdes e/ou
doencas. O armazém também é responsavel por determinar se as prestadoras de
servigo treinaram adequadamente seus funcionarios em praticas de trabalho seguras
e documentaram esse treinamento. Além disso, os funcionarios da prestadora de
servigos devem ser informados sobre todos os possiveis perigos do processo aos quais
possam estar expostos e os planos de acdao de emergéncia pertinentes. E fundamental
garantir que os funcionarios da prestadora de servico sigam as regras de segurancga
da instalacdo. E obrigatdrio manter a documentacao dos prestadores de servico que
trabalham no sistema de refrigeracao ou nas proximidades.

Revisdao de seguranca pré-partida:



A Revisdao de seguranca pré-partida (PSSR) determina que o armazém tenha um
procedimento de revisao de seguranca vigente para sistemas de refrigeracao novos e
modificados para garantir a integridade mecanica do equipamento. Isso inclui
garantias antes de qualquer partida de que os procedimentos adequados de
seguranga, operagao, manutencao e emergéncia estdo em vigor e, mais importante,
inclui verificacdo da realizacdo de analise de perigo do processo para novas instalagdes
e quais problemas foram ou nao abordados.

A partida e a operagao de qualquer nova instalacdo s6 podem ser aprimoradas com a
garantia de que as recomendacoes da PHA sejam aplicadas antes que o botao “iniciar”
seja pressionado. Isso inclui fazer todas as correcdes necessarias no P&ID, garantir
que os procedimentos operacionais sejam lidos e compreendidos e que os funcionarios
sejam treinados para executar o sistema antes da partida. Como parte dos
procedimentos de pré-partida, é importante rever todos os procedimentos iniciais de
partida e os procedimentos operacionais normais dessa tarefa para garantir a
transferéncia segura para o0 modo de operagao normal.

Se a planta de refrigeracao existente tiver que ser modificada, a PSSR deve garantir
gue todas as alteracOes que nao sejam a “substituicao que satisfaz a especificacao do
projeto” feitas no sistema de refrigeracao passem pelos procedimentos de Gestao de
Mudancas (MOC).

A criagao do formulario ou lista de verificacdo de PSSR é indispensavel para garantir
que os todos os aspectos do projeto e da seguranca foram revistos satisfatoriamente
antes de iniciar ou reiniciar o sistema.

Integridade mecanica:

A integridade mecénica exige que o armazém tenha procedimentos por escrito para
garantir a integridade dos sistemas de refrigeracao. Nesse sentido, é importante
considerar o que pode afetar a integridade do sistema para entender melhor o
proposito do programa. Exemplos de atividades (ou falta delas) que podem afetar
negativamente a integridade do sistema sao, entre outros:

o A manutencdo preventiva ndo esta sendo realizada no equipamento
o O equipamento nao esta sendo inspecionado
o O equipamento ndo esta sendo operado por uma pessoa qualificada

o Nao existem procedimentos operacionais/de manutencao ou nao sao
adequados

o Um prestador de servigos sem qualificacao trabalha no sistema

Em instalagGes novas e antigas, isso envolve especificagdes por escrito da tubulagao
de refrigeracao e do isolamento. E importante garantir que as pessoas que



supervisionam as novas instalacoes sejam qualificadas para inspecionar novos
equipamentos, como vasos de pressao e tubulagbes. A instalacdbes mais antigas
devem ter procedimentos de inspecao dos vasos de refrigeracao, tubulacoes e
sistemas de isolamento.

A integridade mecanica exige que o armazém corrija deficiéncias de equipamento e
garanta que novos equipamentos e materiais de manutencdo, como pegas
sobressalentes, sejam adequados para os componentes reparados.

O programa de integridade mecénica bem desenvolvido deve incluir identificacdo e
classificacao de equipamentos e instrumentacao, inspecoes e testes e sua frequéncia,
procedimentos de manutencao, documentacao de resultados de testes e inspecoes e
documentacao das recomendacdes do fabricante dos equipamentos e
instrumentacao.

A documentacdo é primordial para o programa de integridade mecanica totalmente
funcional.

Trabalho a quente:

A secdo de trabalho a quente do programa de PSM exige que o armazém tenha um
sistema de autorizacao para todas as operagoes de trabalho a quente no sistema de
refrigeracao ou préximo dele. Recomenda-se que as cdpias de todas as autorizagcdes
de trabalho a quente sejam retidas para fins de auditoria, inclusive de prestadores de
Servigos.

E bom lembrar que a companhia de seguros que cobre a instalacdo pode ter um
programa recomendado de trabalho a quente.

Gestao de mudancas:

A gestao de mudancas (MOC) requer que o armazém tenha um programa por escrito
em vigor para garantir que qualquer modificagao do sistema de refrigeracao seja feita
com seguranca. Esse programa funciona em conjunto com a PSSR (Revisao de
segurancga pré-partida). A MOC analisa basicamente todos os aspectos que se referem
a como uma mudanca pode afetar a instalacao e para garantir que todas as revisoes
necessarias sejam realizadas antes de prosseguir. O programa de PSSR é
implementado para garantir que todas as mudancas planejadas foram consideradas
e que todas as revisoes pertinentes sejam realizadas antes da introducao de amoénia

em novos equipamentos.
A MOC determina que sejam abordadas as seguintes consideracgoes:

1) Base técnica para a mudancga proposta
2) Impacto da mudancga sobre a seguranca e a saude dos funcionarios



3) Modificagdes dos procedimentos operacionais
4) Tempo necessario para realizar a mudanga
5) Exigéncia de autorizacdo da mudanga proposta

Investigacao de incidentes:

A investigacao de incidentes é o processo para identificar as causas subjacentes de
acidentes ou quase acidentes e estabelecer procedimentos para preveni-los. O
armazém deve ser capaz de reconhecer e investigar todos os tipos de incidentes de
liberacao catastréfica de amonia ocorridos ou com probabilidade razoavel de ocorrer.

Os incidentes que resultaram ou poderiam resultar em liberacOes catastréficas de
amonia devem ser investigados o mais rapido possivel, dentro de 48 horas. O
armazém deve ser capaz de abordar e documentar as descobertas e, mais importante,
as recomendagoes. Os resultados da investigacao devem ser analisados com os
funcionarios afetados, bem como com os prestadores de servico, e os registros devem
ser mantidos por cinco anos.

Auditorias de conformidade:

Recomenda-se que a administracdo do armazém obtenha as diretrizes
governamentais mais recentes para auditar programas ou planos de gestdo de risco.
E importante ressaltar, porém, que fazer uma autoauditoria em sistema desenvolvido
internamente nem sempre é o melhor curso de acao. Aconselha-se que as auditorias
sejam realizadas por terceiros ou por especialistas de outra instalacao, talvez até um
armazém coligado. De qualquer forma, € importante obter uma analise objetiva e
imparcial do programa.

Programa de Segredos Comerciais:

Embora o setor de armazéns frigorificados em geral nao considere o sistema de
refrigeragdo com amonia aplicavel a "segredos comerciais", os inspetores solicitam
gue seja identificado um "programa" que declare que nao ha segredos comerciais
com relacao ao sistema e que o programa nao se aplica.



6 Gestao de seguranca

6.2 Programa de gerenciamento de risco

Os programas de gerenciamento de risco (RMP, Risk Management Programs)
destinam-se a proteger o meio ambiente e a comunidade circundante de substancias
guimicas perigosas.

Um elemento chave de qualquer RPM é a avaliacao abrangente ou sistematica da
instalacdo. O armazém deve revisar sistematicamente o projeto do sistema de
refrigeracao, a tecnologia usada e as mudancgas, tanto operacionais quanto de
manutengao, juntamente com atividades ndo rotineiras, como planejamento de
emergéncia e planos de resposta. E importante salientar que todos os programas de
treinamento relacionados com os sistemas de refrigeracao devem ser enquadrados
nesse processo.

Alguns elementos fundamentais de um RMP amplo sao descritos abaixo:
Pior caso e cenarios de casos alternativos:

A avaliacao de perigos € usada para avaliar o pior caso e os cenarios alternativos. A
avaliacao de perigo tem varios componentes importantes, entre outros:

1) Identificar os perigos associados ao processo e aos produtos quimicos

2) Oportunidades para mau funcionamento de equipamentos ou erro humano
3) Salvaguardas que controlam os perigos

4) Etapas necessarias para detectar e monitorar vazamentos

E bom ressaltar que a que a Andlise de Perigos do Processo (PHA, Process Hazard
Analysis) é bastante detalhada quando é feita adequadamente e exige pessoas
familiarizadas com a metodologia e engenharia do processo, bem como familiaridade
ou experiéncia com a operacao do sistema de refrigeracao. Simplificando, o armazém
precisa desenvolver uma avaliagdo de perigo com base em varios cenarios de
vazamento e na quantidade de amoénia liberada para determinar até que ponto a
nuvem de liberacao ira a sota-vento para determinar quem pode ser afetado dentro
da “Zona de perigo”. A zona de perigo é um circulo ao redor da instalacao. O raio
desse circulo baseia-se no Apéndice A da regra de gestao de risco intitulada “Apéndice
A - Endpoint toxico” e lista o endpoint aceitavel a ser usado para cada um dos produtos
quimicos regulamentados. A amoénia tem “endpoint téxico” de 200 ppm, o que
significa que ela ndo é mais uma ameaga a vida e a salde humana, e uma pessoa
pode esquivar-se da ameaca.




A determinacdo da populacao que esta possivelmente dentro da zona de perigo é
realizada pela analise dos dados do censo de areas residenciais locais ou adjacentes.
Os armazéns com escolas, hospitais, prisdes, areas recreativas publicas ou grandes
areas comerciais e/ou industriais dentro de sua zona de perigo precisam observar
essas informacdes no plano de RMP, bem como definir o impacto externo nas
populagdes e no meio ambiente.

O “pior caso de vazamento” para amonia é definido como liberacdo durante 10
minutos da maior quantidade de aménia de um vaso ou tubulacdo, cujo resultado
seria atingir a maior distancia fora da instalacdo. E importante ressaltar que a maioria
dos 6rgaos governamentais provavelmente se preocupa com a combinagao da maior
quantidade de produtos quimicos que percorre a maior distancia fora do local e,
presumivelmente, em areas residenciais ou comerciais. Em alguns casos, o maior vaso
da instalacdo pode nao representar o cenario de pior caso, uma vez que vasos ou
tubulacdo menores situados fora da instalacao podem liberar produtos quimicos
adicionais até o endpoint tdxico de 200 ppm.

O cenario alternativo de vazamento &, em geral, chamado de cenério de vazamento
“mais provavel” e também deve ser incluido na avaliacao de perigo. Como esse evento
€ considerado “mais provavel”, o armazém deve desenvolver uma resposta de
emergéncia real. Esse é o plano usado quando se discutem os problemas com o
publico em geral. Depois que os cenarios de “pior caso” de vazamento e vazamento
“mais provavel” forem identificados, devem ser inseridos no Plano de Gestao de Risco.
A administracao do armazém deve estar preparada para se resguardar dos dois
cenarios.

Historico de acidentes em cinco anos:

Como parte da avaliacao de perigo, um histérico de acidentes em cinco anos deve ser
incluido no Plano de Gestdo de Risco. S6 precisam ser incluidos os acidentes que
resultaram no seguinte:

1) Mortes

2) Lesoes

3) Danos materiais significativos no local
4) Mortes conhecidas fora do local

5) LesoOes conhecidas fora do local

6) Evacuacoes

7) Abrigo no local

8) Dano patrimonial

9) Dano ambiental



E importante lembrar que ndo ha quantidade minima de vazamento para os acidentes
listados acima. Se a instalacao tiver uma resposta de emergéncia e qualquer uma das
condigOes acima ocorrer, ela deve relatar o acidente no Plano de Gestao de Risco da
instalacao.

O proprietario ou operador deve relatar os seguintes dados para cada vazamento
acidental:

1) Data, hora e duracao aproximada do vazamento

2) Substancias quimicas liberadas

3) Estimativa da quantidade liberada em libras

4) Tipo de evento de vazamento e sua fonte

5) Condicbes climaticas, se conhecidas

6) Impactos no local

7) Impactos conhecidos fora do local

8) O que deu inicio ao evento e aos fatores contribuintes, se conhecidos
9) Se socorristas externos foram notificados, se conhecido

10)Mudancas operacionais ou do processo que resultaram da investigacao



6 Gestao de seguranca

6.3 Seguranca de empilhadeiras

A operacao de carros de movimentacao de carga motorizados (PIT, Power Industrial
Trucks) ou de equipamento de movimentacao de materiais (MHE, Material Handling
Equipment) é uma fonte significativa de lesdes nos setores de manuseio de materiais.
As principais causas de ferimentos causados pela operacao da empilhadeira sao
tombamento devido a sobrecarga, posicionamento incorreto da carga, erros do
operador e falha/falta de manutencao da empilhadeira. O manuseio seguro de
materiais requer foco em treinamento e manutencao e inspegao de veiculos.

Os aspectos importantes da operacao de MHE a serem considerados incluem, entre
outros, ambiente no qual o equipamento de movimentagao de materiais opera, tipo de
pheus e o raio de giro do equipamento. A idade do MHE, a fonte de energia e o tipo
de controles que operam o equipamento também podem ser outros itens a serem
revisados.

Ambientes:

A operacao do MHE varia amplamente, dependendo do tipo de operagao, de local e
instalacOes disponiveis. A operacdao de movimentacao de materiais em geral ocorre no
piso do armazém, em terreno ao ar livre ou em uma combinacdo de ambos. A operacao
ao ar livre pode exigir habilidades e equipamentos adicionais devido a presenca de
depressoes, declives, aberturas estreitas e ameacas de capotamento. Nesse caso, pode
ser preciso tornar a area mais segura.

Pneus:

As operacoes internas e externas podem exigir diferentes tipos de pneus. A escolha do
pneu é afetada pelo tipo de elevacao/levantamento e de empilhadeira utilizada. Os
pneus pneumaticos sao muito duraveis e sdao melhores para elevacao de cargas
pesadas, ao passo que os pneus solidos sdo melhores para as operacdes dentro do
armazém. Os pneus sdlidos como os de poliuretano sdo utilizados para operacao
interna uniforme e aplicacOes especializadas de movimentagao de materiais.

Raio de giro:

O raio de giro da empilhadeira deve ser considerado com relacdo a largura dos
corredores do armazém. Nos armazéns com compactacdo densa e corredores estreitos,
devem ser usadas empilhadeiras com raios de giro estreitos.

Outros fatores a considerar:

A idade, a fonte de energia e os tipos de controle da empilhadeira também sdo
consideracoes importantes para maximizar sua seguranca. A idade da empilhadeira
afeta as operacOes principalmente por causa do custo de manutencao e do
desempenho. As empilhadeiras novas podem ter recursos de seguranca mais



avangados do que os modelos antigos. Os custos de manutencao de uma empilhadeira
mais velha comparados com a aquisicao de uma nova empilhadeira sao um fator
importante a ser ponderado.

Nunca se deve supor que um operador de empilhadeira é capaz de operar todos os
tipos de equipamento de movimentacao de materiais sem treinamento adequado. O
uso improprio por operador nao treinado pode levar a acidentes graves, com
possibilidade de morte.

6.3.1 Principios da melhor pratica para operacao segura de empilhadeiras

Os principios da melhor pratica podem e devem ser extraidos de fontes da industria e
do governo, bem como do histérico organizacional. As Melhores Praticas Industriais
incluem, entre outras:

Treinamento de seguranca
Verificagdes do equipamento

Conhecimento das regras e da maquinaria
Compreensao do "triangulo de estabilidade"

i AW

Compreensao dos fundamentos da carga
Treinamento de seguranca

Os empregadores devem garantir que os operadores de empilhadeiras e veiculos
motorizados sejam competentes para opera-los com seguranca. Eles devem realizar
programas de treinamento e avaliacdo, enviar funciondrios para treinamento
apropriado ou empregar operadores certificados em operacoes de empilhadeira. Os
programas de treinamento devem incluir material escrito, palestras e treinamento
pratico combinados com uma avaliagdo no local de trabalho. Os empregadores e
gerentes também devem garantir que os operadores tenham comprovado competéncia
nas magquinas reais usadas na operagao de empilhadeiras e ndo apenas supor que, se
um operador for competente em um tipo de maquina, ele sera competente em todas
elas.

Verificacoes do equipamento

A inspecdo pré-operacao de empilhadeiras e carros de movimentagdo de carga
motorizados evita riscos, porque identifica problemas antes que a maquina esteja em
operacao. No minimo, a verificacdo pré-operagao deve incluir inspecao de cintos de
segurancga, pneus, luzes, buzina, freios, alarmes de ré, niveis de liquidos e inspecao
das partes mdveis e de suporte de carga da empilhadeira.

Conhecimento das regras e da maquinaria

Tipo de empilhadeira, fatores ambientais, inclusive operagoes internas e externas, tipo
de pneu, raio de giro, idade, fonte de energia e controles de empilhadeira sao fatores
qgue afetam a seguranca. Certos tipos de pneus de maquinas também podem ser



regulamentados por lei, determinando em quais circunstancias podem ou nao ser
usados. Os tipos de empilhadeiras variam em diversas caracteristicas que afetam como
elas sao operadas com mais seguranca. Entre essas diferencas, encontram-se:

+ Estrutura aberta; motorista nao fica completamente dentro

« Pesos que variam de 4.082 a 13.608 kg (9.000 a 30.000 libras), com
empilhadeiras de terreno acidentado na extremidade mais pesada

« Velocidades de menos de 32 km/h (20 mph), mais proximas de um ritmo de
caminhada

« Suspensao de trés pontos
« Maior propensao para tombar — carregada ou ndo — e estabilidade variavel
« Raio de giro menor para operar em lugares apertados

Compreensao do "triangulo de estabilidade"

As empilhadeiras sao feitas com sistemas de suspensado de trés pontos, que fornece
suporte para a carga em dois pontos do eixo dianteiro e um ponto do eixo traseiro.
Contanto que o centro de gravidade combinado da carga mais a empilhadeira sejam
suportados nesse "triangulo de estabilidade", a carga sera manuseada com seguranga,
e a empilhadeira nao corre o risco de tombar. Em condicOes escorregadias, a carga
solta pode deslocar-se durante o movimento, as cargas muito altas na empilhadeira e
a presenca de declives podem mover o centro de gravidade para fora do tridangulo de
estabilidade, ocasionando acidentes. Para evitar isso, é importante:

« Certificar-se de que a carga esteja completamente estavel e segura nos garfos
« Manter a carga proxima do chao durante a operacao
« Manter a carga elevada ao subir ou descer rampas
« Dirigir devagar em piso molhado ou escorregadio
« Desacelerar nas curvas e buzinar ao encontrar trafego
Compreensao dos fundamentos da carga

Os operadores precisam saber como as cargas afetam a empilhadeira em cada estagio
da operacao, incluindo percurso, manobras, transferéncias e empilhamento. Os
operadores devem verificar as cargas antes de pega-las com os garfos para garantir
gue a estabilidade e as dimensdes da carga permitem o transporte seguro. Ao carregar,
o operador deve mover-se diretamente na frente da carga e afastar os garfos 0 maximo
possivel antes de coloca-los sob ela. Certificar-se de que nao ha sobrecarga e que a
carga esta centralizada. Inclinar ligeiramente o mastro da empilhadeira para tras antes
da elevacao. Elevar a carga o suficiente para liberar o piso ou o porta-paletes.

No empilhamento, a carga deve estar cerca de 10 centimetros acima da pilha inferior.
Ao colocar uma carga, os operadores devem estar bem a frente do local de destino.
Certificar-se de que a area é plana e estavel e ndo colocar cargas pesadas sobre as



mais leves. Abaixar os garfos ao colocar a carga e, em seguida, afastar a empilhadeira.
Como sempre, garantir que a carga esta estavel.

6.3.2

Técnicas de melhores praticas para operacao segura de
empilhadeiras

A operacao segura da empilhadeira requer planejamento. Os gerentes e os operadores
devem identificar os riscos no local de trabalho e operar de maneira a eliminar perigos
ou, no minimo, mitigar os riscos. Os operadores e gerentes também devem planejar a
inspecdo e manutencao pré-operacao de carros e empilhadeiras motorizados. Os
principios da operacao basica de empilhadeira s3o os seguintes:

Operacdo com bom senso

As seguintes regras de bom senso devem ser consideradas ao operar o PIT:

Apenas operadores treinados e licenciados tém permissdo para operar
empilhadeiras.

Os operadores nunca devem operar empilhadeiras sob influéncia de drogas ou
alcool, ou se a tensao mental e/ou fisica prejudicar sua capacidade de operar o
veiculo com seguranca.

Verificar cada veiculo no inicio de cada turno antes de comecar a trabalhar,
utilizando a lista de pré-verificacdo. O documento deve ser assinado pela pessoa
responsavel pela operacao da empilhadeira.

Relatar todos os problemas do equipamento e condigdes inseguras ao
supervisor. O operador nunca deve tentar reparar qualquer veiculo sem
permissao do supervisor e/ou sem supervisao. O uso de veiculo defeituoso deve
ser proibido.

Acidentes que envolvam ferimentos, danos patrimoniais, no produto ou no
equipamento devem ser comunicados imediatamente ao supervisor dos
operadores.

Nunca danificar, adulterar, desconectar ou ignorar qualquer interruptor de
seguranga no PIT.

O operador deve relatar qualquer equipamento com defeito ao supervisor.

N3o se deve alterar ou adicionar contrapesos a nenhum equipamento de
movimentacao de materiais.

N3o sentar na protecao traseira de veiculos do tipo de embarque em pé.
Nunca usar paletes defeituosos.
Sempre empilhar caixas, paletes e outras cargas com seguranca.

Nunca sobrecarregar o PIT. Verificar o peso de cargas desconhecidas para nao
sobrecarregar ou exceder a capacidade do PIT.



O operador nunca deve permitir que alguém fiqgue em pé nos garfos. De acordo
com as disposicoes de seguranca nacionais ou locais, deve-se usar uma
plataforma de seguranca presa ao carro de elevacao quando for necessario
levantar uma pessoa.

Os garfos s devem ser removidos por profissionais qualificados, treinados e
autorizados.

Nunca permitir que alguém fique a menos de trés metros (10 pés) dos garfos,
cargas ou plataformas elevados, incluindo plataformas elevatdrias e outros tipos
de elevadores. NOTA: Consultar os fabricantes de equipamentos para
determinar a "distancia segura" apropriada dos PITs de alto alcance.

Nunca se estender pelas colunas do mastro ou pelo mecanismo de alcance por
qualquer motivo.

Conhecer os limites de carga de qualquer piso e permanecer dentro desses
limites.

O operador nao deve colocar paletes vazios nas bordas.
Manter os garfos centralizados em todas as cargas.

Evitar partidas/paradas rapidas ou operagdes abruptas do PIT ou do mecanismo
de carga.

Ao usar acessorios no PIT, é preciso ter cuidado especial com a seguranga,
manipulagao, posicionamento e transporte da carga. Os PITs equipados com
acessorios devem incluir o peso do acessorio mais o da carga em si. Nunca
exceder a capacidade do PIT.

E preciso ter extremo cuidado ao inclinar a carga para frente e para tras, em
especial com empilhamento alto. A inclinagcao para frente com a carga elevada
¢ perigosa e proibida, exceto para pegar a carga.

Ter cuidado ao posicionar um PIT em uma estacao de carregamento.
O operador nunca deve permitir que um motorista nao autorizado use seu PIT.

Certificar-se de que o peso da carga nao exceda a capacidade do sistema de
armazenamento.

Considerar a posicao do piso em todas as cargas instaveis
E proibido comer, beber ou fumar durante a operacdo da empilhadeira.

E proibido escalar ou andar na empilhadeira em qualquer posicdo diferente da
posicao de operacao padrao.

O uso de retrovisores em PITs € proibido, a menos que seja fornecido como
acessorio padrao.

Os PITs elétricos ndao devem ser acionados ao ar livre quando estiver chovendo
ou o solo estiver Umido ou coberto de neve.



e A chave de ignicdo deve ser removida da ignicdo de qualquer veiculo
estacionado.

Embarque e desembarque

Os possiveis perigos incluem bater a cabeca na gaiola, escorregar, tropecar e cair,
especialmente escorregar no degrau.

Melhores praticas recomendadas:

+ Certificar-se de que as maos estejam limpas e secas para evitar que
escorreguem do apoio.

« Verificar se o calgado tem graxa antes de entrar no veiculo.

« Segurar o apoio com firmeza. Nunca se apoiar no volante, porque isso pode
causar perda de equilibrio se ele se mover.

« Sempre ter cuidado com os pés ao embarcar e desembarcar do veiculo.

« Esticar ou abaixar o corpo com cuidado para entrar ou sair da cabine.
Desembarcar é o oposto de embarcar — ndo pular.

« Usar calcado apropriado para evitar escorregar.
Partida

Antes de usar qualquer equipamento de movimento de materiais, certificar-se de
inspecionar antes da operacdo. Além disso, considerar uma verificacdo operacional
depois de ligar o motor. Os exemplos de listas de verificacao sao fornecidos em outra
parte deste documento.

Parada
Melhores praticas recomendadas:

+ Selecionar uma area para estacionar. Nao estacionar em areas nao autorizadas.
Nao bloguear corredores ou saidas. Seguir os procedimentos de estacionamento
da empresa.

« Frear lentamente para que a carga nao se incline ou se espalhe.

« Neutralizar os controles.

« Acionar o freio de mao.

 Desligar a ignicao.

« Se o PIT estiver estacionado em um declive, bloquear as rodas.
Operar em velocidade

Os possiveis perigos sao tombamento por dirigir em velocidade e colisbes com
pedestres e obstaculos por falta de atencao e incapacidade de frear a tempo.

Melhores praticas recomendadas:
+ Estar ciente das condigdes do percurso ao longo da rota planejada.



« Em todas as condicoes de percurso, o PIT deve operar em velocidade gue
permita frear com seguranca.

« O motorista deve desacelerar em pisos molhados e escorregadios.

« O motorista deve olhar na direcao do percurso e ter visao clara da via a
percorrer.

« Deve desacelerar e tocar a buzina nos cruzamentos de corredores e em outros
locais onde a visdo esteja obstruida. Se a carga que esta sendo transportada
obstruir a visao frontal, o motorista deve viajar com carga a reboque.

+ Ao fazer curvas, a velocidade deve ser reduzida para um nivel seguro, e girando
o volante suavemente.

« Deve-se subir ou descer rampas lentamente.

« Ao subir ou descer rampas com mais de 10% de inclinacao, os PITs carregados
devem ter a carga elevada nas duas direcbes quando a visao é clara e segura
para operar 0 equipamento.

« Passar por cima de objetos soltos deve ser evitado.
Mudanca de direcao

Os possiveis perigos sao tombamento por dirigir em velocidade e colisbes com
pedestres e obstaculos por falta de atencao e incapacidade de frear a tempo.

Melhores praticas recomendadas:

+ Parar completamente o veiculo antes de mudar de diregao.

« Usar a buzina ou os fardis para alertar os pedestres quanto ao movimento do
equipamento.

Marcha a ré

Os possiveis perigos incluem colisdes com pedestres e obstaculos por falta de atencao
e incapacidade de frear a tempo, assim como colisao com outras empilhadeiras ou
porta-paletes.

Melhores praticas recomendadas:
« Manter a visao clara.
« Olhar na direcao do percurso. Ao dar ré, olhar para tras.
 Estar alerta a visibilidade limitada e ter extremo cuidados ao dirigir de ré.

« Considerar o uso do Equipamento original do fabricante (MOE, Manufacturer
Original Equipment) ao planejar sinalizacao no solo, retrovisores, localizadores
ou outros auxilios para aumentar a visibilidade.

« Considerar o nivel de ruido no local de trabalho. Nao supor que os pedestres ou
observadores oucam um alarme de ré.



« Manter bastante distancia dos pedestres. Nao se pode prever o que as pessoas
vao fazer. Muitas delas ndao tém ideia da rapidez de aceleragao e das curvas
fechadas das empilhadeiras.

« Nunca supor que pedestres ou observadores estejam alerta para a presenca de
equipamento pesado e para diregao do percurso.

« Sempre manter o corpo, inclusive pés e maos dentro das “linhas de operagao”
do equipamento usado.

Curvas e direcao

Os possiveis perigos incluem tombamento, queda de carga depois de colisao e colisao
com pedestres ou objetos devido a oscilacdo da traseira da empilhadeira para o lado
oposto a direcao da curva.

Melhores praticas recomendadas:
« Ao fazer curvas, reduzir a velocidade para um nivel seguro.

+ Prosseguir com cuidado ao fazer curvas, especialmente ao trabalhar em areas
confinadas ou em corredores estreitos. Ao fazer uma curva, a traseira da
empilhadeira oscila (para fora) na direcao oposta da curva.

« Deve-se prever a oscilacdo da traseira e iniciar a curva o mais proximo possivel
da parte interna da curva. Planejar a rota e prever as curvas.

« Nunca andar ou virar com os garfos elevados.
Dirigir em declives
Os possiveis perigos incluem tombamento e queda de carga depois de colisdo.
Melhores praticas recomendadas:

= Seguir a politica da empresa ao subir ou descer rampas com carga.

= Sempre dirigir empilhadeiras sem carga com os garfos abaixados.

= Nunca virar qualquer equipamento de movimentacao em declives.
Percurso
Melhores praticas recomendadas:

= Tocar a buzina ao se aproximar de pedestres e dar o direito de passagem a
todos.

= Dar o direito de passagem a operadores de transportadores a pé, manuais ou
motorizados.

= Nunca embarcar nem permitir que outras pessoas embarquem em um tipo de
PIT de caminhada, a menos que seja projetado para tal.

= Subir e descer rampas lentamente.
= Manter-se a direita nos corredores.



Dar o direito de passagem para veiculos de emergéncia.

Manter uma distancia minima de trés empilhadeiras entre os PITs que trafegam
na mesma direcao.

Dar o direito de passagem aos veiculos que entram e saem do prédio pela
mesma porta.

Dar o direito de passagem ao veiculo a direita em cruzamentos que nao tenham
controle.

Desacelerar em todos os cruzamentos e olhar em ambas as diregoes.
Tocar a buzina ao se aproximar de cruzamentos sem visibilidade.

Parar completamente, tocar a buzina e prosseguir com cautela ao passar por
portais.

Atravessar linhas férreas na diagonal, em velocidade bem baixa.

Inclinar a carga ligeiramente para tras ao usar empilhadeiras com dispositivo de
inclinacao.
Usar marcha a ré e olhar para tras quando nao tiver visao frontal.

Nunca ultrapassar outro veiculo na mesma direcdo, até que ele pare e o
operador esteja ciente da ultrapassagem.

Evitar partidas e paradas subitas e nunca girar bruscamente ou deslizar o
volante.

Equilibrar corretamente todas as cargas.

Nunca dirigir o PIT com os garfos elevados ou estendidos, exceto ao armazenar
Ou separar uma carga ou em corredor sinalizado.

Nunca operar controles do PIT de qualquer posicao, exceto a posicao normal
de operagao; nao tentar transportar material em outro local que nao seja o
destinado para isso.

Operar empilhadeiras descarregadas em todas as rampas ou inclinagdes, com
os garfos ou plataformas voltados para baixo.

Manter a carga na extremidade alta dos garfos ou da plataforma da
empilhadeira ao subir ou descer uma rampa.

Manter ou carregar os garfos aproximadamente 7,5 cm (3 polegadas) do chao
ou 0 mais proximo do chao, conforme a carga permitir.

Nunca carregar duas cargas de uma sO vez se a parte superior se estender
acima da parte superior da plataforma de carregamento, a menos que ambas
as cargas estejam presas ou seguras de forma semelhante.

Nunca dar partida, frear ou virar de repente, especialmente quando a carga
estiver elevada.



= Nunca permitir que outras pessoas embarquem no PIT, exceto em
empilhadeiras projetadas para transportar mais de uma pessoa.

= Nunca dirigir na diregao de uma pessoa em pé na frente de um objeto contra o
qual ela possa ficar presa.

= Nunca dirigir com as maos molhadas ou engorduradas.

= Nunca manobrar uma carga dentro ou fora do porta-paletes se outra pessoa
estiver em um raio de 3 metros (10 pés) do PIT.

= Nunca passar por pisos Umidos ou engordurados, a menos que nao seja possivel
evitar. Depois disso, dirigir devagar e com cuidado.

=  Sempre reduzir a velocidade ao virar.

= Nunca passar por cima de detritos ou obstrucdes do piso. O choque pode fazer
com que o volante gire bruscamente ou causar queda da carga. Parar e pegar
0 que esta obstruindo o caminho com seguranca.

= Nunca iniciar o PIT se houver pedestres na linha de percurso (aproximadamente
7,6 metros ou 25 pés).

= Observar o pé direito lateral em todos os momentos.
= Tomar cuidado para que maos, pés ou cabeca nao ultrapassem a gaiola do PIT.
= Conhecer as medidas de capacidade de carga e de levantamento livre do PIT.

» Parar ao sair de um corredor lateral ou de armazenamento antes de entrar no
corredor principal.

= Nunca dirigir veiculos com as maos nos raios do volante ou deixar a mao
pendurada neles. Isso é para evitar ferimentos nas maos em caso de giro subito
do volante ao bater em um objeto no piso

Mudanca de direcao

A mudanca de direcdo € um meio de desacelerar ou parar movendo a alavanca de
controle na direcao oposta do deslocamento. O operador NAO DEVE usar a mudanca
de diregao como meio de desacelerar ou parar o PIT, a menos que ele seja projetado
para esse tipo de operacao.

Operacao de doca
Melhores praticas recomendadas:

= Nunca dirigir no interior de reboque rodoviario ou vagao sem antes verificar se
os freios estao acionados, se as rodas estao calcadas e se os macacos estao
posicionados corretamente depois da remocao do cavalo mecanico.

= Nunca dirigir na plataforma da doca ou na ponte da niveladora sem primeiro
verificar se os pinos de retencao ou outros dispositivos de retencao estao
presos.



N3ao usar plataforma de doca danificada.

Ao trabalhar em vagao com caminhao motorizado, o operador deve abrir a porta
oposta a entrada para ventilar, mas apenas cerca de 80 cm (2 a 2,5 pés), que
nao permita a passagem da empilhadeira.

Manobrar o minimo possivel em docas estreitas. Ao sair de um vagao de carga
em uma doca estreita, continuar em marcha a ré pela doca e fazer qualquer
giro necessario dentro da instalacao.

Verificar o piso de caminhdes, reboques e vagoes em busca de rupturas e
fraquezas antes de dirigir dentro deles.

Dirigir sobre as plataformas da doca ou pontes da niveladora com cuidado e
devagar, tendo em mente que sua capacidade nominal nunca deve ser
excedida.

O equipamento de movimentacao de materiais sé deve entrar em reboques com
pisos classificados para uso de empilhadeiras.

O operador da empilhadeira nunca deve usar garfos diferentes dos projetados
para o modelo.

Usar a iluminagao auxiliar quando houver.
Nunca usar luz focalizada em vez de luz refletida como iluminagao auxiliar.
Tocar a buzina quando se aproximar de pedestres.

Estacionamento

Melhores praticas recomendadas:

O operador deve evitar estacionar em declives. Se isso for inevitavel, certificar-
se de bloquear as rodas e acionar o freio de emergéncia.

Estacionar de modo a nao bloquear corredores, portas ou equipamento para
incéndio.
Ao estacionar, os garfos devem ser abaixados até o piso, os freios acionados,

os controles devem ficam em posicao neutra e a ignicao ou a chave geral deve
ser desligada.

E proibido estacionar a menos de 2,4 metros (8 pés) do centro de uma via
férrea.

Um veiculo é considerado estacionado (desacompanhado) quando o operador
nao o visualiza ou esta a mais de 7,6 metros (25 pés) de distancia.

Acionar o freio de mao, abaixar os garfos ou a carga até o piso e colocar os
controles na posi¢cao neutra ao sair do veiculo por qualquer razao.

Visibilidade



A visibilidade blogueada ou limitada € um grande risco em operacoes de empilhadeira
e é um fator que contribui para a maioria dos acidentes com esse equipamento e
outros transportadores motorizados. A visibilidade bloqueada, mesmo que
parcialmente, aumenta o risco de acidentes.

Melhores praticas recomendadas:
« Manter a visao clara.

« Olhar na direcao do percurso. Ao dar ré, olhar para tras. Usar observadores,
retrovisores ou outro tipo de auxilio para aumentar a visibilidade.

« Onde houver, usar os espelhos concavos ao entrar em edificios ou corredores.

+ Equipar empilhadeiras com farois, onde a iluminacao geral é inferior a cinco (5)
velas no nivel do piso. Em geral, as empilhadeiras devem ter fardis se
funcionarem a noite, ao ar livre ou em qualquer area onde mais iluminacao
melhore a qualidade.

« Dirigir devagar ao entrar e sair de armazéns ou outros edificios. Passar da luz
brilhante do dia para um armazém escuro prejudica a visdo dos motoristas por
tempo suficiente para atingir um trabalhador, veiculo ou objeto.

- E preciso ter cuidado especial nas docas de carregamento e ficar distante da
borda.

« Adicionar barreiras fisicas, como rampas, areas de espera elevadas de concreto
e correntes de seguranca com bitola grande na frente das aberturas das docas.
Usar protecao de cercas de seguranga.

« Adicionar “faixa de alerta” com tinta amarela no piso, perto das aberturas das
docas.

« Reduzir a velocidade e tocar a buzina nos cruzamentos de corredores e em
outros locais onde a visao esteja obstruida.

Tombamento

Existem dois tipos basicos de tombamento de empilhadeira: 1) tombamento para
frente ou longitudinal e 2) tombamento para o lado. O procedimento a ser seguido
no caso de tombamento de empilhadeira com assento para o operador varia
dependendo do tipo de tombamento e da classe de empilhadeira usada. A
prevencao é a melhor maneira de evitar perigo de tombamento. O operador deve
sempre usar o cinto de seguranca. Quando ocorre um tombamento, as lesoes
podem ser reduzidas com as seguintes praticas recomendadas:

Melhores praticas recomendadas:
« Nao pular. Permanecer na empilhadeira.
« Segurar forte no volante.
« Firmar os pés.



« Inclinar-se para LONGE do impacto.

O Capitulo 8 deste manual fornece uma lista de verificacdo para
empilhadeiras.



6 Gestao de seguranca

6.4 Trabalhar em ambiente frio

Produtividade, seguranca e conforto dos funciondrios sao componentes essenciais da forca
de trabalho saudavel e de um negdcio bem-sucedido. Os desafios atuais para encontrar,
treinar e manter bons funcionarios no armazém em uma economia competitiva sao agravados
pelos requisitos desafiadores associados ao trabalho em camaras de refrigeracao,
congelamento normal e ultrarrapido.

E importante entender que as cdmaras ou freezers de congelamento ultrarrapido nunca
devem estar ligados quando os funcionarios estiverem trabalhando nessas areas. As areas de
congelamento ultrarrapido ndo sao como os freezers de manutencdo e funcionam em
temperaturas muito inferiores.

Este capitulo fornece algumas sugestOes e informacgdes Uteis sobre como equipar e treinar
trabalhadores para que fiquem confortaveis e produtivos em salas frigorificas.

6.4.1 Perda de calor em ambientes de trabalho a frio

Compreender como a exposicao a ambientes frios afeta os trabalhadores é um passo
importante para fornecer a eles treinamento, vestimenta, horarios de trabalho e de
aquecimento.

Como o frio afeta a produtividade

O frio ndo s6 causa desconforto para os trabalhadores, mas também afeta seriamente
sua produtividade. O desempenho dos trabalhadores/funciondrios € afetado
negativamente de varias maneiras. A capacidade de concentracao dos funcionarios e de
permanecerem alerta é diminuida, acarretando reducado de eficiéncia e produtividade. A
exposicao ao frio leva a perda de coordenacdo e destreza e prejudica ainda mais a
produtividade. Se os funcionarios ndo estiverem protegidos, prestardao mais atencao a
busca de aquecimento do que as tarefas a desempenhar.

Qualquer reducao do estado de alerta e do conforto pode resultar em aumento dos
perigos de seguranca. Quando o trabalhador ndo esta protegido do frio, o corpo treme
para gerar calor. O tremor faz com que as maos responsaveis pela realizacdo de tarefas
complexas e importantes figuem instaveis. Além disso, um estudo dos National Institutes
of Health (NIH, Institutos Nacionais de Saude) mostrou que o tempo de reacao é maior
durante a exposicao ao frio, e que esse efeito ainda é evidente 60 minutos depois de sair
do frio. Para os funcionarios que operam maquinas, o maior tempo de reacao, associado
a perda de coordenacao, destreza e agilidade pode resultar em acidentes que envolvem
nao so perda do produto, mas também lesdes que os afastam do trabalho por periodos
prolongados.

Como combater a perda de calor



Todos os tipos de perda de calor podem ser combatidos com o Equipamento de Protegao
Individual (EPI) apropriado. As formas mais faceis de perda de calor a serem combatidas
sdo a convecgao e a radiagdo. Casacos, calgas, macacOes e outras roupas projetadas para
ambientes frios protegem contra a perda de calor por conveccao. E importante ter em
mente o nivel de atividade ao escolher essas vestimentas — a pessoa que move 0 corpo
inteiro ou se exercita gera mais calor corporal e pode nao precisar de nada mais que um
casaco. Bonés, luvas, cachecdis e outros acessodrios reduzem a perda de calor por
radiacao, porque cobrem a pele nao protegida por casacos e calcas.

RADIAGAO: EVAPORAGAO:
Perda de calor pela pele ou por partes exportas Perda de calor quando o corpo perde agua por
do corpo evaporacao (por exemplo, transpiracao)
CONVECGCAO:

Perda de calor quando o vento desloca uma
camada de ar quente proxima da pele

CONDUGAO:
Perda de calor por contato com elementos mais
frios (por exemplo, pisos gelados)

RESPIRAGAO:
Perda de calor por inalacdo e exalacdo de ar frio
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A perda de calor por conducao €, muitas vezes, negligenciada, mas combaté-la é vital
para permanecer quente, em especial em ambientes de trabalho onde tudo, desde os
produtos até o chdo e as paredes, é frio. Escolha calgados com solas feitas para
temperaturas frias; a sola deve combater a conducdo e evitar colapso devido a
temperatura. As botas também devem proporcionar isolamento, absorcao de umidade e



protecdo do tornozelo para combater o frio com mais eficiéncia. Ao escolher luvas,
selecione as que mantenham a temperatura e também protejam o punho, no caso de frio
extremo. As luvas com isolamento sao comuns, como as de couro ou de desempenho e
podem ser complementadas com forro em temperaturas extremas.

Para combater a perda de calor por evaporagao e respiracao, certifique-se de que os
funcionarios permanecam bem hidratados durante o trabalho, especialmente em funcdes
com movimentos frequentes que possam causar sudorese. Manter a temperatura do
tronco com camadas de base e casacos ajuda a preservar o calor dos pulmdes, mas em
ambientes mais frios, mascaras faciais, balaclavas ou bandanas que cobrem o nariz € a
boca ajudam a reduzir a quantidade de ar frio inspirado.

A protecao adequada aumenta a produtividade

Para proteger os funcionarios adequadamente, examine o ambiente de trabalho e as
tarefas especificas de cada funcdo. Para os que trabalham em pé no piso de camara de
congelamento, certifique-se de que o calcado ndo permita transferéncia de frio. Lembre-
se de que os trabalhadores que operam maquinas que criam sensacao térmica, também
estao sujeitos a queda de temperatura. Quanto mais protegidos do frio estiverem os
funcionarios, menos tempo gastarao para se aquecer e mais se concentrarao nas tarefas
a realizar.

6.4.2 Excesso de vestimenta

E comum acreditar que os casacos s3o todos iguais. Infelizmente, isso é falso e pode
levar a compra de equipamentos de protecao individual que prejudicam a produtividade,
em vez de aumenta-la.

Além da protecao contra o frio

Embora o frio possa afetar negativamente os funcionarios, muitas camadas ou uma pegca
muito espessa podem ser contraproducentes. Isso pode deixar os funcionarios
superaquecidos ou restringir seus movimentos e a capacidade de trabalho.

Riscos do superaquecimento

As condicoes de muito frio afetam negativamente a produtividade, assim como as de
muito calor. O funcionario perde a concentragdao quando seu foco se divide entre o
desconforto e os deveres. A medida que a temperatura interna do corpo aumenta, instala-
se a fadiga, que reduz drasticamente o desempenho e aumenta a chance de riscos de
seguranca. A exaustdao também é mais rapida quando o corpo ndo atinge temperaturas
ideais. Quando um funcionario esta exausto e com fadiga muscular, é mais provavel que
cometa erros dispendiosos, sofra lesdes ou as cause ou manipule mal o equipamento.



skey compoNenNTs O suor também tem um papel no conforto e, portanto, na
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Figura 2: Consideragées sobre
a vestimenta

3 COMPONENTES CHAVE
AO ESCOLHER A VENTIMENTA CERTA PARA A SUA FAIXA DE TEMPERATURA

NIVEL DE ATIVIDADE
Estacionario
Extremamente ativo
Moderado

CONDICOES

Abaixo da temperatura de congelamento
Exposicao ao vento

Exposicao a chuva

TEMPO DE EXPOSIGCAO
Dia inteiro
Periodos curtos

Restricao de movimentos

As pegas de roupa mais espessas criam volume e peso adicionais. Para trabalhos que
exigem grande amplitude de movimento dos bracos, giros frequentes do tronco ou outro



movimento, o0 casaco espesso dificulta o movimento e, portanto, o desempenho.
Considere a amplitude de movimento que o trabalho exige e selecione uma peca que
atenda as necessidades do ambiente, além da capacidade de manobra do funcionario.

Isolamento

A principal protecao contra o frio em um casaco € o isolamento; o ar fica preso nos
espacos entre as fibras de isolamento e cria uma barreira contra o frio e contra a perda
de calor corporal. O isolamento também é responsavel pela espessura e volume da peca
de roupa. Portanto, ao escolher a peca, analise como o isolamento afeta o calor e a
espessura.

O isolamento sintético € medido em gramas — 60 gramas (g) significa que uma peca com
1 x 1 metro de isolamento tem esse peso. Quanto maior o peso, maior € o isolamento.
O isolamento sintético geralmente € mais denso e menos espesso, criando menos
volume; contudo, muitas vezes pode ter o0 mesmo peso. O peso do isolamento com
plumas, inclusive as sintéticas, € medido em oncas. Mais uma vez, quanto mais oncas de
isolamento, mais espessa sera a peca e mais poder de isolamento tera.

O revestimento e o forro sao importantes

As pessoas geralmente se concentram no isolamento para obter calor, mas o
revestimento e o forro também fornecem calor. Por exemplo, um casaco com isolamento
mais fino, mas com forro prateado que reflita o calor e revestimento que proteja contra
0 vento pode fornecer mais calor do que um casaco com isolamento espesso, mas com
forro e revestimento de baixa qualidade. Como resultado, existem casacos mais leves
com 0 mesmo poder de isolamento que 0s mais espessos.

O revestimento e o forro dos casacos para o frio podem ser de nylon, microfibra, poliéster
ou de microfleece. O importante € que os materiais do casaco selecionado atendam as
necessidades. Os forros de fleece ou prateados refletivos sao fatores adicionais para o
aquecimento. Nos ambientes com condensacao, podem ser usados revestimentos
resistentes a dgua ou impermeaveis.

6.4.3 Vista-se corretamente para a faixa de temperatura do ambiente de
trabalho

Usar o equipamento de protecao e a vestimenta adequados em ambientes de trabalho
com baixas temperaturas é vital para manter a seguranca e a alta produtividade.



Roupas de protecao e niveis de atividade em ambientes de clima controlado

Nos armazéns com temperatura controlada e ajustada em -3 °C, a vestimenta com
classificacao para essa temperatura pode nao ser a melhor opcao se o trabalho for de
alta atividade. Nesse caso, a vestimenta para temperaturas mais altas pode ser uma
opcao melhor para evitar o superaquecimento. A sobreposicao de camadas também é
essencial para permitir ajustes conforme o corpo vai se aclimatando.

Trabalhar em empilhadeiras cria sensacao térmica de frio mais intenso. Em consequéncia,
menos calor corporal € gerado. Nas situacOes de sensacao térmica mais forte e tarefas
que exigem pouco movimento corporal, a vestimenta deve ser adequada para
temperaturas mais baixas do que a ambiente.

Tempo de exposicao a materiais frios e vestimenta

Pode ocorrer hipotermia mesmo em temperaturas de 10 °C, que aumenta quando ha
vento e chuva. O principal fator na hipotermia é a temperatura corporal e ndo a
temperatura ambiente, o que significa que o tempo de exposicao a condicoes adversas
sem protecao também é um fator importante.

As temperaturas mais frias por periodos prolongados (por exemplo, mais de 1 a 2 horas)
requer equipamento de protecdo. Quanto mais frias ou Umidas as condicdes e quanto
mais tempo o funcionario ficar exposto, mais protecao e isolamento serdo necessarios. O
nivel de atividade sempre é importante, mas a maior exposicao sem vestimenta de
protecdo, especialmente em temperaturas abaixo de zero, € arriscada,
independentemente do nivel de atividade.

Recomendacgoes de vestimenta correta para ambientes frios

Essas recomendacOes baseiam-se na sensacao térmica. Lembre-se de considerar todas
as outras condicdes — tipo de trabalho, temperaturas, tempo de exposicao e outros
fatores. Os itens exatos nem sempre serao os mais adequados, mas servem como base
para tomar a decisao.

Sensacao térmica entre -51 °C e -34 °C

Os casacos projetados para temperaturas extremas combinados com camadas de
base adequadas funcionam em temperaturas baixas. Nas situacdes de pouco
movimento fisico com ocorréncia de sensacao térmica, use isolamento adicional.
Nos casos de maior atividade, os casacos nao devem impedir os movimentos.

As botas de trabalho devem proteger contra o frio, derrapagens e perigo de
choque elétrico. Devem ser usadas com meias que absorvem umidade para evitar
acumulo de suor.

Para a protecao da cabeca, concentre-se em itens como mascaras e balaclavas
que resguardem o maximo possivel a cabeca e a face.

Quanto as luvas, as do tipo “"mitt” sdo étimas quando a tarefa nao requer destreza,
sendo que aquecem mais que as luvas convencionais. Quando tanto a destreza



como 0 aquecimento s3ao necessarios, devem ser usadas as luvas de alto
desempenho.

Sensacao térmica de -34 °Ce -17 °C

Os casacos e calcas quentes com isolamento e revestimento de softshell sao
excelentes para as temperaturas abaixo de zero. Os materiais do softshell sao
maledveis e menos volumosos e proporcionam mais flexibilidade do que outros
materiais. Sao resistentes a agua (as vezes, impermeaveis), excepcionalmente
duraveis e muito respiraveis, que sao caracteristicas essenciais para trabalho
pesado em baixas temperaturas.

Botas de couro ou botas crossover (que combinam botas de trabalho e de
montanhismo) oferecem isolamento e protecao para o tornozelo e os dedos, solas
antiderrapantes e parte superior impermeavel, entre outros.

As luvas de couro aquecem e sao duraveis.

Os gorros de malha tricotada e as bandanas protegem a cabeca, a face e o
pescogo.

Sensacao térmica entre -17 °Ce -1 °C

As temperaturas inferiores a de congelamento ndao exigem tanto isolamento
quanto temperaturas abaixo de zero, mas o equipamento de protecao precisa ter
isolamento. Podem ser usados casacos mais leves com itens que dao protecao
adicional, por exemplo, um capuz, quando a sensacao térmica é abaixo de zero.

As botas de couro sao duraveis, antiderrapantes e tém isolamento térmico — além
de outros recursos.

Os gorros de malha tricotada protegem as orelhas e a cabeca.

As luvas forradas aquecem mais. Para os trabalhos que exigem seguranca
adicional, ha opcdes de luva com isolamento e protecao contra impactos e
resisténcia a cortes.

Sensacao térmica acima de -1 °C

A protecdo ainda é necessaria, mas a sobreposicao de camadas € mais importante
do que o isolamento. A umidade aumenta a sensacao de frio, de modo que deve-
se evitar a sudorese por excesso de vestimenta. Uma camada de base com
absorcao de umidade combinada com moletom ou fleece, com um casaco corta-
vento e impermeavel para proteger contra os elementos do trabalho ao ar livre,
funciona muito bem nesses niveis de temperatura.

Certifique-se de que as botas ndao tenham muito isolamento. O suor nos pés é
desconfortavel e pode causar queda de produtividade.

As luvas de malha tricotada, em especial as de preensao ou com revestimento,
mantém as maos quentes, nao produzem superaguecimento e preservam o0
desempenho.



As faixas de cabeca protegem as areas vulneraveis, como as orelhas, sem
superaquecer.

6.4.4 Como aplicar corretamente a sobreposicao de camadas em
ambientes de trabalho a frio

A sobreposicao de camadas € a melhor maneira de se preparar para as condigoes e ter
flexibilidade para realizar as funcOes. Existem trés tipos basicos de camadas, e cada uma
delas tem varias opcOes de adaptacao as tarefas e ao clima dos ambientes com
temperatura controlada.

Camada de base

E a primeira camada e em geral é a que fica sobre a pele. O tecido é a consideracdo mais
importante. Nas tarefas que produzem sudorese por movimentacao frequente ou nos
ambientes molhados ou Umidos, deve-se evitar o algodao, porque ele retém umidade.
Nesses casos, os tecidos de escolha sao os projetados para remover e evaporar a
umidade da pele. Para as atividades estacionarias, como dirigir empilhadeiras, usar a
camada de base, a superior e a inferior, com forro para obter mais conforto e
aquecimento.

Exemplos de camada de base

Camisetas de manga curta e comprida para trabalho ativo que tenham propriedades de
absorver umidade, roupa de baixo comprida, camisetas flexiveis e leves e
camisetas/calcas forradas sao boas camadas de base.

Camada intermediaria

A camada intermediaria € um isolamento adicional. Destina-se a deter o calor no corpo
em temperaturas baixas. Manter a temperatura do tronco é essencial para manter a
temperatura corporal — quanto maior for essa temperatura, mais sangue o coragao
bombeia para as extremidades do corpo, evitando geladura ou, no minimo, a reducao do
tato das maos. Os coletes sdo opgOes versateis de camada para uma variedade de
temperaturas e atividades para manter a temperatura do tronco enquanto mantém a
amplitude de movimento total dos bracos. O fleece é usado com frequéncia em ambientes
mais quentes ou de maior atividade; os coletes com isolamento ou com camada
intermediaria sao mais adequados para ambientes mais frios ou atividades sedentarias.

Exemplos de camada intermediaria

Casacos flexiveis com isolamento, coletes e casacos de fleece sdao excelentes e também
funcionam como camada superior em temperaturas mais amenas.

Camada externa

A camada externa fornece protecao contra intempéries, vento, chuva/agua e
temperaturas extremamente baixas.

Quando a atividade é operar equipamentos que criam rajadas de vento, a camada externa
precisa ser a prova de vento para evitar que o funcionario seja atingido. Nos ambientes



em que ha condensacao, a camada externa deve ser impermeavel. Em temperaturas
extremamente baixas, a camada externa deve ser um casaco com isolamento para
aumentar o aquecimento. E importante nao optar por uma camada externa muito quente,
porque o excesso de vestimenta pode afetar severamente a produtividade.

Exemplos de camadas externas

Casacos de inverno, capas de chuva, jaquetas corta-vento, casacos 3-em-1 com opcoes
de isolamento, revestimento impermeavel ou ambos, entre outros, sdo 6timas camadas
externas para diferentes condicoes e temperaturas.

Acessorios

N3o se esqueca de luvas, chapéus, meias e calcados para proteger as regides que 0s
casacos e calgas ndo cobrem. O papel desses acessorios pode ser critico em condicdes
muito frias, porque protegem as extremidades contra geladura e perda de funcao.

6.4.5 Como evitar derrapagens, tropecos e quedas

Existem muitos custos envolvidos na administracdo de um negdcio, mas um dos mais
altos sao as lesdes causadas por derrapagem, tropeco e queda, embora sejam 0s mais
evitaveis. Com melhores politicas e preparo, muitos desses acidentes podem ser evitados,
reduzindo custos e queda de produtividade.

Opcoes de calcado

Um componente basico da vestimenta de seguranca completa, o calcado adequado é a
linha de defesa mais forte contra acidentes de derrapagem, tropeco e queda. As solas
antiderrapantes devem ser uma exigéncia para todos os calcados usados em ambientes
propensos a condicoes perigosas de caminhada. As solas antiderrapantes combinam
manuseio de materiais especiais e caminhada em projetos especificos que permitem que
o material deslize enquanto a sola do calcado fica “aderida” ao piso.

Nos ambientes frios, porém, nem todas as solas sao iguais. Os materiais usados para
fazer as solas antiderrapantes em ambientes como restaurantes, nao tém a mesma
eficiéncia nos ambientes frios. Isso ocorre porque o material endurece ou racha e perde
a aderéncia, criando perigo e riscos. E importante usar calcados com solas
especificamente projetadas para funcionar em temperaturas extremas, isto €, que nao
endurecem nem racham.

As derrapagens, tropecos e quedas nunca serao totalmente eliminados como custo
adicional, mas é possivel instituir medidas que reduzam seu impacto. Embora calgados
especializados possam representar um investimento inicial maior, a economia gerada pela
reducao de acidentes de trabalho é compensadora. Quanto melhor o calcado usado pelos
funcionarios, menor é o risco de acidentes com derrapagens, tropecos e quedas e seus
custos associados.



6.4.6 Orientacao para selecao de luvas

Os principais fatores para a escolha de luvas incluem a temperatura do ambiente (com
base na temperatura do ar e na atividade) e quais atividades exigem protecao adicional
(por exemplo, protecdo contra impactos ou resisténcia a cortes).

Luvas de alto desempenho

As luvas de alto desempenho incorporam 0s avangos mais recentes para protecao das
maos, com uma variedade de recursos, como alta destreza, poder de preensao e protecao
contra impactos adicionais. Esses recursos destinam-se a proteger contra o frio e manter
o alto desempenho, de modo que a produtividade seja constante. Quando o trabalho
requer destreza, a melhor opcao € a luva de alto desempenho.

Luvas hibridas

As luvas hibridas proporcionam a versatilidade necessaria para diversos tipos de trabalho,
combinando alta durabilidade e destreza. Sao fabricadas com uma combinacao de
materiais como couro sintético, couro, neoprene, spandex e outros, que melhoram o
desempenho. Estas luvas servem para multiplas tarefas com necessidades e perigos
distintos, desde separacao de caixas até dirigir empilhadeiras e envolver paletes em filme
plastico, ou desde preparar a fundacdo de uma construgao até martelar estruturas de
madeira.

Luvas de couro

As luvas de couro sao classicas para o trabalho comprovadamente resistentes a abrasao,
robustas e duraveis para a maioria das tarefas. Cada tipo de couro oferece beneficios
diferentes, enquanto acessorios de preensdo na palma ou deposicdo de filmes (dip-
coating) auxiliam distintas tarefas, aquecem e repelem a agua. As luvas de couro sao
excelentes para servigos pesados, como em docas, manuseio de madeira, empilhamento
de produtos, entre outros.

Mitts

As luvas do tipo “mitt” aquecem mais do que as luvas convencionais porque mantém os
dedos juntos, o que aumenta a irradiacao de calor. Existem varios tipos de mitt: com
isolamento, conversiveis e de 3 dedos sao apenas alguns. Quando a prioridade é o
aquecimento e nao a destreza, como dirigir uma empilhadeira ou outro maquinario, os
mitts sao uma boa escolha.

Luvas de la

As luvas de la aquecem e absorvem a umidade naturalmente. Nenhum outro material
pode competir com a la em termos de calor e conforto. Recursos como silicone ou couro
na palma da mao tornam a luva de Ia ainda mais funcional. As luvas de |a sao boas para
os trabalhos ativos nos quais a absorcao de umidade é necessaria.

Luvas com palma revestida

As luvas com palma revestida tém todos os recursos benéficos das luvas de malha
tricotada, mais os beneficios de maior aderéncia; sao pré-curvadas para ter ajuste mais



ergondomico e reduzir a fadiga da mao. S3o uma boa opgao para locais com condensacao
ou umidade que precisam de preensao adicional.

Luvas especializadas

As luvas especializadas sao projetadas para situagdoes exclusivas e fornecem solucdes
como protecao contra impactos e preensao extrema, além de resisténcia a cortes. Sao
ideais para uma série de tarefas que exigem protecao adicional. Por exemplo, a protecao
contra impacto nao atua sé com impactos de queda, mas também com o impacto repetido
de caixas ou produtos.

Luvas de malha tricotada

As luvas de malha tricotadas sao mais respiraveis e mais quentes. Podem ter varios tipos
de revestimento contra abrasao, itens que facilitam a preensao ou que reduzem a fadiga
da mado. E uma boa opcdo para trabalhos ativos em que é necessaria mais preensao.

Forros para luvas

Os forros para luva podem ser usados sozinhos para protecao leve ou embaixo de outra
luva para maior aquecimento. Esses forros sdo uma maneira muito econdmica de
aumentar o calor e sao usados com frequéncia com luvas de couro; substituem o uso de
luva com isolamento total. Os forros facilitam a protecao em temperaturas mais amenas
ou ajustam o calor quando os funcionarios se aclimatam as temperaturas mais baixas.

Cada tipo de luva oferece recursos exclusivos que as tornam adequadas para diversas
atividades. Além dos recursos mencionados, como protecdo contra impacto e resisténcia
a cortes, muitas luvas tém outros recursos para problemas especificos encontrados no
trabalho a frio, por exemplo, funcionalidade em telas sensiveis ao toque.

6.4.7 Escolha de vestimenta de alta visibilidade e melhores praticas
de uso

Com o trafego de veiculos de qualquer tipo, como empilhadeiras ou paleteiras, é
importante que os funcionarios sejam vistos pelos operadores de equipamentos. A
vestimenta de Alta Visibilidade (HiVis, High Visibility) satisfaz essa necessidade.



Uso em diferentes ambientes

What Are ANSI
Standards for Apparel?

Standards for HiVis apparel are set by the
American National Standards Institute (ANSI)
and enforced by OSHA. The 3 ANSI classes for
HiVis apparel standards take into account
differing work environments and job duties.

CLASS 1

- Worker’s attention is fully on any
traffic l

- There Is separation between

worker and traffic

Require less background and tape.
Smaller garments, like vests, are
usually Class1or 2.

- Weather Impedes visibllity

- Work zone Is complex or
cluttered

- Attention is diverted away
from traffic

Require more background

and reflective tape.

Class 2 garments will have

more surface material than Class 1.

CLASS 3

- Traffic exceeds SOmph

- Attention is never on traffic

- Night workers

- Cluttered, high activity work
zones

Require the largest amount

of background material and d
reflective tape for enhanced
safety in the toughest conditions.

Figura 3: Classes de alta
visibilidade

Exigéncias do ANST

O American National Standards Institute (ANSI, Instituto Nacional
Americano de Normas) estabeleceu normas para a vestimenta
HiVis. Existem trés (3) classes do ANSI para os padrdes HiVis,
que abrangem diferentes ambientes de trabalho e tarefas. Para
manter a conformidade, os fabricantes tém que cumprir as
diretrizes especificas ao produzir vestimentas HiVis.

Determinagdo da classe de funcionarios e ambientes

Existem diferentes tarefas e zonas de trabalho, de modo que os
funcionarios precisam da vestimenta compativel com essas
diferencas. Embora a maioria dos trabalhadores de armazém se
enqguadre na Classe 1, é preciso lembrar que ha equipamento de
trafego.

Fatores importantes para a escolha de vestimenta HiVis
em conformidade com o ANSI

A grande frota de empilhadeiras e outros equipamentos que se
deslocam rapidamente pelo armazém pode ser um perigo quando
os funcionarios estdo concentrados em suas tarefas e ndao no
trafego. A vestimenta mais adequada para esses funcionarios é a
de Classe 2.

Os operadores de equipamentos nao estao sempre operando
seus equipamentos, e é necessario considerar o tempo em que
eles estao caminhando em uma zona de trabalho.

Quais sao os padroes ANSI para vestimenta?
Os padrdes da vestimenta HiVis sao definidos pelo American National Standards Institute (ANSI) e
impostos pela OSHA. As trés classes do ANSI para vestimenta HiVis abrangem diferentes ambientes

de trabalho e tarefas.

CLASSE 1

- A atengdo do trabalhador € voltada totalmente para o trafego.

- Existe separacao entre trabalhadores e trafego.

Requer menos fundo e faixas de destaque na pega de vestuario. Pecas de vestuario menores, como coletes,
em geral sao de Classe 1 ou 2.

CLASSE 2

— O clima impede a visibilidade.
- A zona de trabalho é complexa e desordenada.
- A atencgdo do trabalhador é desviada do trafego.



Requer mais fundo e faixas refletivas na vestimenta. As vestimentas de Classe 2 tém mais material
de superficie do que as da Classe 1.

CLASSE 3

— O trafego excede 80 km/h (50 mph).

- A atengdo nunca é voltada para o trafego.

— Trabalhadores noturnos.

— Zonas de trabalho desordenadas e de alta atividade.

Requer a maior quantidade de fundo e faixas refletivas para maior seguranca em condigdes mais
dificeis.

Se as condicoes de iluminacdo da doca ou do armazém forem mais parecidas com as
condicOes noturnas do que com as diurnas, a vestimenta de Classe 3 € mais adequada.

Os motoristas de entrega estdo sujeitos a uma série de condigdes, portanto, devem ser
equipados com vestimenta de Classe 2 ou 3.

Muitas vezes é mais facil equipar todos os funcionarios com a classe mais alta. Por
exemplo, se algumas areas exigem Classe 1 e outras exigem Classe 2, € melhor fornecer
equipamentos compativeis com a Classe 2 para que todos os trabalhadores sejam visiveis
em todas as condigoes.

Melhores praticas
Tipos de vestimenta

Existem muitos tipos de vestimenta HiVis em conformidade com o ANSI, de coletes e
jagquetas a conjuntos de calca e casaco, macacoes tipo jardineira e macacoes completos.
Ao fazer a avaliagao de perigos para determinar a vestimenta HiVis adequada, é bom
considerar toda a protecao necessaria para os funcionarios. Por exemplo, em condicdes
gue exigem vestimenta a prova d'agua, um casaco impermeavel compativel com o ANSI
€ melhor do que a combinacgao casaco impermeavel mais colete compativel com o ANSI.
Ja os trabalhadores que sé entram no armazém ocasionalmente, esses podem utilizar um
colete compativel com o ANSI sobre outra vestimenta.

Os acessorios, como luvas, protetores de cabega e calcgado devem ter recursos de
visibilidade. Muitos desses itens tém faixas ou destaques refletivos em toda sua extensao,
0 que torna o usuario mais visivel.

Vestimenta HiVis em ambientes de baixa temperatura

Em ambientes que exigem vestimenta HiVis e seguranca adicional, como para o trabalho
em baixas temperaturas, a solucao € usar vestimenta que proporcione aquecimento e
esteja em conformidade com os padroes do ANSI. Isso reduz o risco de coletes HiVis
perdidos ou extraviados, aumenta a vida Util da vestimenta e mantém a produtividade,
porque evita o uso de camadas desnecessarias. Também € importante observar que os
itens de Classe E, como calcas, aventais e macacdes, convertem a vestimenta para em
conformidade com a Classe 3, quando combinados com casaco ou colete de Classe 2.

Um "X" nas costas aumenta a seguranca



As vestimentas com faixas refletivas em um formato alternativo ampliam a seguranca em
ambientes de baixa visibilidade. A faixa refletiva sinaliza para os motoristas se o
trabalhador a frente esta voltado em sua direcdao ou na diregao contraria. Ao utilizar um
padrdo diferente de sinalizagdo na frente (um "H") e na parte de tras (um "X"), os outros
trabalhadores reconhecem se a pessoa pode ver o veiculo se aproximando.

Fundo contrastante

Ao escolher a vestimenta HiVis, é importante considerar contra qual fundo os
trabalhadores serao visualizados. Se a maioria do equipamento usado for amarelo, deve-
se escolher vestimenta laranja para dar contraste. Se os funcionarios trabalham com
contéineres de cor laranja, sua vestimenta deve ser amarela para dar destaque. Compare
diferentes materiais HiVis com o fundo para encontrar o melhor contraste com o
ambiente.

Trabalhar com seguranca

Nem todos os ambientes de trabalho exigem vestimenta HiVis, mas quando sao
necessarias, € importante considerar todos os fatores do ambiente e das tarefas na
escolha. Verifique as regulamentacdes governamentais para as condigdes de trabalho e
certifique-se de que o equipamento HiVis selecionado nao seja apenas rotulado como de
“Alta visibilidade”, mas que realmente atenda aos requisitos regulatdrios.

6.4.8 Cronograma de aquecimento

A tabela abaixo fornece algumas diretrizes para o agendamento do aquecimento dos
funcionarios que trabalham em ambientes frios. Embora essa tabela faga referéncia ao
trabalho externo, os mesmos principios se aplicam aos armazéns frigorificados.



ACGIH Recommended Guidelines

TLVs Work/Warm-up Schedule for Outside Workers based on a Four-Hour Shift*

Air Temperature - MNo MNoticeable

sunny Sky wind 5 mph Wind 10 mph Wind 15 mph wind 20 mph ¥Wind

min.
40
mir,

Table applies only if workers are wearing dry clothing and doing moderate to heavy work
activity. For light to moderate work activity, move down one line to decrease maximum work
period and increase the number of breaks.




Diretrizes recomendadas pela ACGIH

Cronograma de trabalho/aguecimento segundo os TLVs para trabalhos externos com base em turno de quatro horas*
T;éngfiag';;a Sem vepto Vento de 8 km/h Vento de 16 Vento de 24 km/h Vento de 32
ensolarado perceptivel (5 mph) km/h (10 mph) (15 mph) km/h (20 mph)
Period Period Period Period Period
o o o o 0 o o
C F ! No. de ! No. de ! No. de ! No. de ! No. de
(apro | (apro max. intervalo maX- | interval | M | interval | M2 intervalo maX- | interval
X.) X.) de g¥* de 0s de 0s de g¥* de 0s
) ) trabal trabal trabal trabal trabal
ho ho ho ho ho
-26°a | -15°a (Intervalos (Intervalos 75 2 55 3 40 4
-28° -19° normais) 1 normais) 1 min. min. min.
-29°a | -20°a (Intervalos 75 2 55 3 40 4 30 5
-31° -24° normais) 1 min. min. min. min.
-32°a | -25°a 75 55 40 30
-34° -29° min. 2 min. 3 min. 4 min. >
-35°a | -30°a 55 3 40 4 30 5
-37° -34° min. min. min.
-38°a | -35°a 40 4 30 5 O trabalho ndo
-39° -39° min. min. O trabalho ndo emergencial
-40°a | -40°a 30 5 O trabalho nao emergencial deve deve cessar
-42° -44° min. O trabalho nao emergencial cessar
-43°e | -45°e O trabalho ndo emergencial deve cessar
inferi inferi | emergencial deve deve cessar
or or cessar

A tabela s0 se aplica se os trabalhadores estiverem usando roupas secas e suas
atividades forem moderadas a pesadas. Para atividades leves a moderadas,
desca uma linha para diminuir o periodo maximo de trabalho e aumentar o
nimero de intervalos.

*2007 TLVs (Threshold Limit Values) e BEIs (Biological Exposure Indices) - Valores
Limites de Tolerancia para Substancias Quimicas e Agentes Fisicos e Indices de Exposicao
Bioldgica. Cincinnati: American Conference of Governmental Industrial Hygienists
(ACGIH, Conferéncia Americana de Higienistas Industriais Governamentais), 2007 p. 202

Sugestoes sobre vestimenta para o frio

A vestimenta apropriada mantém as pessoas aquecidas, seguras e produtivas em
ambientes frios; abaixo apresentamos fatos adicionais sobre o frio que podem ajudar a
manter os funcionarios aquecidos.

@®  Escolha roupas de acordo com o nivel de atividade.
Mais ativa = menor necessidade de isolamento.

Menos ativa = maior necessidade de isolamento.



‘ Evite acimulo de transpiracio
‘ ‘ Mantenha-se seco para reter o calor. A umidade pode evitar que os

individuos se mantenham aquecidos e é preciso usar camadas
absorventes.

- Camadas da vestimenta.

v Uma boa camada interna isola e absorve a umidade da pele. A camada
v externa continua o processo de absorgao e isolamento, evitando que o
calor do corpo escape.

Beba mais agua e menos cafeina.

Hzn A cafeina pode causar desidratacao, entdo beba muita dgua para se
aquecer.

Nao use roupas muito apertadas nem muito folgadas.

A vestimenta ou as camadas com isolamento devem ser confortaveis e
impedir a entrada de correntes de ar.

Proteja a pele exposta.

Cubra todas as areas que serdo expostas a temperatura ou ao vento
frio.




Nao fume nem tome bebidas alcoolicas.

A nicotina e o alcool afetam perigosamente a capacidade do corpo de
regular e conservar o calor, especialmente nas extremidades.

Coma mais.
Quando trabalham em temperaturas baixas, os individuos devem

consumir em média, pelo menos 2.400 calorias e até 4.000 calorias por
dia.

Preste atencdo as mensagens do corpo.

Saia do frio se tiver sonoléncia extrema, perda de equilibrio, tremores
fortes ou respiragao mais lenta.

A GCCA agradece a RefrigiWear, Inc. pelo conteudo técnico e pelas imagens deste capitulo



7 Sanitizacao de armazéns

7.1 Programa Master de Limpeza

E dificil determinar o estado geral da limpeza em armazéns grandes, especialmente os que
tém sistemas de limpeza complexos, sem uma lista abrangente de verificacdo de cronograma
e inspecdo. O Programa Master de Limpeza (MCS, Master Cleaning Schedule) é uma
ferramenta de programacao projetada para administrar a supervisao das tarefas de limpeza,
fornecer registros dessas atividades e fornecer a geréncia informagdes sobre quais trabalhos
foram concluidos e quais ainda precisam ser feitos. Em armazéns menores ou que exigem
apenas algumas tarefas de limpeza, € possivel usar um processo mais simples. O MCS deve
incluir todas as estruturas e equipamentos, entre outros, areas elevadas, paredes,
luminarias, areas externas, areas de recebimento de granéis, areas de compactacao, lixeiras,
placas niveladoras das docas, passarelas e gaiolas de seguranca. A frequéncia de limpeza de
cada uma dessas areas ou itens deve ser determinada e especificamente listada nos
formularios do MCS. Da mesma forma, deve-se registrar a equipe responsavel pela execucdo
da limpeza, e a conclusdao da tarefa e o acompanhamento pods-limpeza devem ser
documentados. Recomenda-se que tanto o supervisor quanto o funcionario assinem a
conclusao satisfatéria da tarefa em um periodo razoavel.

Existem inUmeros software e planilhas disponiveis para essa finalidade, e a chave para o
sucesso é desenvolver e implantar uma ferramenta flexivel e simples de explicar, auditar e
de ser seguida pelos funcionarios.

O Capitulo 8 deste manual fornece alguns modelos de formularios de MCS. Esses
formularios devem ser personalizados para cada armazém:

Ao realizar a limpeza no depdsito, considere as seguintes diretrizes:

Limpeza minuciosa

o O uso de mangueiras de ar para limpeza é permitido somente para equipamentos
inacessiveis € em conjunto com limpeza minuciosa. Recomenda-se o uso de
equipamentos de protecao individual (EPI), inclusive oculos de seguranca e protegao
auricular. O método preferido de limpeza minuciosa € a vacuo e varricao.

o Em conformidade com as leis ou regulamentacOes federais e estaduais, todas as
capas, frisos e painéis do equipamento devem ser removidos para inspecao e limpeza
do interior do equipamento.

o Equipamentos e “areas elevadas” estruturais, inclusive luminarias, tubulacdes, vigas
e grades de ventilagao devem estar na programacao de limpeza minuciosa com base
no MCS para evitar a criacao de abrigos para insetos, fungos ou acimulo de material
estranho.



Limpeza de manutencao

O

Os painéis elétricos e caixas de forca ndo lacrados devem ser limpos e/ou
inspecionados a cada quatro (4) semanas, de modo a interromper o ciclo de vida dos
insetos. Os insetos comuns de “produtos armazenados” tém ciclo de vida de 21 a 28
dias, de ovo a larva, a pupa a adulto e a ovo, que deve ser interrompido para evitar
acumulo ou infestagao.

Os detritos de manutencao criados durante os reparos devem ser prontamente
removidos, com énfase no computo geral de porcas, parafusos, arruelas, pedacos de
arame, fita adesiva, eletrodos de solda e outros itens pequenos que podem
contaminar os alimentos.

Manchas de graxa e lubrificantes em excesso de qualquer tipo devem ser
imediatamente removidos da superficie dos equipamentos, dos pisos e das paredes.

O pessoal de manutencao deve observar praticas higiénicas adequadas ao trabalhar
nas zonas de produtos, tomando o cuidado de usar utensilios e panos limpos. O uso
de escovas ou esponjas de arame deve ser proibido.

As tarefas de limpeza devem ser distribuidas de acordo com a necessidade diaria, semanal,
mensal ou periodica. Entre outras, sdo exemplos de tarefas tipicas:

Diaria:

@)
@)
@)

Varricao das docas de recepcao, expedicao e diques secos
Limpeza de banheiros
Remocao de sobras de alimento

Semanal:

(@)

O O O O O O O O

Limpeza de areas de material inativo

Remocao de estoque danificado do armazenamento
Limpeza de tambores de residuos e recipientes de lixo
Limpeza de escritdrios e areas de recepgao

Limpeza rotativa de niveladoras de doca

Limpeza das juncoes do piso com as paredes

Limpeza no perimetro da instalacao

Verificacao e limpeza de ralos

Verificacao de ratoeiras

Mensal:

O O O O

Limpeza de estacOes de isca

Registro de nebulizagao ou spray residual

Limpeza de luminarias e/ou ventiladores suspensos
Sistemas de tratamento de ar

Lavagem de cavalo mecanico com alta pressao



Periddica:
o Limpeza de paredes
Limpeza de aparelhos suspensos
Limpeza de porta-paletes em niveis superiores
Repintar a faixa de 46 cm (18 polegadas) que indica "Sem vegetacao" no perimetro do
armazém
o Limpeza das bandejas da unidade de refrigeracao

O O O



7 Sanitizacao de armazéns

7.2 Sanitizacao de armazéns

Os sistemas de sanitizacdo sao essenciais em qualquer operacao eficiente de armazém
e contribuem n3do apenas para aparéncia atraente e limpa, mas reduzem as perdas de
produto, possiveis reclamacgoes e riscos para a saude. Os sistemas de sanitizacao devem
ser estabelecidos, revisados e implementados com frequéncia para estabelecer e
manter o ambiente de trabalho saudavel e produtivo que satisfaca os clientes,
funcionarios, geréncia e autoridades regulatdrias.

As atividades gerais de sanitizacao devem ter foco interno e externo, considerando
todo o local.

O Capitulo 8 deste manual fornece uma lista de verificacao de sanitizacao de
armazéns.



7 Sanitizacao de armazéns

7.3 Ficha de informacao de seguranca de produto quimico
(FISPQ)

A Ficha de informacao de seguranca de produto quimico (FISPQ) € um documento
que contém informagdes relevantes sobre a composicao e as propriedades de
produtos quimicos perigosos, inclusive ingredientes, caracteristicas fisicas e
quimicas, avisos de incéndio e explosdo, dados de risco de salde e precaucoes
para manuseio e controle seguros.

As fichas de informacao de produtos destinam-se a ajudar os trabalhadores quanto
aos procedimentos adequados de manuseio e uso da substancia rotulada, e
também inclui primeiros socorros, procedimentos de controle de derramamento,
equipamentos de protecdo individual (EPI) necessarios e procedimentos de
armazenamento adequados. O publico primario do documento sao trabalhadores
ocupacionalmente expostos a riscos, empregadores que precisam conhecer
métodos adequados de armazenamento e manuseio de produtos quimicos
perigosos e equipes de emergéncia, como bombeiros, equipes especializadas em
materiais perigosos, técnicos de emergéncia e pessoal de pronto-socorro que trata
pessoas expostas a produtos quimicos perigosos. A FISPQ ndo é feita para os
consumidores, mas sim para as pessoas cujo trabalho envolve materiais perigosos.

Nos EUA, o Departamento do Trabalho (DOL, Department of Labor) solicita que
os empregadores mantenham as fichas de informacao de todos os produtos
guimicos perigosos aos quais os funcionarios possam ser expostos. Exigéncias
similares sao encontradas em muitos paises.

As informacdes contidas na FISPQ sao extensas e sao apresentadas de modo
ligeiramente distinto em cada pais, porém, em geral, estdo dentro das seguintes
categorias e subcategorias:

o Identificacao da substancia

Nome técnico

Nomes comerciais ou sinbnimos
Descricao geral

Familia quimica

Formula molecular

o Peso molecular

O O O O O

o Componentes e contaminantes

o Componentes (inclusive presenca percentual relativa em composto)
o Limites de exposicao

o Dados fisicos




Descricao

Ponto de ebulicao

Ponto de fusao

Gravidade especifica

Pressao e densidade do vapor
pH

o Solubilidade

Dados sobre incéndio e explosao

O O O O O O

Perigo de incéndio e explosao
Ponto de fulgor

Limite explosivo superior e inferior
Temperatura de autoignicao
Meios de combate a incéndio
Combate a incéndio

O O O O O O

Toxicidade

Dados sobre irritacao
Dados sobre toxicidade
Carcinogenicidade

Efeitos locais

Nivel de toxicidade aguda
Principais efeitos

O O O O O O

Efeitos sobre a sallde e primeiros socorros

o Inalacdo (aguda e crbnica)

o Primeiros socorros
» Contato com a pele (agudo e cronico)
» Contato com os olhos (agudo e crénico)
» Ingestdo (aguda e crbnica)

o Antidoto
Reatividade

o Incompatibilidades
= Oxidantes

o Decomposicao

o Polimerizacao

Armazenamento e descarte
Condicoes a serem evitadas
Procedimentos em derramamento e vazamento

o Derramamento no solo
o Derramamento em agua
o Derramamento ocupacional



o Quantidade relatavel

o Controles de exposicao

o Primeiros socorros

@)
@)
@)

Exposicao da pele
Exposicao dos olhos
Ingestao

o Equipamento de Protecao Individual

O O O O O

Ventilacao
Respirador
Vestimenta

Luvas

Protecao dos olhos



Lista de verificacao de recebimento

INFORMAGOES ESSENCIAIS:

Nome do cliente:

Contato do cliente:

Telefone do cliente:

Fax do cliente:

Pedido de compra:

NUmero de caixas ou unidades:

Numero de itens diferentes na carga:

Tipo de carga (paletes, folhas rigidas,

Informacgoes sobre )
carga sobre 0 piso):

carga. -
g Temperatura da carga (refrigerada ou
frigorificada):
Horario agendado de chegada a
instalacao:
- EQUIPE ConNcLuipo
ITENS DE AGAO: QuIP DATA E HORA:
RESPONSAVEL: POR:
Atribuir ou registrar o nimero do pedido Pessoal do
de compra escritorio
Notificar a doca de recepgao sobre a Pessoal do
chegada do caminhao escritorio
Coleta da documentacao pertinente do Pessoal do
motorista escritorio
Coleta da identificagdo do motorista, se Pessoal do
aplicavel escritorio
Documentar a hora de chegada do Pessoal do
caminhdo escritorio
Verificar os dados do cliente na tabela Pessoal do
acima escritorio
Resolver as discrepancias nos
e . Pessoal do
documentos e notificar quaisquer .
. escritorio
mudancas para o cliente
Designar a porta para receber a carga PESE0E! EE
9 P P 9 escritorio
Enviar a documentacdo pertinente ao
. Pessoal do
supervisor ou encarregado da doca .
escritorio
receptora




- EQUIPE ConNcLuipo
ITENS DE AGAO: Q . DATA E HORA:
RESPONSAVEL: POR:
Inserir os dados no banco de dados (se Pessoal do
aplicavel) escritorio
Criar um manifesto de recebimento Pessga’I .do
escritorio
Enviar o “recibo de armazém ndo Pessoal do
negociavel” para o cliente escritorio
Verificar o lacre do reboque Pessoalldo
armazém
Garantir o posicionamento adequado do
reboque na doca, verificar se 0s Pessoal do
procedimentos de seguranga foram armazém
seguidos
o . P I
Garantir a integridade do produto €502 ’do
armazém
Nimero do lacre
Nimero do reboque
Temperatura do
termostato
Coletar dados - =
. Configuragao do Pessoal do
pertinentes .
da caraa: termostato armazem
ga: Informacgdes de APPCC,
se aplicavel
Atribuir nimero de lote Pessoalldo
armazém
Imprimir as etiquetas de lote (se Pessoal do
aplicavel) armazém
Temperaturas do
reboque (atras, no meio,
na frente)
Temperaturas do produto
(atras, no meio, na
frente)
Avarias (reboque ou
Coletar dados | embalagens)
. e Pessoal do
pertinentes | Decomposicao (produto) .
armazém
da carga: Data do descarregamento
Hora do
descarregamento
Contagem de caixas da
carga

Ficha de inspecao de
APPCC, se aplicavel




- EQUIPE ConNcLuipo
ITENS DE AGAO: Q , DATA E HORA:
RESPONSAVEL: POR:
Comparacao dgs informacgdes da carga Pessoal do
com o Conhecimento de embarque (BOL), ,
. . armazem
anotar todas as discrepancias
Fornecer o BOL original ao motorista,
incluindo anotagbes da temperatura do Pessoal do
produto, discrepancias, danos e contagem armazém
de pecas
Fazer leitura dptica do produto, se
e . . Pessoal do
aplicavel, ou registrar no formulario de ,
. , armazém
recebimento do armazém
Paletizar o produto e preparar para Pessoal do
entrada no estoque armazém

Verificar se todas as informagdes deste
formulario estdo corretas, e que foram
inseridas assinaturas e data/hora.

Supervisor do
armazém




Relatorio de avaria, falta e excesso
(OSD)

Numero do trabalho: Data:
Localizacio: Nuamero do pedido
§ao: de compra:
Cliente: Numero da conta:
Fornecedor: Recebido por:
Transportadora: NUmero MRN:*
Numero da fatura de Namero OSD:
frete:

Ordem de recebimento de entrega:

) Avaria, falta e excesso
Item | Quantidade . o ]
(Discrepancia com cliente e/ou fornecedor)

Avaria, falta e excesso (Reclamacao relacionada com

Item | Quantidade frete)




Comentarios adicionais:

Concluido por:

*MRN, Material Receipt Note, NUmero do recibo de material




Lista de verificacao de recall de

produtos

INFORMAGCOES ESSENCIAIS SOBRE O RECALL:

Informacoes
da instalacgdo:

Data:

Hora de inicio: |

Hora de término: |

Pessoa de contato do recall:

Telefone: E-mail:

Tipo de recall: Real: |

Simulado: |

Classe de recall da USDA:

O armazém coletara produtos externos?

Informacoes
sobre o
produto em
recall:

Cliente:

Pessoa de contato do cliente:

Codigos do item:

NUmeros de lote:

Datas de producao:

IdentificacOes de palete:

Descricoes do produto:

Nomes de marcas:

Pesos:

Distribuicgo: Domeéstica

Exportacao

Marcadores de distingao:

Datas de entrega original:

GESTAO DO RECALL PASSO A PASSO:

ETAPA

ITEM

CONCLUIDA

HORA

Recebimento de notificacdo do governo ou do cliente

Colocacdo de etiqueta de “retencdo temporaria” nos
produtos de saida

Identificacdo da pessoa de contato do armazém

Recebimento de autorizagdo por escrito para reter
produtos

Coleta de informacdes e dados essenciais

Retirada de documentos internos da carga de entrada

Execucdo de pesquisa de registros de inventario intern

Execucao de pesquisa de produto fisico interno

Execucdo de pesquisa de registros de inventario
externo

Producao de folha de resumo de inventario para o
cliente

Localizacdo do produto em recall no armazém

Etiguetagem do produto em recall como “Retencao”

Realocacdo do produto em recall para area segura

Restricdo de acesso a area segura




Devolucao do produto ao cliente

Teste do produto por terceiros

Destruicao adequada do produto

COMENTARIOS:




Lista de verificacao de expedicao

INFORMAGOES ESSENCIAIS:

Nome do cliente:

Contato do cliente:

Telefone do cliente:

Fax do cliente:

Pedido de compra ou nlimero de liberagdo:

NUmero de caixas ou unidades:

NUmero de itens diferentes na carga:

Informacdes sobre a 0 piso):

Tipo de carga (paletes, folhas rigidas, carga sobre

carga: Temperatura da carga (refrigerada ou

frigorificada):

Horario estimado de chegada a instalagdo:

Participa de programa de intercambio de paletes?

Nome da transportadora:

ITENS DE AGAO: EQU“:E CalE e DATA E HORA:
RESPONSAVEL: POR:
Designar ou registrar o pedido de compra Pessoal do
ou numero de liberacdo escritorio
Obter diagrama de carga do cliente Pessc_)all fjo
escritorio
Notificar a doca de expedicao sobre a Pessoal do
chegada do caminhdo escritorio
Coletar documentacao pertinente do Pessoal do
motorista escritorio
Coletar identificagdo do motorista (com foto Pessoal do
ou copia da licenca de motorista) escritorio
Documentar a hora de chegada do Pessoal do
caminh3do na planta escritorio
Verificar os dados do cliente na tabela Pessoal do
acima escritorio
Resolver as discrepancias nos documentos
e . Pessoal do
e notificar quaisquer mudancas para o e
. escritorio
cliente
Designar uma porta de expedicao para Pessoal do
carregamento escritorio
Enviar a documentacao pertinente para o Pessoal do
supervisor da doca de expedicao escritorio
Inserir os dados no banco de dados (se Pessoal do
aplicavel) escritorio




- EQUIPE CoNcLUiDO
ITENS DE AGAO: Q . DATA E HORA:
RESPONSAVEL: POR:
Verificar a condicdo (limpeza e odor) do
reboque. Se estiver sujo, pedir ao motorista
) : . Pessoal do
gue tome as devidas medidas de limpeza ou .
) armazém
entre em contato com o cliente para obter
instrugdes adicionais.
Garantir o posicionamento adequado do
reboque na doca, verificar se 0s
. Pessoal do
procedimentos de seguranga foram ,
. armazém
seguidos (calcos de pneus, barras de
blogueio do ICC, niveladoras de doca, etc.)
Documentar qualquer dano no reboque
. Pessoal do
(isolamento ou fechaduras e lacre das ,
armazem
portas)
Verificar se os drenos do piso estdao Pessoal do
fechados armazém
Verificar se o reboque esta pré-resfriado (se Pessoal do
for especificado) armazém
Numero da separagao de
carga ou do pedido de
compra
Hora de chegada na doca
Coleta dos - g
Hora de inicio do
el carregamento
pertinentes d PR Pessoal do
Hora de término do 7
do armazeém
carregamento
carregament ”
o: Numero de paletes no
' caminhdo a chegada (para
programas de intercambio
de paletes)
Obter o produto adequado para expedicado Pessoal do
no armazém ou na area de espera armazém
Verificar as contagens de
embalagens
Verificagao cruzada de
codigos de item (SKU)
Processo de | Verificagdo cruzada de
carregament | nimeros de lote
— Pessoal do
0 com Verificagao cruzada de 7
. = , armazém
verificagao tiquetes de entrega e
cruzada: separacao

Coletar pesos “aproximado”
ou “medido”, conforme
solicitacao do cliente




- EQuIPE CoNcLUiDO
ITENS DE AGAO: Q . DATA E HORA:
RESPONSAVEL: POR:
Fazer referéncia cruzada das informacoes
. Pessoal do

de carga com o pedido de compra (PO), .

AR A armazem
corrigir discrepancias
Solicitar que o motorista conte os produtos
apresentados para expedicao (opcional, se Pessoal do
for permitido que o motorista permaneca na armazém
doca)
Providenciar assinatura do motorista no Pessoal do
tiquete de entrega armazém
Fechar as portas do reboque ao término do
carregamento e da verificagdo. Se o Pessoal do
reboque for lacrado, registrar o nimero do armazém

lacre

Verificar se todas as informagdes deste
formulario estdo corretas, e que foram
inseridas assinaturas e data/hora.

Supervisor do
armazém




Lista de verificacao de seguranca de

manuseio de materiais

SIM NAO N/A

NN

HEEn
NN

NN
HEEn

NN
NN
HEEn

HEEn
NN
NN

NN
NN
NN
NN
NN

10
11

12

13

14

15

16

Existe um programa formal de treinamento para operadores de
equipamentos de manuseio/movimentacdo de material com
atualizagGes periddicas?

Existe um instrutor qualificado de seguranca de
manuseio/movimentacdo de material no local?

Existe um processo formal de treinamento para qualificar operadores de
equipamentos?

Existe um processo para licenciar operadores?

Existem registros detalhados por escrito do treinamento e licenciamento
de operadores de equipamentos?

A empresa oferece treinamento atualizado para novos equipamentos?
O treinamento individual é atualizado depois de um acidente?

A lista de verificacdo pré-operacional formal é usada para garantir que
todos os equipamentos estejam em condi¢des de funcionamento
aceitdveis?

Os registros de manutencao de equipamentos estao atualizados?
Sao estabelecidos limites de velocidade para a operagdo?

Todos os operadores estdo cientes das limitacGes de peso e altura do
equipamento?

Existe uma area separada reservada para reabastecer ou trocar as
baterias da empilhadeira?

Ha espaco livre e seguro para o equipamento passar pelos corredores e
portais?

As vias de transito sdo designadas no corredor, permanentemente
marcadas e mantidas limpas para permitir a passagem sem obstaculos?

O desligamento e a frenagem do veiculo sdo definidos antes do
carregamento ou descarregamento?

Os contéineres de substancias combustiveis ou inflamaveis empilhados
durante a movimentagdo estdo sempre isolados por separagdes
suficientes para fornecer estabilidade?




SIM NAO N/A

NN
NN
NN

NN
HEEn

NN
NN
NN
HEEn

NN
NN
NN

17

18

19

20
21

22

23

24

25

26

27

28

As plataformas de doca (pontes da niveladora) sdo usadas quando as
operacgles de carga ou descarga ocorrem entre veiculos e docas?

Os caminhdes e reboques sao protegidos contra movimento durante as
operacoes de carga e descarga?

As niveladoras de doca e as rampas de carregamento sdo construidas e
mantidas com resisténcia suficiente para suportar o carregamento?

Os carrinhos de mao sdo mantidos em condi¢Ges operacionais seguras?

As calhas de transporte sdo equipadas com aparadores com altura
suficiente para evitar que os materiais movimentados caiam?

As secdes de calhas e de transportadores por gravidade estao
firmemente colocadas ou presas para evitar deslocamento?

No ponto de entrega dos transportadores ou calhas, existem provisdes
feitas para deter o movimento dos materiais?

Todos os paletes sdao inspecionados visualmente antes de serem
carregados ou movimentados?

S3o usados ganchos com travas de seguranga ou outros arranjos para
icar materiais, de modo que as lingas ou acessdrios de carga nado
escorreguem acidentalmente dos ganchos da talha?

As correntes, cordas, amarras ou lingas de segurancga sao adequadas
para o trabalho a ser executado?

Ao guinchar material ou equipamento, sao feitas provisdes para garantir
gue nenhuma pessoa passard sob a carga suspensa?

As fichas de informacdes de seguranca estdo disponiveis para os
funcionarios que manuseiam substancias perigosas?



Lista de verificacao de inspecao de

reboques

INFORMACOES ESSENCIAIS:

Informacoes da
instalacao:

Expedidor:

Ndmero do Conhecimento de
embarque:

NUmero da unidade:

Data de expedicao:

Enviar para:

Inspetor:

Data de hoje:

Informacoes
sobre o veiculo:

Linha de caminhoes:

Nome do motorista (opcional):

Numero de licenca do reboque
(opcional):

Numero do reboque:

Placa de licenca (Estado):

LISTA DE VERIFICAGAO DE INSPECAO DE REBOQUE OU CONTEINER:

CONDICAO
AREA ITEM SATISFATORIA
Sim NAo
Unidade de | O reboque foi pré-resfriado (quando especificado)

Refrigeracao

A unidade de refrigeracao esta desobstruida

Condicao geral do reboque

Piso sem lixo, residuos de produtos ou insetos

Limpeza

Paredes sem residuos de produtos e fitas adesivas

Drenos abertos e desobstruidos (fluxo livre)

Auséncia de odores

Teto sem danos

Tubos de distribuicao de ar intactos e funcionais

Condicao

Lacre das portas intacto e em bom estado de
conservacao

Porta sem danos

Paredes e isolamento de paredes sem danos

Piso em bom estado de conservacao

RESULTADO
FINAL:

SATISFATORIO PARA CARREGAMENTO




COMENTARIOS:




Lista de verificacao de docas e
superficies elevadas

SIM NAO N/A

HEE.
HEEn

O

HEE.
HEE.

HEE.

HEEn
HEE.

HEE.
HEEn
HEE.

HEE.
HEEn

HEE.
HEE.
HEE.

10

11

12
13

14

15

16

Existem avisos que exibem a capacidade de carga da superficie elevada?

As superficies elevadas além de 76 cm (30 polegadas) do piso ou do solo
sdo equipadas com grades de protecdo padrao?

As superficies elevadas a uma altura em que pessoas ou maquinario
podem ficar expostos a objetos em queda sdo providas de tdbua de
protecdo padrdo de 10 cm (4 polegadas)?

Existe um meio permanente de acesso e saida para armazenar e trabalhar
em superficies elevadas?

O material é amontoado, empilhado ou colocado em porta-paletes nas
superficies elevadas de modo a impedir que tombe, caia, desabe, role ou
se espalhe?

Sao usadas plataformas ou pontes da niveladora na doca ao transferir
materiais entre docas e reboque, caminhdes ou vagdes?

A altura livre exigida esta presente onde é necessaria?

Os funcionarios estdo dirigindo empilhadeiras devagar nas docas e nas
niveladoras de doca?

As niveladoras de doca estdo presas?
A niveladora de doca da suporte seguro para a carga?

Os funcionarios garantem que as empilhadeiras ndo voltem de ré até a
borda da doca?

Os funcionarios colocam avisos visiveis perto das bordas da doca?

Existem politicas vigentes para garantir que os funcionarios ndo “pulem
da doca”?

As escadas e degraus da doca satisfazem as especificages
governamentais?

Os funcionarios sdo treinados em segurancga nas docas e as regras sao
aplicadas?

Sdo usados dispositivos de bloqueio em todos os veiculos na doca?




SIM NAO N/A

HEE.

HEE.
HEEn
HEEn
HEE.
HEE.
HEE.
HEEn
HEEn

HEE.
HEE.

O
O
HEE.

HEE.
O
O

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26
27

28

29

30

31

32

33

Os pisos sdao marcados com fita ou tinta amarela para identificar
passagens, portais, corredores de estacionamento e obstaculos
suspensos?

Ao percorrer as instalacdes, as pessoas estdo protegidas de cantos agudos
e de queda das bordas da doca?

A area da doca é inspecionada diariamente para garantir que o
equipamento de emergéncia ndo esteja bloqueado ou danificado?

A borda da doca é pintada de amarelo refletivo para proporcionar melhor
visdo da doca?

As escadas do solo para a doca atendem a todas as especificagdes
governamentais?

As rotas de saida estdo em conformidade com as regulamentagdes
governamentais quanto aos padrdes de iluminagao?

Os perigos suspensos, como canos, portas e fios elétricos estdo
marcados?

Os pisos de reboques e caminhdes sdo inspecionados antes que
empilhadeiras ou paleteiras entrem neles?

Os trens de pouso e macacos de estabilizagdo dos reboques sdo
inspecionados na doca?

As plataformas elevatérias de doca sdo armazenadas depois do uso?

As vedacgOes ou abrigos estdao no local para conter chuva e neve fora das
docas de carregamento?

Existe um programa de inspegdo para identificar paletes defeituosos?

No caso de reboques serem carregados por correias transportadoras, a
altura da transportadora é ajustdvel para reduzir a tensdo na coluna
lombar?

Existem protetores instalados sobre rodas dentadas, engrenagens e rolos
de transportadoras para proteger as pessoas de pontos de
esmagamento?

Sdo usadas faixas plasticas ou metdlicas para proteger produtos em
paletes durante o transporte?

Os produtos soltos sdo envolvidos em filme retratil para o transporte ou
armazenamento?

As dreas das docas sao limpas periodicamente para remover detritos
acumulados?



SIM NAO N/A

L] ] 34 Somente funciondrios treinados sdo autorizados a operar carrinhos de
mao e empilhadeiras?



Lista de verificacao de ergonomia

SIM NAO
N/A

HEEn
NN

NN
NN
NN

NN
HEEn

NN

NN
NN

NN

10

11

O trabalho pode ser feito sem tor¢des ou flexdes excessivas da regidao lombar?

Os funcionarios tém ajuda para levantar mais de 14 kg (30 libras), de acordo
com as recomendac¢des do NIOSH (National Institute for Occupational Safety
and Health, Instituto Nacional de Segurancga e Saude Ocupacional)?

Os funcionarios foram treinados em métodos de eleva¢do adequados?
As tarefas que exigem movimentos repetitivos sdo modificadas ou revezadas?

As ferramentas, instrumentos e maquindrio sdo modelados, posicionados e
controlados para que as tarefas possam ser executadas confortavelmente?

A tarefa pode ser concluida sem elevagdo prolongada dos bragos?

A tarefa é planejada de modo que para visualiza-la ndo seja preciso inclinar o
pescoco e os ombros?

Os pontos de pressdo em qualquer parte do corpo (punhos, antebracgos, parte
de tras das coxas) foram eliminados?

O trabalho pode ser realizado usando os musculos maiores do corpo?

Ha intervalos de descanso suficientes, além dos regulares, para aliviar o
estresse das tarefas com movimentos repetitivos?

Todos os méveis sdo ajustados, posicionados e organizados para minimizar a
tensdo em todas as partes do corpo?




Autoauditoria de segurancga

Instrugbes: Depois de responder a pergunta, atribua um valor ou
classificacdo a importédncia da questdo, usando uma escala de 5 pontos,
onde 1 representa importédncia menor e 5 representa maior importancia.

Estabeleca prioridades para os problemas de seguranca que tém

classificacbes de valor alto.

CATEGORIA

PERGUNTA

SiM/NAo

CLASSIFICAGAO

Seguranca da
instalacao

Existe uma cerca no perimetro da instalacao
e ela estd em bom estado de conservacao?

Ha guardas de segurancga e um posto de
seguranca (guarita)?

A area de comunicagdes esta trancada e
tem acesso limitado apenas ao pessoal
autorizado?

A area de informatica esta trancada e tem
acesso limitado apenas ao pessoal
autorizado?

A area de telefonia esta trancada e tem
acesso limitado apenas ao pessoal
autorizado?

A area dos escritdrios € segura, com acesso
limitado apenas ao pessoal autorizado?

A casa de forca principal ou eletrocentro é
trancada e tem acesso limitado apenas ao
pessoal autorizado?

A sala ou area de maquinas é segura, com
acesso limitado apenas ao pessoal
autorizado?

Existe uma equipe de seguranca no local
com uma lista de contatos de emergéncia?

A taxa de criminalidade da regiao é
comparavel com a média nacional?

A seguranca da instalacao se compara a das
empresas vizinhas?

Houve algum problema de seguranca nos
ultimos 12 meses, incluindo roubo de
funcionarios, violéncia no local ou ameacas?

Seguranca e
protecao dos

Quando usados, as informagdes dos crachas
sao precisas e atualizadas?




funcionarios

Ha iluminacdo adequada nos
estacionamentos e areas de acesso dos
funcionarios?

Os testes de drogas e as verificacOes de
antecedentes criminais sao realizados em
funcionarios em potencial?

Os empregados temporarios sao
contratados ou terceirizados?

As entradas dos funcionarios e dos
visitantes sao claramente marcadas e
corretamente usadas?

As saidas de emergéncia estdo claramente
marcadas e trancadas pelo lado de fora?

Existe uma relagao de cooperacao entre
funcionarios e geréncia?

Os funcionarios permanentes sao treinados
para entender as questdes de seguranca da
instalacao e de seguranca alimentar?

Roubo,
vandalismo e
danos

Existem registros e crachas para
funcionarios, visitantes e prestadores de
servigo?

Existe um sistema de cameras de circuito
fechado funcionando corretamente?

Existe um sistema de alarme funcional?

Os reboques e contéineres de entrada e
saida lacrados sdo verificados e registrados?

Ha reboques trancados e lacrados com
produtos estacionados na area externa?

COMENTARIOS:




Gabarito de avaliacao de risco

Use a tabela abaixo para listar, classificar e categorizar os possiveis riscos dentro e ao redor da instalacao, incluindo fatores de
risco de pessoal, de maquinaria e ambiental. O nivel de risco correspondente encontra-se no canto superior direito da tabela.

Probabilidade de ocorréncia
Frequente Provavel Ocasional Rara Improvavel
A B C D E
1 2 6 8 12
2= O O O O (@)
Catastrofica | I
O O O O O
O O O O O
3 4 7 11 15
sy m O O O O (@)
() Critica II1
'g (@) O O o e}
i) o o o o o
E 5 9 10 14 16
O O O O O
O Moderada | III
O O O O O
O O O O (@)
13 17 18 19 20
0 0= O O O O O
Insignificante | IV
O O O O (@)
O O O O (@)
Niveis de risco




Lista de verificacao de seguranca de
empilhadeiras

Lista de verificagao pré-operacional de empilhadeiras
Registro de fluidos adicionados

Data: Operador:

Empilhadeira n°: Combustivel: Oleo hidraulico:

Modelo n°: Oleo do motor: Fluido refrigerante do
radiador:

N° de série: Agua da bateria: Leitura do horimetro:

Turno: Departamento: Leitura do horimetro do
guindaste:




Seguranca da empilhadeira e lista de verificacao operacional:

Antes da atribuicao inicial

Um mecanico deve corrigir todos os problemas

Precisa de
Verificagdes com motor desligado oK reparo
Vazamentos — 6leo hidrdulico, bateria
Pneus — condigdo e pressao
Garfos, pino clipe de retengdo superior e pino em "L" — condigdes
Extensdo de apoio de carga — conectada
Mangueiras hidrdulicas, correntes, cabos de aco e bloqueios de mastro —
Verificagdo visual
Protetores para os dedos — conectados
Protetores de cabec¢a — conectados
Alertas de seguranca — conectados (consultar a localizagdo no Manual de pegas)
Bateria — Nivel de dgua/eletrdlitos e carga
Nivel de fluido hidraulico — Vareta medidora
Nivel de fluido de transmissdo — Vareta medidora
Manual do Operador em compartimento da empilhadeira
Placa de identificacdo afixada — Informagdes compativeis de modelo e nimero de
série
Sistema de contenc¢do da bateria — ajustar e fixar
Empilhadeira com assento para motorista - cinto de seguranga — Funcionamento
correto
Empilhadeira com operador embarcado — Prote¢do contra queda/meios de
contengdo — Funcionamento
Fluido de freio — Verificar nivel
Verificagbes com motor ligado OK Manutengao
(os ruidos incomuns devem ser investigados imediatamente) Obrigatoria

Articulacdo do acelerador — Funcionamento correto

Freio de estacionamento — Funcionamento correto

Freio de servigo — Funcionamento correto

Operacdo da direcdo — Funcionamento correto

Controle direcional — frente/ré — Funcionamento correto

Controle de inclinagdo — para frente e para tras — Funcionamento correto




Controle de igamento e abaixamento — Funcionamento correto

Controle de extensGes — Operacao

Buzina — Funcionamento

Luzes e alarmes (quando houver) — Funcionamento

Horimetro — Funcionamento

Indicador de bateria descarregada — Funcionamento

Monitores de instrumentos — Funcionamento




Lista de verificacao de carros de
movimentacao de carga
motorizados (PIT, Powered

Industrial Truck)

SIM NAO

N/A

NN 1 Ainstalagdo usa um programa de seguranca atualizado de carros de
movimentag¢do de carga motorizados (PIT)?

NN 2 Todos os operadores recebem licengas com data de vencimento,
equipamento/local/tarefas para as quais o operador tem certificacdo?

NN 3 Todos os operadores completaram o treinamento inicial exigido, que
cobre todos os tépicos necessdrios e os treinamentos de reciclagem a
cada trés anos?

NN 4 Todos os operadores de PIT sdo reavaliados anualmente e o resultado é
documentado no Formulario de Reavaliacdo do Operador?

NN 5 Asinspec¢des pré-turno documentadas estdo sendo realizadas e os
defeitos estdao sendo corrigidos?

|:| |:| |:| 6 Alnstalagdo realizou treinamento para todos os funciondrios que
violaram os procedimentos de PIT, nos casos em que a violagdo nao
resultou em rescisdo?

|:| |:| |:| 7 Todos os operadores de PIT sdo observados quanto a seguir os
procedimentos operacionais seguros?

D D D 8 Somente profissionais treinados tém permissdo para operar PITs?

NN 9 S3o fornecidos equipamentos de protecdo da cabeca para os
equipamentos de alta elevagao?

NN 10 As normas de operagao exigidas para empilhadeiras sdo afixadas e
fiscalizadas?

NN 11 Os PITs que operam em areas com menos de duas velas por metro
quadrado de iluminagado total tém iluminagdo direcional?

NN 12 Todos os PITs tém alarme sonoro, apito, sirene ou outro dispositivo que
possa ser claramente ouvido acima do ruido normal nas dreas onde é
operado?

|:| |:| |:| 13 Os freios de todos os PITs sdo capazes de levar o veiculo a uma parada

completa e segura quando totalmente carregados?




SIM NAO
N/A

HEEEN

HEEEN

RN

RN

RN
RN

14

15

16

17

18

19

O freio de estacionamento do PIT impede efetivamente que o veiculo
se mova quando nao estiver sendo utilizado ou quando estiver
desacompanhado?

Os PITs que operam em areas explosivas nas quais podem estar
presentes gases ou vapores ou fibras inflamaveis e poeira combustivel
sdo aprovados para essas condi¢des?

Os PITs de m3o e de mdo/com motorista sdo projetados para que os
freios sejam acionados e a energia do motor seja desligada quando o
operador solta o controle do dispositivo que controla o deslocamento?
Os PITs com motores a combustivel operados em edificios ou areas
fechadas sdo cuidadosamente inspecionados para garantir que nao
causem concentragGes nocivas de gases ou vapores perigosos?

Existe uma regra vigente de “NAO SAO PERMITIDOS PASSAGEIROS”?

Existem precaucdes durante o reabastecimento ou recarregamento de
bateria?



Programa Master de Limpeza ~ Semanal

SEMANA DE:

MEs:

DATAS:

GERENTE DO ARMAZEM:

1* SEMANA

2" SEMANA

3% SEMANA

4" SEMANA

5% SEMANA

TAREFAS SEMANAIS

Seg

Ter

Qua
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Sex
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Instrucoes: Rubrique a célula adequada quando a tarefa estiver concluida




Programa Master de Limpeza ~ Mensal

MEs DE: GERENTE DO ARMAZEM:

1* SEMANA 2" SEMANA 3% SEMANA 4" SEMANA 5% SEMANA

TAREFAS SEMANAIS Seg| Ter| Qua| Qui| Sex| Sab| Seg| Ter| Qua| Qui| Sex| Sab| Seg| Ter| Qua| Qui| Sex| Sab|l Seg| Ter| Qua| Qui| Sex| Sab| Seg| Ter| Qua| Qui| Sex| Sab

O |0 [N (o[ |h W N (=

—_
o

TAREFAS PERIODICAS &\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\%

Instrucoes: Rubrique a célula adequada quando a tarefa estiver concluida




Lista de verificacao de sanitizacao de armazeéns

Informacoes essenciais:

Informacoes da

instalacao:

Nome do estabelecimento:

Localizagao do
estabelecimento:

Inspetor:

Data da inspecao:

Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim

Nao

Acao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Vedacdo de portas em bom estado,
sem luz natural excessiva visivel do
interior

As portas permanecem fechadas
guando ndo estdo em uso

Doca de
recebimento

Os amortecedores da doca
proporcionam vedacao firme
durante a descarga e/ou
carregamento

As lumindrias sao protegidas contra
guebra em areas abertas de
produtos

O teto ndo tem poeira excessiva,
detritos, pintura descascada ou
ferrugem




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

N3o ha evidéncia de derramamento
€Xxcessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) definidas pela empresa,
incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

NUmero adequado de recipientes de
lixo com tampa

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros

Armadilhas internas em niimero e
manutencao adequados (localizagao,
frequéncia de inspecao, integridade)

Sao mantidas temperaturas
ambientes adequadas

Refrigeradores

Evidéncia de condensagdo nas
superficies suspensas

As portas permanecem fechadas
guando nao estdao em uso

N&o ha evidéncia de derramamento
€excessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricacao

(BPF) definidas pela empresa,




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim

Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros

As armadilhas internas, quando
presentes, tém manutencao
adequada (localizagdo, frequéncia
de inspecdo, integridade)

As unidades de refrigeragao sao
equipadas com bandejas e ndo tém
evidéncia de vazamento

Os produtos estao elevados com
relacdo ao piso e longe das paredes

Evidéncia de fungos em qualquer
area estrutural

Os drenos do piso funcionam
corretamente e ndo acumulam agua

Sao mantidas temperaturas
ambientes adequadas

Evidéncia de dano, derramamento
ou vazamento de produtos

Areas com potencial de acimulo de
material, inclusive danos no piso,
paredes ou juntas de dilatacao

Freezers

Evidéncia de congelamento
excessivo ou gelo acumulado nas
superficies aéreas




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

As portas permanecem fechadas
guando ndo estao em uso

Vedacao das portas em bom estado,
sem infiltracdo excessiva de ar

N3o ha evidéncia de derramamento
€xcessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) definidas pela empresa,
incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros

As armadilhas internas, quando
presentes, tém manutencao
adequada (localizacdo, frequéncia
de inspecdo, integridade)

S3ao mantidas temperaturas
ambientes adequadas

Evidéncia de dano, derramamento
ou vazamento de produtos

Areas com potencial para acimulo
de material, inclusive danos no piso,
paredes ou juntas de dilatacdo

Os produtos estao elevados com
relacdo ao piso e longe das paredes




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Armazenamento
seco

As portas permanecem fechadas
guando ndo estao em uso

Evidéncia de dano, derramamento
ou vazamento de produtos

As luminarias estdo protegidas
contra quebra em areas abertas de
produtos

N&o ha evidéncia de derramamento
excessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) definidas pela empresa,
incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros

Armadilhas internas em niimero e
manutencao adequados (localizagao,
frequéncia de inspecao, integridade)

Inspegao de dispositivos de
monitoramento de atividade de
feromonios, se houver

Os produtos estao elevados com
relacdo ao piso e longe das paredes

Pisos, paredes e teto que requerem

limpeza




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Veneno para roedores
adequadamente rotulados e
armazenados

Inseticidas adequadamente
rotulados e armazenados

Substancias quimicas e possiveis
adulterantes adequadamente
rotulados e armazenados

Areas de
recuperacao

As luminarias estdo protegidas
contra quebra em areas abertas de
produtos

Nao ha evidéncia de derramamento
excessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) definidas pela empresa,
incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros

Doca seca

Vedacdes de portas em bom estado,
sem luz natural excessiva visivel do
interior

As portas permanecem fechadas
guando nao estdao em uso




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Os amortecedores da doca
proporcionam vedacao firme
durante a descarga e/ou
carregamento

As luminarias estdo protegidas
contra quebra em areas abertas de
produtos

O teto ndo tem poeira excessiva,
detritos, pintura descascada ou
ferrugem

N&o ha evidéncia de derramamento
€excessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricacao
(BPF) definidas pela empresa,
incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

Numero adequado de recipientes de
lixo com tampa

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros

Armadilhas internas em niimero e
manutencao adequados (localizacao,
frequéncia de inspecao, integridade)




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Doca de
expedicao

Vedacao de portas em bom estado,
sem luz natural excessiva visivel do
interior

As portas permanecem fechadas
guando ndo estdao em uso

Os amortecedores da doca
proporcionam vedacao firme
durante a descarga e/ou
carregamento

As luminarias estdo protegidas
contra quebra em areas abertas de
produtos

O teto ndo tem poeira excessiva,
detritos, pintura descascada ou
ferrugem

Nao ha evidéncia de derramamento
€Xxcessivo

Limpeza geral da area

Evidéncia de ndo conformidade com
as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) definidas pela empresa,
incluindo consumo de alimentos ou
bebidas e fumar na area

NUmero adequado de recipientes de
lixo com tampa

A area ndo tem evidéncias atuais de
atividade de insetos, roedores ou
passaros




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Armadilhas internas em niimero e
manutencao adequados (localizagao,
frequéncia de inspecao, integridade)

Sao mantidas temperaturas
ambientes adequadas

Veiculos de entrega limpos e em
bom estado de conservacao

Instalacoes para
funcionarios

Portas de fechamento automatico
nos banheiros

Portas de banheiro ndo precisam de
trava para ficarem abertas

Sinalizagao “Lave as maos”
corretamente colocada no banheiro

Banheiros funcionais e devidamente
equipados com agua corrente
guente e fria, sabao, toalhas e
recipientes para residuos/lixo

Banheiros com ventilacao adequada

Vestiarios bem mantidos e sem
armazenamento de alimentos

Sala de descanso limpa e bem
conservada

Area em torno das méquinas de
venda automatica pode ser limpa
com facilidade

N&o ha evidéncia de derramamento
€eXxcessivo

Limpeza geral da area




Area

Item

Condicao
satisfatoria

Sim | Nao

Acgao corretiva

A cargo de:

Data de
conclusao:

Sinalizagdo “Lave as maos”
corretamente colocada na sala de
descanso

Terrenos
externos

Faixa de 46 cm (18 polegadas) que
indica "Sem vegetacao" ao redor
das instalagOes esta presente e em
bom estado

Evidéncia de tocas ou areas de
abrigo de roedores

Estacdes de isca devidamente
presas ao solo e trancadas

Presenca de arvores proximas a
instalacdo que podem permitir
roedores no telhado da instalacao

Areas de lixo fechadas para limitar a
atracdo de pragas

Nenhuma evidéncia de
derramamento excessivo em torno
de lixeiras

Terrenos sem lixo

Areas de docas bem mantidas e sem
detritos trazidos pelo vento

Terrenos devidamente nivelados de
modo a limitar agua parada perto do
edificio

Tela nas janelas abertas




9 Glossario de termos

ABC: Ver Custeio baseado em atividades.

Responsabilidade absoluta: A transportadora comum aceita responsabilidade
e nao € protegida por isencdes normais encontradas na responsabilidade do
conhecimento de embarque ou da lei comum.

Declaracao de aceite/rejeicao: Aviso padronizado enviado a fornecedores
avisando que uma remessa foi aceita ou rejeitada e sera mantida, rejeitada ou
descartada. Contém as informagbes pertinentes sobre a remessa e, se for
rejeitada, a natureza da rejeicao.

Aceitacdao: Término de um contrato de transportadora comum quando um
consignatario confirmar o recebimento de uma remessa. Aceitacdo também pode
significar uma promessa de pagamento se estiver especificada no contrato.

Encargos suplementares: Encargos de servicos complementares e privilégios
gue nao estao incluidos nas taxas normais de frete ou armazenagem. Os encargos
suplementares em geral sao taxas fixas para embalagem, retirada, entrega,
privilégios em transito, sobre-estadia, mudancas, marcacao, pesagem, preparacao
de faturas, carregamento, descarregamento e servicos adicionais similares.
Também chamados de encargos secundarios.

Lista de clientes credenciados: Lista de contas autorizadas a retirar
diretamente do estoque do armazém. A lista, em geral, é fornecida pelo
proprietario das mercadorias ou por agente designado.

Nivel de precisao: A porcentagem de itens localizados durante um programa de
auditoria ou amostragem que corresponde ao inventario contabil. A medida oposta
€ a taxa de erros. A taxa de precisao também é vista como 100% menos a taxa
de erro.

ACF: Ver Espaco cubico permitido.

Confirmacgao: Comunicacao de um vendedor para avisar o comprador que o
pedido de compra foi recebido e foi aceito.

Aquiescéncia: Quando um conhecimento de embarque é aceito ou assinado por
um expedidor ou seu agente sem protestar, diz-se que ele concorda com os
termos, dando assim o seu consentimento silencioso.

Desastres naturais: Ocorréncia ou acidente inevitavel provocado por causas
fisicas, como enchentes, abalos sismicos, grande parte dos incéndios e outros
desastres naturais.

Estoque ativo: O estoque do qual as mercadorias estao sendo separadas,
diferente do estoque reserva.




Localizador ativo: Escolha orientada por computador direcionada dos locais para
colocar, mover e separar produtos.

Armazenamento ativo: Area de armazenamento onde s30 mantidas as caixas
necessarias para reabastecer as retiradas.

Custeio baseado em atividades (ABC): Método contabil que permite a uma
empresa entender melhor como e onde obtém lucro. No ABC, todas as atividades
importantes dentro de um centro de custos sao identificadas e os custos de
realizacao de cada uma sao calculados, inclusive os custos que transpdem os
limites funcionais. Os custos resultantes sao entao cobrados do produto, linha de
produto, cliente ou fornecedor que ocasionou a execugao da atividade.

Custo de atividade: Custo total necessario para executar um procedimento ou
tarefa, inclusive itens de custos indiretos.

Toxicidade aguda: Capacidade de uma substancia quimica produzir efeitos
adversos para a saude como resultado de uma Unica exposicao de curta duracao.

Aliquota ad valorem: Imposto que incide sobre mercadorias importadas,
calculado como uma porcentagem de um produto. Valor da mercadoria. O
significado literal em latim é "de acordo com o valor".

Valor adicionado: Termo que implica que, em cada fungao de producao e
distribuicao, o valor de um produto é acrescido em termos de tempo, lugar e
vantagens de varias atividades.

Enderego: 1) Uma combinacdo de letras e nimeros usada para identificar
localizacao de armazenamento. 2) Em processamento de dados, um nome ou
numero de rotulo que designa um local na memdria de um computador.

Rampa ajustavel: Ver Niveladoras de doca.

Notificacao de adocao: O ponto em que uma transportadora assume as
obrigagOes e as operagOes para outra transportadora.

Cobranca antecipada: Frete cobrado pelo consignatario para uma remessa, que
€ adiantada pelo expedidor ou por uma transportadora para outra.

Aviso antecipado de embarque (ASN, Advanced Shipment Notice):
InformacOes detalhadas do conteldo e natureza da remessa, disponiveis para o
consignatario antes da chegada da remessa, geralmente na forma de fax ou
transmissao EDI.

Informacao de remessa: Um formulario fornecido pelo expedidor a um
agenciador de frete que contenha instrucoes de envio.

AFFI: Ver American Frozen Food Institute.

Remessa agregada: Consolidacao que inclui pedidos menores combinados em
um Unico envio.



Contaminante aéreo: Qualquer material particulado, gas ou sua combinacao,
exceto vapor de agua ou ar natural.

Cortina de ar: Dispositivo usado para produzir um movimento de ar através de
uma porta entre duas areas de temperatura diferentes para minimizar a perda de
refrigeracao.

Liberacao aérea: Liberacao de qualquer produto quimico no ar.

Corredor: Passagem usada para obter acesso a uma baia de armazenamento,
vao de palete, porta-palete ou contentor.

Porcentagem de espaco do corredor (ASP, Aisle Space Percentage):
Proporcao do armazém destinada aos corredores.

Abatimento: Deducao do peso ou do valor das mercadorias.

Alfanumérico: Conjunto de caracteres que contém letras, nUmeros e outros
grupos de simbolos.

Temperatura ambiente: Temperatura ambiental sem aquecimento ou
resfriamento.

American Frozen Food Institute (AFFI, Instituto americano de alimentos
congelados): O American Frozen Food Institute (AFFI) é uma associacao
comercial nacional que representa todos os aspectos da cadeia de fornecimento
da industria de alimentos congelados, desde fabricantes a distribuidores,
fornecedores e empacotadores; o Instituto € a voz da industria em questodes
essenciais para o crescimento e progresso futuros.

American Meat Institute (AMI, Instituto Americano de Carnes): O AMI é
a associacao comercial nacional que representa empresas que processam 70%
das carnes e aves dos EUA e seus fornecedores em toda a América. Com sede na
regiao metropolitana de Washington, DC, o AMI monitora continuamente a
legislacdo, regulamentacao e atividade de midia que afeta a industria de carnes e
aves e fornece atualizacbes e analises rapidas a seus membros para ajuda-los a
se manterem informados. Além disso, o AMI realiza pesquisa cientifica por meio
de sua Fundacao, destinada a auxiliar as empresas de carne de aves e bovina a
melhorar as plantas e os produtos.

American National Standards Institute (ANSI, Instituto nacional
americano de normas): Organizacdao nao governamental que gerencia a
formacdao de normas nacionais voluntarias, como as do Electronic Data
Interchange (EDI, Intercambio eletronico de dados).

American Production and Inventory Control Society (APICS, Sociedade
americana de controle de inventario e producao): Organizacdo profissional
dedicada a melhorar a eficiéncia da gestdo e producao de estoques por meio de
pesquisa e aplicacdo de métodos cientificos.



American Standard Code for Information Interchange (ASCII, Cddigo
padrao americano para o intercambio de informagoes): Cddigo de
caracteres padrao de sete bits usado para transferir arquivos de texto simples. O
ASCII permite que as informagoes sejam compartilhadas entre computadores com
diferentes sistemas operacionais.

AMI: Ver American Meat Institute.
Amortizagao: Despesa de depreciacao atribuida a um ativo.
Encargos secundarios: Ver £ncargos suplementares.

Empilhamento angular: Colocacdo do estoque em area de armazenamento em
angulo de 45 graus com relacao ao corredor.

Faturamento de aniversario: Método de cobranca de armazenamento em
armazém publico, no qual o cliente recebe uma cobranca de armazenamento de
um més para todos os produtos a medida que sdo recebidos. A mesma unidade,
se ainda estiver armazenada, recebe uma cobranga mensal adicional em cada data
de aniversario mensal a partir de entdo. Esse método n3ao envolve nenhuma
proporcionalidade de tempo de armazenamento e, portanto, exige que as datas
de aniversario de cada item no armazenamento sejam identificadas
separadamente.

Inventario anual: Ver Inventario fisico.
ANSI: Ver American National Standards Institute.
APICS: Ver American Production and Inventory Control Society.

Bom estado aparente: Quando o frete ou o estoque parecem estar livres de
danos e em condicdes adequadas.

Plataforma de estacionamento: Area diretamente fora da porta da doca, na
qual os veiculos de entrega podem estacionar ou se posicionar para carga e
descarga. Essa area tem a profundidade correta que permite que o piso do
reboque se alinhe com o piso do armazém.

Aviso de chegada: Documento enviado a um consignatario por uma
transportadora informando ao consignatario que chegou uma remessa.

AS/RS: Ver Sistema de armazenamento e recuperacdo automatizado.
ASCII: Ver American Standard Code for Information Interchange.
ASN: Ver Aviso antecipado de embarque.

ASP: Ver Porcentagem de espaco do corredor.

Area de montagem: Local em um armazém onde os materiais, componentes ou
produtos acabados sao coletados e combinados.

Classificacao: Agrupamento de itens nas combinagdes ou sortimentos exigidos
pelos clientes.



Espaco cubico permitido (ACF, Attainable Cubic Feet): O espaco cubico
permitido por diretrizes, regulamentacdes e restricoes de seguranga com o
equipamento disponivel.

Trilha de auditoria: Registros e controles de gerenciamento que documentam
as atividades de negdcios. Fazem parte da trilha de auditoria: recebimento,
manuseio e movimentagao de materiais em todo o armazém.

Classificacdo automatica: Direcionamento de produtos em uma linha
transportadora, baseado em etiquetas codificadas no produto.

Sistema de armazenamento e recuperacao automatizado (AS/RS,
Automated Storage Retrieval System): Sistema controlado por computador,
incluindo porta-paletes, contentores e guindastes empilhadores. Com o uso de
Sistema de veiculo guiado automatico, o AS/RS pode receber e entregar materiais
sem auxilio humano. Esses sistemas, embora inicialmente caros, oferecem maior
precisao de estoque, reducao de custos de mao de obra e economia nos requisitos
de espaco de armazenamento.

Armazém automatizado: Uma instalacdo de armazém na qual dispositivos
mecanicos sao o principal meio de receber, mover, armazenar e recuperar
mercadorias.

Estoque disponivel: Quantidade de estoque disponivel que pode ser vendido ou
usado.

Altura média de empilhamento livre: A altura média disponivel para
armazenar o material, mantendo a folga vertical necessaria dos sprinklers.

Custo médio do armazém: Custo total de operagao do armazém. Esse calculo
exige a adicao de custo de depreciacao, custo de servigos publicos do armazém,
impostos do armazém, juros sobre o investimento, custos de mao de obra, custos
de obsolescéncia, custos de estocagem e de todos os demais custos de
armazenamento.

B/L ou BOL: Ver Conhecimento de embarque.

Pedido em atraso (back order): Itens pedidos que nao podem ser enviados
por falta de estoque. A mercadoria no pedido em atraso esta programada para
envio quando estiver disponivel.

Frete de retorno: Transporte de materiais de fornecedores de volta para as
instalagcdes do operador. Prestacao de servicos de transporte para terceiros
utilizando veiculos que, de outra forma, retornariam vazios ao ponto de origem.

Pedido pendente (backlog): Pedidos do cliente recebidos, mas ainda nao
enviados.

Defletor: Barreira de metal usada em conjunto com o sistema de sprinklers. Ele
¢ instalado entre os porta-paletes de armazenamento ou entre os niveis do porta-



palete para concentrar o calor na cabeca dos sprinklers. Os defletores minimizam
o tempo entre a deflagracao de um incéndio e a ativacao do sistema de sprinklers.

Cintas: Material usado para envolver uma remessa de modo a manté-la no lugar.

Codigo de barras: Combinacdo de linhas paralelas de barras e espacos que
comunica dados sobre o produto ou o contéiner de remessa ao qual esta afixado.
Os elementos de dados podem ser lidos por um leitor éptico (eletrénico). A norma
Universal Product Code A (Cddigo universal de produto A), amplamente usada
pelos varejistas nos EUA e no Canada, e o Code 128 (Cddigo 128), mais recente
(ver UCC/EAN-128), uma norma global, sao os principais facilitadores da resposta
eficiente ao consumidor, permitindo que o setor de supermercados rastreie,
gerencie e controle o fluxo de produtos fisicos.

Caracteres de codigo de barras: Barras e espacos que representam digitos,
letras ou simbolos individuais.

Leitor de codigo de barras: Dispositivo usado para identificar e decodificar
simbolos de cddigo de barras.

Estoque de base: Quantidade de estoque necessario para atender uma
qguantidade média de demanda.

Medidas basais: Medicbes ou métricas iniciais que estabelecem niveis atuais ou
iniciais de desempenho para o progresso do padrao de referéncia.

Laterais de cestos: Laterais de madeira parecidas com espacadores para segurar
embutidos a granel em um palete para congelamento rapido.

Separacao por lote: Selecao da quantidade total de cada item para um grupo
de pedidos. Em uma area intermediaria, os lotes sao reclassificados nas
quantidades individuais de cada pedido.

Baia: Area designada dentro de uma secdo de zona area de armazenamento
descrita por marcas em colunas, postes ou piso.

Traves: Barras horizontais em porta-paletes de armazenamento.

Esteira rolante: Esteira mdvel projetada para transportar mercadorias. As
esteiras rolantes sao usadas para mover materiais entre instalagdes ou andares de
uma instalacgao.

Padrao de referéncia: Um conjunto de medicOes usadas para estabelecer
objetivos, metas operacionais e programas de produtividade.

Melhores praticas: Ideia de gestdo que afirma que existe um método, processo,
técnica, recompensa ou prémio de incentivo que é mais eficaz na consecucao de
um resultado especifico do que qualquer outro método.

Resultados de exceléncia: Ver Padrdo de referéncia.

Leitura bidirecional: Sistema capaz de ler dados codificados em barra em
qualquer direcao, da esquerda para a direita ou da direita para a esquerda.



Conhecimento de embarque (B/L ou BOL): Um contrato entre o expedidor e
a transportadora que fornece prova de que a mercadoria foi transferida do
expedidor para o consignatario e que a transportadora assumiu a responsabilidade
pela carga até a entrega. Todas as transportadoras e agenciadores de frete
emitem B/Ls, mas os corretores de veiculos ndo as emitem.

Escritura de venda: Contrato por escrito que transfere a propriedade de uma
parte para outra.

Caixa-palete: Palete com caixa afixada para que se torne uma caixa sem tampa.
Pedido de compra em aberto: Compromisso a longo prazo com um fornecedor.
Contrato abrangente: Acordo ou contrato abrangente que autoriza o envio.

Congelamento ultrarrapido: Método de congelamento no qual o produto é
organizado com exposicao superficial maxima a circulacdo de ar de baixa
temperatura para congelamento rapido.

Conferéncia cega: Método de verificacdo de mercadoria sem conferir contra uma
cdpia da fatura ou lista de embalagem.

Canto cego: Interseccao de corredores onde a visao € bloqueada.

Bloco: Quadrados sdélidos de madeira ou de outro material encontrado entre as
ripas do estrado superior e as ripas do estrado inferior em um palete. Os blocos
criam o espaco necessario para inserir garfos de empilhadeira no palete.

Padrao de bloco: Método de armazenamento de mercadorias em um palete em
um padrao que permite estabilidade da carga no palete.

Truque: Um conjunto de rodas especiais usadas como rodas traseiras sob um
reboque ou contéiner.

Blocos vinculados: Método de empilhar caixas ou contéineres que reduz a
possibilidade de a pilha cair. Os contéineres sao sobrepostos como os tijolos em
uma parede.

Mercadoria alfandegada: Bens a cargo de funcionarios aduaneiros e sobre os
quais foram entregues titulos da divida em vez de dinheiro para os impostos
aduadeiros.

Armazém alfandegado: 1) Local utilizado para armazenamento e custodia de
mercadorias importadas que estao sujeitas a impostos, até que os impostos sejam
pagos ou que as mercadorias sejam reenviadas sem entrada no pais de
recebimento. 2) Armazém publico coberto por seguro garantia do Estado. 3)
Armazém aprovado por uma agéncia governamental, como o Departamento do
Tesouro dos EUA e sob fianca ou garantia de conformidade com as leis de receita.
Os impostos de importacdo e impostos especiais de consumo nao sdao pagos até
gue a mercadoria seja retirada do armazém.



Estoque contabil: Registro de itens disponiveis por tipo e nUmero com base na
gravacao de recibos e remessas durante um determinado periodo.

Valor patrimonial: Propriedade avaliada pelo custo original menos qualquer
depreciacdo aplicavel.

Amarracao: Material que prende o conteido de um contéiner, reboque ou vagao
ferroviario para impedir deslocamentos em transito.

Carga fracionada: Divisao de uma remessa consolidada em remessas menores
para entrega final aos consignatarios.

Area de quebra: Area dentro de um armazém designada para desembalar
contéineres, de modo que a mercadoria possa ser distribuida para seus locais de
armazenamento adequados.

Padrao de tijolos: Método de armazenamento de mercadorias em um palete em
um padrao que acomode itens de largura e comprimento desiguais. Também
chamado “Padrao cata-vento”.

Lote quebrado: Uma unidade de estoque abaixo do padrao, como meio palete
ou meia caixa de mercadorias.

Corretor: Um agente que organiza transagdes comerciais por uma comissao. Os
corretores sdo comuns em todas as facetas da logistica, como a organizagdo de
movimentacdes domésticas e internacionais de mercadorias ou o aluguel de
equipamentos.

Estoque-pulmdo: Um determinado nivel de estoque mantido para atender a
demanda de vendas e variagoes de lead time (tempo de processamento), de modo
a nao incorrer em situacao de indisponibilidade de estoque. Também chamado de
estoque flutuante, estoque de flutuacao ou estoque de seguranca.

Graneleiros: Uma barcaca/chata, caminhdo, vagao ferroviario ou outra
embarcacao que transporta commodities como petrdleo, graos ou minério. A
carga, geralmente, ndo é embalada.

Frete a granel: Produto, geralmente produtos basicos, que € enviado sem
embalagem.

Embalagem a granel: Embalagem de um numero de pequenos recipientes em
um unico contéiner maior, ou caixa principal, para facilitar o movimento da
mercadoria. Esse método reduz perdas, danos e roubos em transito.

Armazenamento a granel: Empilhamento de produtos de um palete sobre o
outro sem porta-palete.

Armazéns graneleiros: Armazéns que fornecem armazenamento de liquidos em
tanques e armazenagem em compartimento aberto ou abrigado de produtos secos
a granel.



Tabique: Parede que restringe e estabiliza a carga em reboque, vagao-
plataforma, vagao ferroviario, contéiner, etc.

Amortecedores: Pedacos de borracha localizados no nivel do piso do chao da
abertura de uma doca para amortecer os impactos do reboque do caminhdao no
edificio.

Aglomeramento: Consolidacdo nao autorizada de vagoes ferroviarios de entrada
no armazém do consignatario.

CA Ver Atmosfera controlada.

Estocagem de acesso controlado: Espaco de armazenamento dentro de um
armazém, separado de outras areas de armazenamento por telas ou cercas. Os
itens mantidos na estocagem de acesso controlado sao, em geral, de alto valor.

Faturamento da California: Ver Faturamento mensal dividido.

Canadian Food Inspection Agency (CFIA, Agéncia canadense de
inspecdao de alimentos): Agéncia do governo canadense que se dedica a
proteger alimentos, animais e plantas, visando melhorar a saide e o bem-estar
dos canadenses. Semelhante ao United States Department of Agriculture (USDA,
Departamento de agricultura dos Estados Unidos).

Multa de cancelamento: Taxa cobrada pelo vendedor como penalidade ou para
cobrir custos quando um pedido é cancelado.

Notificacao de cancelamento: Formulario usado para informar um fornecedor
de que um pedido de compra foi cancelado e a entrega ndo é mais desejada.

Toldo: Cobertura sobre a area externa da porta de doca, usada para impedir que
chuva, gelo ou neve interfiram com as cargas de caminhao.

Palete cativo: Palete que é restrito ao uso de uma Unica instalacao ou sistema.

Carga de vagao (CL, car load): Na classificacdo de fretes, CL é o peso minimo
necessario para carregar completamente um vagao ferroviario de 40 pés (12,2 m).

Carrosséis: Porta-paletes moveis que giram os produtos para o local central de
separacao (picking). A rotacao € controlada por um computador que responde as
entradas no teclado de um funcionario. O modelo é semelhante a um carrossel de
circo.

Plataforma de carregamento: Em uma empilhadeira, o conjunto que se move
para cima e para baixo com a carga, no qual os garfos ou outros acessoérios sao
montados.

Responsabilidade da transportadora: A obrigacao de entregar a mercadoria
em seu destino correto com velocidade razoavel e na mesma condicao em que foi
recebida do expedidor.

Custos de estocagem: Custo de manter mercadorias em estoque, incluindo
impostos, depreciacdo, manuseio, custo do capital investido e seguro. Sao



expressos como porcentagem do estoque total; o custo de estocagem é usado no
calculo das quantidades econémicas de encomenda.

Carretagem: 1) Mover mercadorias, geralmente a curtas distancias, como dentro
de uma cidade. 2) Taxa pelo transporte de mercadorias.

Garra de empilhadeira (carton clamp): Dispositivo para empilhadeira que
permite o recolhimento da carga, apertando-a dos lados em vez de ergué-la em
paletes ou em folhas rigidas.

Namero CAS: Ver Chemical Abstract Service number.

Rotulo da embalagem: Informacdes, como destino e conteddo, mostradas na
parte externa de uma caixa de remessa.

Retirada por lote: Selecao de caixas completas de um produto quando o pedido
¢ inferior a uma carga total de palete.

Pagamento contra entrega (COD, Cash on Delivery): A fatura das
mercadorias recebidas e quaisquer despesas de transporte aplicaveis sao cobradas
no momento da entrega. A transportadora pode atuar como consignador,
cobrando o pagamento pelo preco de compra da mercadoria. Nesse caso, a
transportadora é responsavel perante o consignador pelo montante devido. A
transportadora também pode atuar em seu proprio nome para cobrar taxas de
frete.

Trabalho interino: Trabalhadores temporarios que suprem os picos de carga de
trabalho.

Peso aproximado: Ver Peso medido.

Gestao de categoria (CM, Category Management): Gestao de categorias de
produtos como unidades de negdcio estratégicas. Essa pratica pode capacitar um
gerente de categoria com total responsabilidade pelas decisdes de variedade,
niveis de estoque, alocacao de espaco de prateleira, promocoes e compras. Com
essa autoridade e responsabilidade, o gerente de categoria pode ser capaz de
avaliar com mais precisao os padroes de compra do consumidor, as vendas de
produtos e as tendéncias de mercado dessa categoria. Ao enfatizar lucros e vendas
para grupos inteiros de produto, em vez de itens ou marcas isoladas, a gestao de
categoria pode incentivar um foco conjunto em prazo mais longo dos varejistas-
fornecedores no marketing e merchandising.

Despacho centralizado: Organizacao da funcao de despacho em um unico local
para um armazém, unidade de negdcios ou empresa.

Controle de estoque centralizado: Organizar todas as decisdes de inventario
de armazém, unidade de negdcios ou empresa em um escritorio ou departamento.

CERCLA: Ver Comprehensive Emergency Response Compensation and Liability
Act.



Relatodrio de inventario certificado: Relatorio de inventario assinado por um
executivo da empresa para atestar sua precisao.

CFR: Custo e frete (Cost and freight, Incoterm usado em comeércio internacional).
CFR: Ver Code of Federal Regulations (EUA).

Chanfradura: Superficie inclinada ao longo das bordas dos estrados e longarinas
de paletes para permitir a insercao mais facil de garfos ou de paleteiras.

Cartdao de mudanca de localizagao: Documento contendo nimero de lote,
quantidade, codigo de produto e outra linguagem descritiva usado pelo
encarregado do armazém para registrar de onde e para onde um produto foi
movido.

Canal de distribuicdao: Niveis nos quais um fabricante distribui produtos da
fabrica para o usuario final, incluindo armazéns publicos, corretores, atacadistas e
varejistas.

Estorno: Formulario usado para registrar transagdes envolvendo devolucdes de
fornecedores.

Chemical Abstract Service Number (Nimero CAS): Numero de identificacao
designado pelo Chemical Abstract Service (www.cas.org), usado em diversos
bancos de dados para identificar e acessar informacoes sobre sustancias quimicas.

Calcos: Blocos triangulares de borracha, madeira ou metal colocados na frente,
entre ou atras das rodas do caminhdo para impedir o movimento acidental do
reboque.

CIF: Custo, seguro e frete (Cost, insurance, and freight, Incoterm usado em
comeércio internacional).

CIP: Transporte e seguro pagos (Carriage and insurance paid, Incoterm usado em
comeércio internacional).

CL: Ver Carga de vagao.
Taxa por classe: Uma taxa de frete Unica aplicavel a um grupo de commodities.

Conhecimento de embarque limpo: Conhecimento de embarque sem
escassez, danos ou outras excegoes.

Altura de empilhamento livre: Altura maxima de armazenamento permitida
para maquinas, caixas de armazenamento ou material empilhado em uma
instalacdo. A distancia de vao livre necessaria entre a parte superior do artigo mais
alto e a cabeca do sprinkler mais baixa é geralmente de 18 polegadas (46 cm),
mas varia de acordo com os cédigos de incéndio locais.

Suporte para embalagem: Tira de madeira ou metal usada para dar forca
adicional a embalagem, para impedir o empenamento ou para manter os materiais
em posicao.

CLM: Ver Council of Logistics Management.


http://www.cas.org/

CM: Ver Gestéo de categoria.
Vagao-tanque com CO2: Ver Vagéo criogénico.
COD: Ver Pagamento contra entrega.

Code of Federal Regulations (EUA) (CFR, Codigo de regulamentacoes
federais): Colecao de regras e regulamentacdes originalmente publicada no
Registro Federal por varios departamentos e agéncias do governo dos EUA. As
regulamentacdes da OSHA s3ao encontradas no 29 CFR; as regulamentagoes da
EPA sao encontradas no 40 CFR e as regulamentacdes do Departamento de
Transporte sao encontradas no 49 CFR.

COFC: Ver Contéiner em vagdo-plataforma.

Altura rebaixada: A altura medida do piso ao topo do mastro da empilhadeira,
0 apoio da carga ou a gaiola do operador quando os garfos estao completamente
abaixados. Essa medida é essencial nas situacdes de liberagdo baixa, como no
carregamento de reboques.

Conhecimento de embarque a cobrar: Conhecimento de embarque que exige
que as taxas sejam pagas pelo consignatario.

Consolidacao de cargas: Combinacao de duas remessas de terminais diferentes
para expedicao como uma carga.

Caixa combo: Ver Palete-caixa.

Pedido empenhado: Pedido do cliente com lotes especificos alocados. Pedido
em processo de separagao.

Commodity: Colecdo de materiais ou itens com caracteristicas similares.

Taxas de commodity: Taxas aplicaveis a uma commodity descrita sem
considerar outras classificacdes de frete. As transportadoras geralmente cobram
taxas sobre commodities para grandes movimentos feitos rotineiramente.

Armazém de commodities: Armazém especializado para produtos agricolas,
como algodao, 13, tabaco ou graos. Normalmente, um armazém de commodities
armazena apenas um tipo de mercadoria e oferece outros servicos especificos para
esse produto.

Transportadora comum: Transportador que translada mercadorias a qualquer
hora para qualquer lugar para qualquer expedidor.

Comprehensive Emergency Response Compensation and Liability Act
(CERCLA, Lei abrangente de compensacao e responsabilidade em
resposta a emergéncias): Lei federal de 1980 dos EUA de estabelece o primeiro
critério para notificacdo de emergéncias que envolvem substancias perigosas.
Administrada pela Environmental Protection Agency (EPS, Agéncia de protecao
ambiental) dos EUA.

Pedido confirmado: Pedido separado aguardando embarque.



Separacao confirmada: Ver Pedido confirmado.

Pedido de confirmacgao: Pedido de compra que verifica os itens solicitados e os
termos de um pedido feito oralmente.

Estoque consignado: Estoque de produtos acabados nas maos de agentes ou
revendedores, mas ainda de propriedade do fornecedor.

Consignatario: Parte para a qual as mercadorias sao entregues.

Consignacao: Transacdo na qual o titulo das mercadorias permanece com o
expedidor (o consignador) até que o comprador (o consignatario) venda as
mercadorias.

Consignador: Parte que origina a remessa de mercadorias. Termo usado de
forma intercambiavel com "expedidor".

Consolidacao: Combinacao de pequenas remessas para obter taxas de frete
reduzidas para maior volume.

Ponto de consolidacao: Ponto em que as pequenas remessas sao combinadas
e carregadas para reenvio.

Consolidadora: Empresa especializada em prestar servigos de consolidacao aos
expedidores.

Colocacao construtiva: Colocacdao de um vagao ferroviario em um patio ou local
de espera quando a colocagao real nao pode ser feita por falta de espaco suficiente
na doca ferroviaria do consignatario.

Contéiner: 1) Qualquer coisa em que artigos sejam acondicionados. 2) Caixa
padronizada para transportar mercadorias, particularmente no comércio
internacional. Os contéineres maritimos em geral tém 8 x 8 pés (2,44 m x 2,44 m)
com comprimento de 10, 20, 30, ou 40 pés (3, 6, 9 ou 12 m). Esses contéineres
podem ser transladados de vagoes de trem ou navios para um chassi de caminhao
e entregue em seu destino final.

Contéiner em vagao-plataforma (COFC, Container on Flat Car): Reboque
sem chassi ou contéiner intermodal enviado em vagao-plataforma.

Contéiner, refrigerado: Contéiner com isolamento que fornece ambiente com
temperatura controlada para proteger materiais pereciveis.

Conteinerizagao: Processo de transporte de mercadoria em contéineres.

Reposicao continua (CRP, Continuous Replenishment): Pratica de parceria
entre os membros do canal de distribuicao que altera o processo tradicional de
reposicao de pedidos de compra gerados pelo distribuidor, com base em
guantidades econémicas de encomenda, para a reposicao de produtos com base
na demanda real e prevista.

Transportadora por contrato: Transportadora que nao atende ao publico em
geral, mas realiza seus negdcios de forma seletiva, cobrando tarifas personalizadas



por seus servicos. Em geral, atende a um numero limitado de expedidores em
acordos contratuais especificos.

Armazém contratado: Armazém terceirizado que opera sob contrato formal com
um cliente com uma quantidade fixa de espaco.

Atmosfera controlada (AC): Ambiente de armazenamento que permite que
certas frutas e vegetais frescos sejam armazenados por longos periodos em
temperaturas acima das do congelamento. Salas herméticas mantém uma mistura
especifica de oxigénio, nitrogénio e didxido de carbono em uma faixa precisa de
temperatura.

Resfriadores: Espaco refrigerado que mantém o material em temperatura acima
da do congelamento, mas em geral, abaixo de 10 °C (50 °F).

Guarda canto: Placa angulada de madeira ou metal usada para proteger
mercadorias de batidas de equipamentos.

Coluna de canto: Coluna em angulo usada para reforcar cantos de um pacote.

Palete de papelao ondulado: Palete feito com componentes de papelao
ondulado.

Custo por pé quadrado (CSF, Cost per Square Foot): Custo monetario por
unidade de area para medir o custo operacional basico de um armazém.
Representa os custos do espaco fisico de uma instalacdo e as atividades que
ocorrem dentro dela.

Council of Logistics Management (CLM, Conselho de gestdo logistica):
Organizacao profissional para gerentes de logistica.

CPT: Transporte pago até (Carriage paid to, Incoterm usado em comércio
internacional).

Cross Docking: Sistema de distribuicao no qual a mercadoria recebida no
armazém ou centro de distribuicdo ndo é armazenada, mas sim preparada para
expedicao. O cross docking requer sincronizacao préxima de todas as remessas de
entrada e saida. Ao eliminar as operacdes de entrada no estoque, armazenamento
e selecao, pode reduzir significativamente os custos de distribuicao. No cross
docking no nivel de palete, paletes inteiros sao recebidos por trilhos ou caminhdes
e movidos diretamente para os caminhdes de saida sem manuseio adicional. No
caso de cross docking de embalagens, as caixas sao transferidas para um sistema
de montagem de pedidos apropriado que as encaminha para a area de preparacao
de saida para entrega.

CRP: Ver Reposicdo continua.

Vagao criogénico: Vagdes com liberacao controlada de didxido de carbono
pressurizado para manter a temperatura, em vez de unidades de refrigeracao
mecanica.

CSF: Ver Custo por pé guadrado.



Taxa de cubagem: Taxa baseada em espaco de reboque em vez de peso. Usada
para cargas leves e volumosas.

Uso de cubagem: Porcentagem de espaco ocupado em comparagao com 0O
espaco disponivel.

Despachante aduaneiro: Especialista em procedimentos aduaneiros que presta
assisténcia na liberacdo alfandegaria por honorarios.

CWT: Quintal (45 kg) (100 libras de peso ou Hundredweight).

Contagem do tempo de ciclo: Procedimento de verificacao de estoque fisico
realizado em intervalos regulares em corredores ou secdes especificas em uma
loja. A duragao do ciclo pode variar, mas a atividade em todas as secOes individuais
geralmente é concluida antes do préximo inicio.

Tempo de ciclo: Periodo de tempo necessario para solicitar e entregar o estoque
requerido. O tempo de ciclo € composto por dois fatores: ciclo de pedido e ciclo
de reposicao.

DAF: Entregue na fronteira (Delivered at Frontier, Incoterm usado em comércio
internacional).

Reclamacoes de danos: Solicitacao de reembolso de uma transportadora feita
por expedidor ou consignatario por danos em uma remessa.

Codigo de data: Rotulo que mostra a data da producdo. Na indlstria de
alimentos, passa a ser parte integrante do nimero do lote.

CD: Ver Centro de distribuicao.

DDP: Entregue com taxa paga (Delivered Duty Paid, Incoterm usado em comércio
internacional).

DDU: Entregue sem taxa paga (Delivered Duty Unpaid, Incoterm usado em
comeércio internacional).

Estoque morto: Produto que nao se move do local de armazenamento por um
longo periodo.

Retorno vazio: Movimento de caminh3ao ou contéiner vazio.

Estrado: Parte superior ou inferior de um palete. Pode ser feita de uma Unica
peca, como madeira compensada ou de tabuas.

Abertura do estrado: Espaco entre as ripas do estrado de um palete.

Ripas de estrado: Pranchas de um estrado de palete. As ripas do estrado sao
perpendiculares a longarina ou ao sarrafo da longarina.

Valor declarado: Valor de uma remessa, a menos que o expedidor declare um
valor mais alto.

Centro de desconsolidacdao: Armazém onde a maior parte do frete entra em
caminhdes e sai em menor quantidade.



Capacidade dedicada: Quantidade designada de transporte que uma
transportadora se compromete a fornecer a um expedidor individual com
equipamento que faz parte de uma frota comum ou de contrato que atende a
varios clientes. O equipamento e o motorista ndo sao exclusivos de um expedidor,
mas a capacidade é reservada.

Contrato de transporte dedicado: Arranjo em que uma transportadora tem
um contrato com cada expedidor para mover todo o frete especificado. O
expedidor obtém pessoal, equipamentos e, as vezes, instalacdes para seu uso
exclusivo. Termos de servico e taxas sao especificados no contrato.

Sistema de localizacao dedicado: Sistema de armazenamento de materiais em
um armazém em que um local especifico é reservado para cada item.

Espaco de armazenamento dedicado: Parte do espaco de armazenamento
ocupavel que é reservada para armazenar mercadorias, expressa em pés
quadrados ou metros quadrados.

Armazenamento de alta densidade (deep-lane): Armazenamento de
mercadorias com mais de uma unidade de profundidade em um ou ambos os lados
de um corredor.

Deflexao: Curvatura, dobra ou deformagao de uma plataforma da viga do porta-
palete ou do lado do contéiner devido ao peso de uma carga.

Ordem de recebimento de entrega: Formulario preparado pelo transportador
gue é assinado pelo consignatario no momento da entrega.

Janela de entrega: Periodo durante o qual uma entrega (ou entregas) deve ser
feita.

Sobre-estadia: A taxa cobrada do expedidor ou do consignatario pela detencao
de um vagao, navio, caminhdo ou contéiner além do tempo especificado destinado
a carga ou a descarga. Sua finalidade é compensar a transportadora pela perda
causada pelo atraso. No transporte rodoviario, a taxa € comumente chamada de
"retencao”.

Armazém deposito: 1) Depodsito para consolidacdo e distribuicdo de frete
ferroviario. 2) Qualquer armazém localizado préximo de um terminal de transporte.

Depreciacao: 1) Termo contabil que significa o processo de alocacao dos custos
do imobilizado aos periodos contabeis em que sdo utilizados. 2) Valor decrescente
de um produto durante o armazenamento devido a obsolescéncia, decomposicao
ou deterioracao.

Retencao: Ver Sobre-estadia.

Deterioracao: Qualquer reducao da qualidade, do valor ou da utilidade da
mercadoria. A qualidade de algumas commodities mantidas em armazenamento
pode diminuir devido a decomposicdo. A deterioracdo pode ser ampliada se as



condicdes adequadas de armazenamento (temperatura e umidade) nao forem
mantidas.

DEX/UCS: Ver Direct exchange UCS.

Direct exchange UCS (DEX/UCS, Intercambio direto UCS): Sistema de
intercdmbio de dados no nivel da loja que estende o UCS (Uniform Communication
Standard, Padrao de comunicagao uniforme) para apoiar a entrega direta na loja,
permitindo a transferéncia direta de dados entre o pessoal de entrega do
fornecedor e o agente receptor da loja. O vendedor ou motorista do fornecedor é
equipado com um terminal portatil, no qual os detalhes do pedido sdo mantidos.
Os dados sao transmitidos ao departamento de contabilidade do varejista para
reconciliacao e pagamento.

Mao de obra direta: Mao de obra aplicada especificamente a um produto ou
servigo.

Material direto: Quantidade especifica e mensuravel de material que é
incorporado a um produto final.

Custo direto do produto (DPC, Direct product cost): Juntamente com o lucro
direto do produto, € um critério para medir a lucratividade de qualquer produto.
Originado no final dos anos 1960 no setor de supermercados, o DPC é uma
ferramenta desenvolvida para atribuir todos os custos — remessa, armazenamento,
estocagem, etc. — diretamente a produtos individuais, em um esforgo para
determinar a lucratividade direta do produto (DPP).

Lucratividade direta do produto (DPP, Direct product profit): Método
contabil para examinar a contribuicdo de cada produto para o lucro total de um
varejista, refinando as margens brutas em contribuicOes liquidas para custos e
lucro por SKUs (Unidades de manutencao de estoque) individuais. Para determinar
a DPP de um item, desenvolve-se uma férmula especial para deduzir todos os
custos diretos e indiretos do manuseio desse item. A DPP/DPC nao aborda
problemas de alocacao de custos indiretos — apenas os custos relacionados
diretamente a um produto (por exemplo, pedidos e estocagem). O ABC aborda
esses custos indiretos e gerais. Além disso, diferentemente da DPP/DPC, o ABC
esta vinculado ao livro-razao geral do negdcio, permitindo determinacdes de
lucratividade mais faceis e mais precisas por departamento, categoria ou SKU.

Entrega diretamente na loja (DSD, Direct store delivery): Método de
distribuicao no qual os fornecedores entregam o produto diretamente a loja de
varejo, desviando do centro de distribuigcao.

Operacoes de entrada direta no estoque: Sistema no qual um computador
escolhe os locais melhores e mais ldgicos para armazenar o produto.

Separacao de pedidos discreta: Conclusdao de um Unico pedido de cada vez.
Esse método exige uma excursao completa pela area de preparacao de pedidos
para cada pedido a ser selecionado.



Distribuicao: Atividades e planejamento necessarios para mover o produto do
final de uma linha de produgdo para o usuario final. Distribuicao é o canal pds-
producao.

Centro de distribuicao (CD): Armazém para produtos acabados. Instalacdo na
qual sdo preenchidos os pedidos de atacado e varejo. O termo € usado para
descrever uma operacao de alta velocidade em oposicao a um estoque inativo.

Modelagem de distribuicao: Uso de ferramentas informatizadas para
determinar e comparar os custos totais de varios projetos de logistica para uma
empresa.

Sistema de distribuicao: Sistema e processos de transporte de mercadorias
dentro e entre plantas, armazéns e outras instalagoes.

Distribuidor: Empresa que estda no meio de um canal de fornecimento. Os
distribuidores compram e vendem produtos acabados. Eles podem alterar, montar,
combinar ou adicionar valor as mercadorias.

Desvio de rota: Mudanca de destinatario, destino ou rota de uma remessa em
transito.

Doca: Plataforma de classificacao ou preparacao em que as remessas Sao
carregadas ou descarregadas.

Plataforma de doca: Ver Niveladoras de doca.
Face da doca: Parede externa da area da porta da doca.

Porta corta-fogo de doca: Geralmente usada com areas de plataforma de
estacionamento fechada, é um recurso de seguranca para proteger a area interna
da doca contra incéndios que podem ocorrer na plataforma de estacionamento ou
no proprio reboque.

Plataforma elevatoria de doca: Ver Niveladoras de doca.

Refletor de doca: Refletor posicionado de modo a iluminar o interior de um
reboque sem obstruir as atividades de carga e descarga.

Niveladoras de doca: Rampa manual ou hidraulica, localizada na entrada da
doca, que pode ser elevada ou abaixada aproximadamente 1 pé (30 cm) para
acomodar as alturas variaveis do piso do reboque. Também chamadas de rampas
ajustaveis.

Recibo de doca: Recibo emitido para uma remessa em um cais ou doca.

Dolly: 1) Reboque Dolly, que tem uma quinta roda, usada para converter um
semirreboque em reboque completo. 2) Pequena plataforma sobre rodas utilizada
para movimentacao de carga em um armazém.

Empilhadeira de duplo alcance: Empilhadeira projetada para atingir duas
posicoes de paletes.



Armazenamento de dupla-profundidade: Porta-palete de armazenamento de
mercadorias com duas profundidades de carga em um ou ambos os lados de um
corredor.

Empilhadeira pantografica: Empilhadeira de mastro retratil equipada com
extensOes de pantdgrafo capazes de movimentar uma carga a varios pés (alguns
metros) além da frente do mastro.

DPC: Ver Custo direto do produto.
DPP: Ver Lucratividade direta do produto.

Transporte local do frete (Drayage): Carreto local do frete. O termo também
€ usado para descrever viagens de longa distancia, mas geralmente usando varios
modais. Por exemplo, o termo aplica-se a um contéiner que é transportado de um
boleto do trilho ou navio para seu destino final e vice-versa.

Estrutura porta-paletes drive-in: Porta-palete de armazenamento que fornece
trilhos laterais para permitir alto empilhamento em fileiras profundas. Ao contrario
dos porta-paletes drive-through, ela fornece acesso somente a partir do corredor.

Estrutura porta-paletes drive-through: Porta-palete de armazenamento que
tem trilhos laterais para permitir alto empilhamento de produtos em fileiras
profundas e acesso ao produto a partir de qualquer extremidade da fileira.

Instalacdo de acesso de veiculos: Rampa localizada na plataforma de
estacionamento externa da doca, usada para elevar ou abaixar o reboque de um
caminhao, de modo que seu piso fique nivelado com o piso da doca.

Tambor: Contéiner de transporte com formato cilindrico e extremidades planas,
feito de metal ou placa de fibra.

Garfos para tambor: Garfos usados para levantar tambores, barris ou outras
cargas cilindricas, segurando a tampa.

DSD: Ver Entrega diretamente na loja.
Separadores: Madeira ou outro material usado na fixacao de cargas.

Imposto aduaneiro: Imposto avaliado por um governo para importacao e
exportacao de bens.

EAN: Ver European Article Numbering System.
ECR: Ver Resposta eficiente do consumidor.
EDI: Ver Intercdmbio eletrénico de dados.

Resposta eficiente do consumidor (ECR, Efficient consumer response):
Estratégia na qual parceiros comerciais, varejistas, distribuidores e fornecedores
de géneros alimenticios realizam métodos para trabalhar estreitamente, de modo
a criar eficiéncia na cadeia de fornecimento e melhor atender o consumidor.



Enterprise Application Interface (EAI): Software que possibilita mapear e
relacionar qualquer sistema a qualquer outro sistema. Essas ferramentas fornecem
bibliotecas de interface padrao, como um conjunto de registros EDI, e permitem
gue o usuario crie um numero ilimitado de subconjuntos, cada um para um
parceiro comercial especifico ou para outro sistema.

Intercambio eletronico de dados (EDI, Electronic data interchange):
Transmissao computador a computador de informagdes comerciais entre parceiros
de negdcios. A informagao € organizada de acordo com as diretrizes administradas
pelo Uniform Code Council (UCC) para o setor de géneros alimenticios ou o
Voluntary Inter-Industry Communications Standards Group (VICS, Grupo
voluntario de padroes de comunicagdes interindustriais) para o setor de
mercadorias em geral. Foram desenvolvidos padroes para todas as comunicacoes
regulares de negdcio para negocio, inclusive ordens de compra, faturas,
notificacdes de remessa e transferéncia de fundos.

Altura elevada: Altura na qual uma empilhadeira pode elevar uma carga, medida
do piso até a parte inferior dos garfos, em uma posicao totalmente levantada.

Empilhadeira de paletes vazios: Dispositivo que armazena e distribui paletes
vazios.

Inventario final: Declaracao dos niveis de estoque disponiveis no final de um
periodo.

Estocagem compulsoria: Termo usado pelos expedidores para denotar
mercadorias que devem ser armazenadas em suas instalacoes devido a uma
incapacidade de concluir a entrega.

Ergonomia: Organizacdo de ferramentas, iluminacdo, mdveis e outros
dispositivos no local de trabalho, com o objetivo de reduzir fadiga, desconforto e
lesGes, acomodando as capacidades humanas.

Taxa de erro: Porcentagem do total de itens selecionados ou enviados em uma
instalacao de distribuicao que nao correspondem ao pedido. A taxa de erro
também pode ser vista como 100% menos o nivel de precisao. Uma empresa com
taxa de precisdo de 95% tera taxa de erro de 5%.

Tempo estimado de chegada (ETA, Estimated time of arrival): Medida de
guando um veiculo ou carga deve chegar a um determinado local em uma
determinada jornada.

European Article Numbering System (EAN, Sistema europeu de
numeracao de artigos): Formato padronizado para um cddigo de barras de 13
digitos e identificacao numérica de produtos e contéineres usados principalmente
fora dos EUA e do Canada. Os cddigos de barras do EAN sdao compativeis com os
UPCs (Cddigos universais de produtos) dos EUA e do Canada, embora existam
diferencgas de formato.



Intercambio de paletes: Palete identificado para uso dentro de um grupo
especifico de expedidores e receptores. A propriedade do palete é transferida
qguando a propriedade da carga unitaria é transferida.

Palete descartavel: Palete destinado a um Unico uso.

Altura estendida: Elevacdo maxima atingida pelo conjunto de mastro da
empilhadeira, suporte do garfo, apoio de carga ou gaiola do operador quando o
mastro estiver em uma posicao totalmente elevada. Essa altura determina a folga
minima com relacdo ao prédio para a operacao segura.

Garfos de extensao: Anexos colocados nos garfos de uma empilhadeira para
alonga-los.

Custos externos: Custos originados fora do armazém, mas que nao ocorreriam
se a instalacao nao estivesse presente. Eles incluem: custos de transporte de e
para o armazém, impostos sobre as mercadorias estocadas no armazém, seguro
do estoque e custos de controle do armazém pelo usuario.

F/B: Ver Fatura de frete.
FA: Ver Frete livre de extravio.

Instalacdo: Planta fisica e equipamento de armazenamento. As posicOes
permanentes de armazenamento em um armazém podem ser consideradas parte
da instalagao, enquanto o equipamento de manuseio de materiais pode nao ser.

Faceamento: 1) Local de armazenamento que pode ser alcancado sem
atravessar outro vao de armazenamento. 2) Apresentacao alcancavel de uma SKU.

FAS Ver Livre no costado do navio.

FCA: Livre transportador (Free carrier, Incoterm usado em comércio
internacional).

FIFO: Ver Primeiro a entrar, primeiro a sair.

Indice de atendimento: Medicdo de qudao bem um armazém esta atingindo os
objetivos do servico. E calculado dividindo-se o nimero de pedidos preenchidos
pelo nimero total de pedidos dentro de um determinado periodo. Também
chamado de taxa de pedidos.

Incéndio, classe A: Incéndio envolvendo materiais comburentes, como madeira,
materiais de embalagem, papel ou pano.

Incéndio, classe B: Incéndio envolvendo derivados do petrdleo ou tintas.

Incéndio, classe C: Incéndio envolvendo fiacdo, caixas de fusiveis ou outros
equipamentos elétricos energizados.

Incéndio, classe D: Incéndio que envolve metais.

Parede corta-fogo (Firewall): 1) Parede feita de material resistente ao fogo
para evitar que um incéndio se espalhe. 2) Em informatica, firewall € uma medida



de seguranca para impedir que usuarios nao autorizados obtenham acesso a uma
rede de computadores.

Primeiro a entrar, primeiro a sair (FIFO, First in, first out): Método de
rotacdao de estoque no qual os itens mais antigos sdo enviados primeiro. Também
€ um método de avaliacdo de estoque no qual o custo é baseado nos materiais
comprados mais antigos.

Fishyback (combinacdo de transporte rodoviario e aquaviario):
Transporte de reboques ou contéineres de caminhdes em navios ou
barcacas/chatas.

Envoltorio em cinco lados: Uso de filme estiravel para vedar um palete na parte
superior e nos quatro lados.

Leitor de feixe fixo: Leitor de cddigo de barras que é estacionario e I€ os cddigos
conforme os itens passam por ele.

Sistema de intervalo fixo: Regra de repeticao de pedidos de estoque em que
as mercadorias sao fornecidas em intervalos fixos especificados. O tamanho do
lote varia de acordo com as necessidades de reposicao.

Sistema de localizacao fixa: Sistema de armazenamento de estoque no qual a
localizacdo de um produto no armazém nunca varia.

Leitor de posicao fixa: Ver Leitor de feixe fixo.

Sistema de ponto fixo de repeticao de pedido: Regra de estoque que requer
a repeticao de pedido quando o nivel de estoque diminui para um ponto especifico.

Vao fixo: Vao de armazenamento reservado para uma SKU especifica.
Estoque flutuante: Ver Estoqgue-pulimao.
Sistema de vao flutuante: Ver Sistema de localizagdo aleatoria.

Carregamento no piso: Sistema de carregamento no qual as mercadorias sao
empilhadas com apenas um palete de altura para permitir um retorno mais rapido
dos veiculos de transferéncia.

Estrutura porta-paletes dinamica (Flow rack): Prateleiras de metal
equipadas com rodizios ou rodas que permitem que um produto flua da parte de
tras do porta-palete para frente. Usadas na separacao de pedidos de pequena
quantidade; as estruturas porta-paletes dinamicas podem agilizar o processo.

Estoque flutuante: Ver Estogue-pulméo.

FOB: Free-on-board (livre a bordo do navio [sem frete]). Abreviacao que precede
o nome do ponto em que o expedidor é responsavel pelas taxas de transporte.
Incoterm usado em comeércio internacional.

FOB no destino: Livre a bordo do navio para o endereco do consignatario. O
consignador retém a responsabilidade pela mercadoria até atingir o destino. O
direito de propriedade da mercadoria ndo passa para o consignatario até que a



mercadoria chegue ao destino. Normalmente, o expedidor é responsavel por
selecionar uma transportadora e por todas as despesas até o ponto de
transferéncia.

FOB na origem: Livre a bordo do navio até a entrega a transportadora. O
consignador retém a responsabilidade pela mercadoria até que ela seja separada
pela transportadora. Considera-se que o consignatario tem o titulo de propriedade
das mercadorias a partir do momento em que a transportadora aceita a remessa.
Normalmente, o consignatario é responsavel por escolher a transportadora e por
todas as despesas relacionadas com o transporte.

FOB no ponto de expedicao: O titulo da mercadoria passa para o consignatario
no momento em que as mercadorias sao entregues a transportadora.

FOB navio, carro ou caminhao: Semelhante ao FOB na origem, mas o
expedidor aceita a responsabilidade de carregar a remessa no veiculo
transportador.

Forca maior: Clausula de dispensa de contrato que cobre uma forga irresistivel
gue impede o cumprimento das disposicdes do contrato.

Resfriamento de ar forcado: Método de resfriamento com ar frio forcado
através do produto (geralmente frutas e legumes frescos) para remover o calor
indesejado.

Zona de Comércio Exterior (FTZ, Foreign trade zone): Nos Estados Unidos,
areas onde as mercadorias sdo tratadas como fora do fluxo comercial desse pais
por seu Servico de Alfandega. As mercadorias podem ser armazenadas,
processadas e remanufaturadas dentro de uma FTZ sem incorrer em tarifas de
importacao ou atender a cotas de importagao.

Expansao de garfo: Dispositivo que permite que os garfos da empilhadeira
sejam movidos lateralmente para acomodar cargas de largura variavel.

Empilhadeira: Dispositivo de transporte de carga motorizado que pode elevar,
baixar e mover o frete. O operador pode ficar sentado ou em pé. A empilhadeira
tem muitos nomes coloquiais, inclusive, sobe-desce, empilhador e elevador.

Garfos: Apéndices planos de metal montados em empilhadeiras para facilitar a
movimentacao de mercadorias em paletes. Em geral, tém 4 a 6 polegadas de
largura e 42 a 48 polegadas de comprimento (10-15 cm de largura e 1-1,2 m de
comprimento).

Agente de carga: Pessoa especializada em remessas internacionais.

Contéiner de quatro vias: Contéiner configurado para armazenamento e
recuperagao por todos os quatro lados.

Livre no costado do navio (FAS, Free along side): Termo de expedicao que
se aplica quando o consignatario assume a responsabilidade de entregar a



remessa em um ponto adjacente a ou ao lado do veiculo da transportadora.
Incoterm usado em comeércio internacional.

Frete livre de extravio (FA, Free astray): O movimento de uma remessa sem
encargos adicionais se tiver sido mal enderecada (ou seja, "extraviada") ou
danificada. Frequentemente aplicado a uma remessa parcial que foi retida, porque
nao caberia em um caminhdo ou vagao com carga completa.

Equipamento de livre transito: Equipamentos, como empilhadeiras, que nao
sao limitados pela fonte de alimentacdo ou dispositivos de suporte e tém a
capacidade de se mover livremente por todo o armazém.

Porta-palete livre: Porta-palete de armazenamento suportado apenas pelo piso.
Os porta-paletes livres nao estao presos ao teto, paredes ou qualquer outra parte
do armazém.

Tempo livre: Alocacao de tempo para expedidores e receptores carregarem ou
descarregarem cargas sem custos adicionais.

Altura de freelift: Distancia vertical que o garfo de uma empilhadeira pode ser
elevado a partir da posicao abaixada antes que o conjunto do mastro comece a se
estender a partir de sua altura rebaixada. A altura de freelift em geral varia de
algumas polegadas a 60 polegadas (alguns cm a 1,5 m).

Separacao de freezer: Ver Espacador.

Fatura de frete (F/B, Freight bill): Fatura usada pelas transportadoras para
notificar a parte responsavel das cobrancas devidas pelo transporte das remessas.

Corretor de frete: Pessoa ou empresa responsavel pela organizacdo do
transporte de mercadorias entre pontos no comércio interestadual por
transportadora. Como compensagao por organizar transporte, o corretor recebe
uma comissao.

Consolidacao de frete: Fusdo de remessas de varios fabricantes para transporte
para o mesmo destino sob um Unico conhecimento de embarque. Esse método de
remessa propicia descontos no frete para todas as partes envolvidas.

Agenciador de frete: Especialista em remessas que consolida as remessas de
muitas empresas em um Unico carregamento. Em geral, o agenciador de frete
consolida cargas inferiores a um caminhao (LTL, less-than-truckload) de
expedidores individuais em quantidade de carga de vagao (CL, carload) e
caminhao (TL, truckload). O agenciador de frete lucra ao cobrar dos expedidores
as taxas LCL ou LTL com desconto, mas pagando taxas com base em carga
completa. O agenciador de frete, em geral, assume a responsabilidade por
organizar o transporte e garantir que a mercadoria chegue ao destino.

Produtos frescos: Produto que ainda nao foi congelado para preservagao da
qualidade.

FTL: Ver Carga completa de caminhao.



FTZ: Ver Zona de Comércio Exterior.

Carga completa de caminhao (FTL, Full truck load): Caminhdo carregado
nos limites da capacidade legal. Qualificado para taxa de carga completa.

Ponto de transbordo: O ponto em que o frete & permutado ou interligado entre
as transportadoras.

Contentor Gaylord: Ver Palete-caixa.

Armazém de mercadorias em geral: Tipo mais comum de armazém. Esses
armazéns guardam quase todo tipo de mercadoria e sao usados por fabricantes,
distribuidores e seus clientes. Podem ser armazéns publicos ou privados.

GCCA: Ver Global Cold Chain Alliance.
GHP: Boas praticas de manutengao (housekeeping).

Global Cold Chain Alliance (GCCA, Alianca Global de Cadeia Fria): A Global
Cold Chain Alliance (GCCA) é uma alianca de quatro (4) associagcbes empresariais
internacionais, compostas por empresas da cadeia de fornecimento de alimentos
pereciveis e do setor de logistica. As seguintes associacoes sao consideradas
“Parceiros Principais” da alianca:

e World Food Logistics Organization (WFLO)
e International Association of Refrigerated Warehouses (IARW)
e International Refrigerated Transportation Association (IRTA)
e Controlled Environment Building Association (CEBA)

GMA: Ver Grocery Manufacturers of America.

Boas Praticas de Fabricacao (BPF): Termo reconhecido em todo o mundo para
o controle de e gestao de fabricacao e testes de controle de qualidade de produtos
alimenticios.

Grocery Manufacturers of America (GMA, Fabricantes de géneros
alimenticios da América): Associacao comercial cujos membros sao fabricantes
e processadores de alimentos e outros produtos vendidos em lojas de varejo.

Arqueacao bruta (AB): O equivalente a 2.240 libras, 20 quintais métricos ou
1.000 quilos. A tonelada padrao é apenas 2.000 libras.

Peso bruto: Peso do contéiner e de seu conteddo. Também chamado tonelada
métrica.

Carrinho de mao: Dispositivo manual para transportar mercadorias. Uma placa
de metal é deslizada sob a carga e o carrinho e a carga sao inclinados e
movimentados na direcao do operador. Existem duas variedades: o tipo ocidental
tem as rodas localizadas dentro dos trilhos laterais, enquanto o tipo oriental tem
as rodas fora dos trilhos laterais.



Manuseio: Movimento de materiais e mercadoria dentro do armazém.

Dano oculto: Dano em caixas ou produto que ndo sao visiveis a inspecao inicial
de um palete. Se as caixas ou produtos forem danificados dentro do palete, eles
podem ser ocultados da deteccao até que o palete seja retirado antes do envio ou
quando o palete for recebido no local do cliente.

Aros de contengao: Componentes do equipamento de seguranca para operagoes
de doca. Sao usados para encadear a parte dianteira de um reboque no solo e
minimizar a possibilidade de inclinacao do reboque quase vazio, quando as
empilhadeiras entram de ré.

Efeito colmeia: Desperdicio de espaco que resulta do esgotamento parcial de
um lote e da incapacidade de usar o espacgo restante na area.

Degelo com agua quente: Método para descongelar carne bovina para fins de
inspecao governamental para importacao para os EUA.

Hub: Local central em que as necessidades logisticas de varios clientes sao
gerenciadas.

Caminhao hibrido: Veiculo que combina alta capacidade de armazenamento e
recuperacao de baias com a flexibilidade de uma empilhadeira.

IARW: Ver International Association of Refrigerated Warehouses

Licenca de importacao/exportacao: Autorizacao do governo que permite o
envio de mercadorias através das fronteiras nacionais.

Em bom estado aparente: Remessa que nao apresenta perdas ou danos
visiveis.
Custos de entrada e saida: Custos totais de mao de obra associados a

recebimento, mudanga para armazenamento, recuperagao, preparagao para envio
e carregamento de mercadorias.

Incoterms: Conjunto uniforme de regras internacionais para a interpretacao dos
custos comumente incorridos no comércio exterior, elaborado pela Camara de
Comeércio Internacional em Paris, Franca. Os 13 Incoterms usados atualmente sao:
EXW, FCA, FAS, FOB, CFR, CIF, CPT, CIP, DAF, DES, DEQ, DDU e DDP. Este
glossario inclui a definicao de varios desses termos.

Custos indiretos: Custos que nao podem ser diretamente associados a bens ou
servigos especificos, como servicos publicos, marketing e fungdes da equipe. Sao,
em geral, alocados no produto final por meio de uma conta de custos indiretos.

EDI integrado: Termo aplicado a entrada direta de informacOes recebidas
eletronicamente no sistema de computador do destinatario (por exemplo, a
entrada de uma fatura transmitida diretamente no livro-razao de contas a pagar).
Requer que o remetente adira rigorosamente aos formatos padrao pré-acordados.
Alguns programas que dependem do EDI integrado sao pedidos auxiliados por
computador, reabastecimento continuo e entrega direta na loja.



Intercambio: Permutas de frete ou equipamento, como vagodes de trem ou
reboques, de uma transportadora para outra.

Frete interligado: Mercadoria que € transportada por duas ou mais
transportadoras.

Armazém de posicao intermediaria: Centro de distribuicdo localizado entre a
fabrica e os principais clientes.

Transporte intermodal: Expedicao de frete em que mais de um modo de
transporte é usado.

Custos internos: Custos gerados dentro das instalagcdes e diretamente sob o
controle da geréncia do armazém. Eles incluem armazenamento, manuseio,
servigos burocraticos e administragao.

International Association of Refrigerated Warehouses (IARW): A
International Association of Refrigerated Warehouses (IARW, Associacao
internacional de armazéns frigorificados) surgiu em 1891, quando alguns
encarregados de armazéns convencionais assumiram as demandas de
armazenamento de alimentos pereciveis e logo perceberam o aumento do desafio
e da complexidade das instalacdbes de armazenamento com temperatura
controlada. As metas e atividades da IARW ampliaram-se consideravelmente
durantes os anos. Hoje, além de coletar informacdes e incentivar a troca de ideias,
a associacao promove agressivamente servigos de distribuicao mais eficientes,
ajuda os membros a adotar novas tecnologias, aconselha quanto a legislacdo e
aos regulamentos que afetam o setor alimenticio, auxilia-os a cumprir os
regulamentos internacionais e os dos EUA e participa de aliancas com industrias e
organizagoes internacionais que tém interesse comum no fluxo seguro e eficiente
de produtos alimenticios em todo o mundo. Todos os membros ativos da IARW
também s3o membros e beneficiarios do trabalho de The World Food Logistics
Organization.

Estoque: Mercadoria disponivel em um armazém ou planta de producao.
Estoque de seguranca: Ver Estoque-pulmao.

Controle de estoque: Atividades e técnicas associadas a manutengao do nivel e
da localizacdo ideais de matérias-primas, produtos em fabricacdo e produtos
acabados em uma cadeia de suprimentos.

Conciliacao de estoque: Processo de conciliar a contagem fisica de mercadorias
com os registros contabeis e atualizar os registros de modo a refletir a verdadeira
natureza do estoque.

Imposto sobre estoque: Imposto cobrado por alguns estados e municipios
sobre o valor do estoque disponivel.

Zoneamento de estoque: Técnica para inventario fisico, que estabelece zonas
para fins de contagem de inventario fisico.



Emissao: Transferéncia de itens de um local do estoque para um cliente interno
ou externo.

Tamanho do item: Dimensdes cubicas de uma unidade de manutencdo de
estoque (SKU) particular.

JIT: Ver Just in time.

Taxa Unica: Taxa Unica aplicada aos servicos de transporte quando duas ou mais
transportadoras compartilham a responsabilidade do transporte de uma remessa.

Just in time (JIT): Pratica de cronometrar fluxos de entrada de material para
que eles cheguem pouco antes de serem necessarios, resultando em estoques
menores. O sistema JIT (na hora certa) requer coordenacao estreita entre
previsao, programacao de producao e grupos de compras, bem como fornecedores
e transportadoras.

Kan ban: Termo japonés que significa "cartaz", que se refere aos cartazes de
instrucdes colocados em carrinhos de armazém, os quais contém materiais
programados para producdo. No armazenamento, o Kan ban é essencialmente a
mesma coisa que just-in-time.

Desmontagens (KDs, knock-downs): Caixas ou embalagens danificadas que
foram salvas em nome do cliente. Se as embalagens forem danificadas, mas os
produtos em seu interior forem utilizaveis, o produto é normalmente transferido
para uma nova embalagem, e a embalagem original (danificada) é desmontada e
guardada para o cliente, como prova de reempacotamento.

Defeitos latentes: Falhas que ndo s3ao prontamente aparentes através da
diligéncia normal. A transportadora nao é responsavel por defeitos latentes.

Colapso lateral: Falha das juntas de paletes devido a forcas extremas. A forca
ocorre em uma direcao perpendicular ao sarrafo da longarina.

Tempo de espera: Tempo de inatividade durante o carregamento ou
descarregamento para o qual ndo ha cobranca de sobre-estadia.

Camada: Uma fileira completa de caixas em um palete ou pilha unitizada.

Separacao de camadas: Método popular de separagao de pedidos, pelo qual
uma camada completa de um palete é recuperada de cada vez.

CC: Ver Carta de crédito.
LCL: Ver Carga inferior a um vagao

Lider logistico: Uma empresa que pode fornecer ou assumir total
responsabilidade por todas as funcdes do fluxo (pipeline) de logistica de um
cliente.

Lead time: Periodo entre o momento em que um pedido é feito e o horario em
que ele é recebido no armazém. Também chamado de tempo de reabastecimento.



Peso legal: O peso das mercadorias e da embalagem interna, mas nao do
contéiner.

Bloco de comprimento: Padrdo de palete no qual o comprimento dos pacotes é
carregado em paralelo com o comprimento do palete.

Carga inferior a um vagao (LCL): Termo usado para transporte ferroviario de
uma remessa que pesa menos que 0 minimo necessario para a aplicacao da taxa
de carga de um vagao.

Carga inferior a um caminhao (LTL): Termo usado para uma remessa que
pesa menos que 0 minimo necessario para a aplicacao da taxa de carga de um
caminhao.

Carta de crédito (LC): Documento emitido por um banco, de modo a assumir
qgue o pagamento sera feito de acordo com termos especificos que devem ser
cumpridos. Essa carta protege o comprador e o vendedor no comércio
internacional.

Numero de placa de licenga (LPN): Cddigo de barras anexado a um item para
fins de rastreamento.

Itens de linha: Unidades de manutencao de estoque (SKUs) especificas dentro
de uma linha de produtos. O relatédrio de itens de linha é normalmente o nivel
basico de manutencao de registros para produtos. Em geral, dois itens
comparaveis de diferentes fornecedores sao registrados em SKUs separadas.

Porta-palete dinamico: Porta-palete de armazenamento construido para
permitir que itens se movam sem ajuda para o ponto de separagao. O porta-palete
¢ inclinado de forma que o ponto de separagao seja mais baixo que o ponto de
carregamento traseiro, o que permite que a gravidade arraste os itens para frente.
Um transportador de rolos ou outra superficie com baixo atrito apoia a mercadoria.

Carga: 1) Forca estacionaria existente que é constante em magnitude e direcao.
2) Materiais e mercadorias que sao movimentados em quantidades pequenas ou
grandes, como em um palete ou em um contéiner.

Barra de carga: Mecanismo de seguranca projetado para impedir que a carga se
mova dentro do reboque. A barra se contrai e se expande com a parede do
reboque para manter a carga no lugar durante o transito. A barra de carga deve
ser colocada entre a parede do caminhdo e os produtos paletizados, diretamente
atras dos ultimos paletes carregados no reboque.

Centro da carga: Metade do comprimento de uma carga medida do centro até
o final de um garfo de empilhadeira.

Altura da carga: A dimensao de uma carga medida a partir da base de um palete
ou outra plataforma de carga, até o topo da carga.

Comprimento da carga: Dimensao de uma carga unitizada medida
perpendicularmente ao corredor em que esta armazenada.



Largura da carga: Dimensao de uma carga unitizada medida paralelamente ao
corredor em que esta armazenada.

Superficie do palete que recebe a carga: Base do palete.
Superficie de carga do palete: Superficie superior do palete.

Sistema de carregamento: Método sistematico de construcdo de cargas
unitizadas.

Auditoria de localizagao: Verificacdo sistematica dos registros de localizacdo de
um item ou grupo de itens, verificando os locais reais em armazém ou area de
armazenamento.

Cartao de localizagao: Documento que contém numero de lote, quantidade,
cddigo de produto e outra linguagem descritiva usada pelo encarregado do
armazém para registrar onde o produto é colocado.

Sistema localizador de enderecgos: Sistema de designacao de endereco de
armazenamento. Sistema de grade que atribui a cada baia ou fileira do armazém
um numero que indica sua posicao relativa norte-sul ou leste-oeste dentro do
armazém.

Arquivo localizador: Sistema que registra onde o produto é armazenado. Este
sistema € necessario quando o estoque é armazenado em localizacbes aleatorias.

Logistica: Gerenciamento de entrada e saida de materiais, pecas, suprimentos e
produtos acabados. Originalmente restrita ao trafego e armazenamento, a logistica
evoluiu de modo a incluir cronograma de producao, previsao, atendimento ao
cliente, entrada de pedidos, controle de estoque e alocacao de produtos entre os
clientes.

Tonelada imperial: Ver Arqueacao bruta.
Estivador: Uma pessoa que carrega e descarrega embarcagdes maritimas.

Lote: Cada unidade de mercadorias para a qual um registro separado € mantido
pelo operador do armazém.

Numero do lote: Nimero de identificacdo usado para manter o registro separado
para um lote especifico de mercadoria.

Baixa elevacao: Ver Paleteira.

LPN: Ver Numero de placa de licenga.

LTL: Ver Carga inferior a um caminhao.

Carregador: Trabalhador informal autbnomo que carrega/descarrega reboques.

Tarja magnética: Tipo de etiqueta de identificacdo que utiliza uma tira de
material magnético anexada a um contéiner ou a propria mercadoria. A tarja é
codificada com informacgdes que podem ser lidas por um leitor magnético.



Itens e suprimentos para Manutencao, reparo e operacao (MRO,
Maintenance, repair, and operating): Todos os itens usados para manter,
reparar e operar uma instalacao. Inclui ferramentas, suprimentos de zeladoria,
pecas de reposicao, combustivel, materiais de escritorio, etc.

Empilhadeira com operador (man-up): Empilhadeira na qual o operador é
levantado e abaixado com a carga.

Manifesto: Declaracdo que descreve a carga em um veiculo.

Mastro: Conjunto vertical e cilindros hidraulicos que permitem que a empilhadeira
levante e suporte cargas.

Mastro, Estagio quatro: Mastro que proporciona o maior levantamento vertical
em uma empilhadeira, consistindo de quatro secdes de canais telescopicos.

Mastro, Estagio uUnico: Mastro de empilhadeira composto por dois canais
verticais nos quais o carro sobe e desce. Esse tipo de mastro tem o menor nimero
de partes moveis e fornece a maior estabilidade para cargas mdveis.

Caixa principal: Uma unica caixa grande usada como caixa de expedicdo
uniforme para embalagens menores. E usada principalmente para fins de
protecdo, mas também simplifica 0 manuseio de materiais, reduzindo o nimero
de pecas manipuladas.

Programa Master de Limpeza (MCS, Master Cleaning Schedule):
Ferramenta que permite a supervisao efetiva das fungdes de limpeza e fornece a
geréncia informacdes sobre quais tarefas foram concluidas e que trabalho ainda
precisa ser feito.

Ficha de informacao de seguranca de produto quimico (FISPQ):
Documento que contém informacdes sobre produtos quimicos perigosos, que inclui
ingredientes, caracteristicas fisicas e quimicas, adverténcias de incéndio e
explosao, dados sobre riscos para a salde e precaugdes para manuseio e controle
seguros. Nos EUA, o Departamento do Trabalho exige que os empregadores
mantenham as informagdes da FISPQ de todos os produtos quimicos perigosos
aos quais os funcionarios possam ser expostos. Exigéncias similares sao
encontradas em muitos paises.

Sistema min-max: Sistema de reabastecimento de ponto de pedido. O ponto
minimo é o ponto de pedido e o maximo é o nivel de "pedido até".

Modal: Modo de transporte de materiais, como caminhao, trem, aviao, barcaca
oceanica ou intermodal.

MRO: Ver Itens e suprimentos para Manutengao, reparo e operagao.
FISPQ: Ver Ficha de informacao de seguranca de produto quimico.

Garfo de miiltiplos dentes: Acessorio para empilhadeira que permite o
movimento de dois paletes lado a lado, em vez de um de cada vez.



Recibo de armazém negociavel: Certificacao legal de que as mercadorias
listadas sao mantidas em armazém publico. O certificado pode ser comprado ou
vendido, transferindo assim os direitos das mercadorias.

Nucleo: Estacao em um sistema de distribuicdo, como um armazém, instalacao
de fracionamento de carga ou escritorio.

Transporte contratado nao dedicado: Transportadora que atende a um ou
mais expedidores e cobra taxas estabelecidas contidas em um contrato.

Recibo de armazém nao negociavel: Certificacao legal de que as mercadorias
listadas sdo mantidas em armazém publico. O certificado ndo pode ser comprado
ou vendido.

Operador de transporte maritimo sem embarcacao (NVOCC, Non-vessel-
operating common carrier): Consolidador de carga para pequenas remessas
maritimas. A conteinerizacao é realizada no porto e os negdcios geralmente sao
solicitados localmente.

Reentrancia: Endentacdo no lado inferior da longarina de um palete que da
espaco para a insercao dos garfos.

NVOCC: Ver Operador de transporte maritimo sem embarcacgao.
OBC: Ver Computador de bordo.

OCR: Ver Reconhecimento dptico de caracteres.

DE: Ver Dimensao externa.

Computador de bordo (OBC, On-board computer): Computador em um
caminhdo, usado para calcular o uso de combustivel, a eficiéncia do motorista e
outros dados relacionados com o transporte motorizado.

Palete de duas entradas: Palete que so pode ser acessado pela empilhadeira
pela frente ou por tras.

Palete de uso Unico: Palete descartavel.
Carteira de pedidos: Total dos pedidos de reabastecimento pendentes.
0O0: Ver Caminhoneiro proprietario.

Pedido aberto: Pedido do cliente recebido; lotes especificos ainda ndo atribuidos.
Pedido que ainda ndo esta no processo de separacao.

Reconhecimento odptico de caracteres (OCR, Optical character
recognition): Leitura e reconhecimento de letras e nimeros controlados por
computador. Os caracteres que sao lidos ndao sdo codificados e também podem
ser reconhecidos e lidos por um ser humano.

Leitores opticos: Dispositivos de leitura usados no manuseio de materiais para
registro e contagem.



Conhecimento de embarque negociavel: Formulario usado pelo expedidor
quando deseja 0o pagamento antes que as mercadorias sejam entregues ao
consignatario. Esse conhecimento de embarque permite que a remessa seja
entregue apenas a pessoa especificamente nomeada.

Agente de pedidos: Pessoa responsavel por ler e garantir a exatiddao dos
pedidos.

Ciclo de pedido: Tempo e processos envolvidos desde a realizacdo do pedido até
o recebimento da remessa pelo consignatario. Isso inclui a comunicacao do pedido,
o processamento do pedido, o transporte da remessa e a entrega do pedido.

Entrada de pedido: Processo de inserir informacoes como pedidos de clientes
em um computador.

Taxa de atendimento do pedido: indice de produtividade do armazém que
mede o numero total de pedidos que foram separados completamente (sem faltas
de estoque, danos ou atrasos) em um determinado periodo.

Separador de pedidos: 1) Empilhadeira que permite ao funcionario do armazém
andar com o palete e fazer a separacao em varios niveis. 2) Funcionario de
armazém cuja fungao principal é a separacao de pedidos.

Separacao de pedido: Selecao dos itens de um pedido.

Sistema de ponto de pedido: Mecanismo de controle de estoques que resulta
em repeticdo de pedido quando o nivel de estoque cai para uma determinada
quantidade de mercadorias disponiveis.

Taxa de pedidos: Ver Indice de atendimento.

Pedido-notificado (conhecimento de embarque): Um termo que exige a
entrega do conhecimento de embarque a um banco antes que o frete seja
entregue ao consignatario.

Transportadora de origem: A primeira transportadora a receber uma remessa
de mercadorias do expedidor.

OS: Ver Quebra de estoque.
OS&D: Ver Relatorio de avaria, falta e excesso.
OSHA: Ver U.S. Occupational Safety and Health Administration.

Quebra de estoque (0S, Out of stock): Quando o armazém nao tem inventario
de um determinado cddigo de pedido ou nimero de lote.

Desfalque: Quantidade de algum item perdido no transporte ou no
armazenamento.

Logistica de saida: Parte da logistica que envolve principalmente o movimento
de materiais e produtos da planta de producao ou de armazéns da uma empresa.



Patola: Estrutura estabilizadora que se estende além do corpo principal da
empilhadeira.

Dimensao externa (OD, Outside dimension): Dimensao exterior de um
contéiner ou embalagem. Nos tambores e barris, € o diametro medido sobre os
aros externos de rolamento.

Terceirizacao: Usar um fabricante, transportadora ou armazém terceirizados
para realizar funcdes anteriormente atribuidas a funcionarios.

Relatdrio de avaria, falta e excesso (OS&D, Over, short, and damage
report): Relatorio preparado pelo receptor do armazém que fornece as
informagdes necessarias para fazer uma reclamacdo contra o expedidor ou a
transportadora comum.

Excedente: Frete que excede a quantidade mostrada no documento de
embarque.

Overhang (saliéncia): A parte de um produto empilhado em um palete que se
projeta para além das bordas do palete.

Custos indiretos: Custos que nao estao diretamente relacionados com
estocagem e armazenamento, mas que fazem parte dos custos totais de uma
instalacdo. Incluem servicos de zeladoria, aquecimento, iluminacao, energia
elétrica, manutencdo, depreciacao, impostos e seguro.

Protetor de cabeca: Gaiola de metal que cobre o operador da empilhadeira para
evitar que objetos em queda atinjam o motorista. Nos EUA, eles sao exigidos pela
Administracao de Seguranca e Saude Ocupacional em todas as empilhadeiras que
se elevam o suficiente, de modo que a carga fique acima do motorista.

Embalagem ultramarina: Contéiner projetado para suportar o manuseio normal
inerente ao transporte, armazenamento e distribuicao transoceanica.

Excesso de mercadoria: Remessa que contém mais que o pedido original.

Caminhoneiro proprietario (00, Owner operator): Motorista de caminhdo
que também é proprietario do caminhao.

Risco do proprietario: Aceitacdo do consignatario de responsabilidade pelas
mercadorias durante o transporte, aliviando a transportadora de parte do risco.

Romaneio: Um documento que mostra a mercadoria embalada e os detalhes
dessa mercadoria. Geralmente, envia-se uma cdpia ao consignatario para auxiliar
na verificacao da remessa recebida.

Palete: Dispositivo usado para mover e armazenar mercadorias. E usado como
base para montagem, armazenamento, empilhamento, manuseio e transporte de
mercadorias como uma unidade de carga. Comumente (nos EUA) tem cerca de
122 x 102 cm (48 x 40 polegadas) e é feito de modo a facilitar a colocacao de
garfos de empilhadeira entre os niveis de uma plataforma para que possa ser
movido para um vagao de carga ou para um armazém.



Dimensoes do palete: O comprimento do palete é medido entre suas
extremidades (incluindo o overhang) paralelamente a longarina ou ao sarrafo da
longarina. A largura do palete € medida entre seus lados (inclusive o overhang)
perpendicularmente ao comprimento do palete. A altura do palete é medida a
partir da borda externa das ripas do estrado inferior até a borda externa das ripas
superiores do estrado.

Programa de intercambio de paletes: Acordo entre dois ou mais expedidores
e receptores que torna cada um deles responsavel pelo estoque total de paletes.
Os paletes sao trocados na base de um para um e os registros sao mantidos para
cada movimentagao de paletes. O intercAmbio de paletes elimina a necessidade
de descarregar produtos do expedidor para o receptor, economizando, assim, um
trabalho significativo no armazém.

Porta-paletes de fluxo: Sistema de armazenamento de porta-paletes, no qual
os paletes sao colocados de um lado do porta-palete e fluem sobre rodas para o
lado oposto, permitindo o armazenamento adicional em profundidade em cada
nivel de armazenamento.

Paleteira: Empilhadeira com o operador caminhando que eleva cargas de paletes
entre 1,20 e 1,80 m (4 a 6 pés) acima do piso para movimentacao no interior do
armazém. Também chamado movimentador de palete ou de baixa elevacao.

Movimentador de palete: Ver Paleteira.

Padrao de palete: Padrao ou disposicao das embalagens colocadas em cada
camada de um palete carregado.

Separacao de paletes: Forma mais basica de coleta de pedidos, em que os
produtos sdo recuperados em quantidades completas de paletes. Também
denominada separacao de carga unitaria.

Posicao do palete: Espaco do piso ou do porta-palete designado para a
localizacdo do palete mais o espaco acima dessa area.

Palete, todas as entradas: Ver Palete, guatro entradas.

Palete, quatro entradas: Palete construido de forma a permitir a entrada de
garfos de ambos os lados e extremidades.

Palete, plataforma de trabalho de seguranca: Palete de 122 x 102 cm (48 x
40 polegadas) com trilhos de seguranca de 92 cm (3 pés) em todos os quatro
lados. E usado com uma empilhadeira para levantar com seguranca o pessoal de
manutencao ou para verificacdes de estoque.

Palete, tipo I: Palete de face Unica, ndo reversivel.

Palete, tipo II: Palete de dupla face, nao reversivel, tipo viga nivelada (sem abas)
ou tipo bloco.

Palete, tipo III: Palete de dupla face, reversivel, tipo viga nivelada (sem abas)
ou tipo bloco.



Palete, tipo IV: Palete de dupla face, abas na superficie superior, ndo reversivel.
Palete, tipo V: Palete de face Unica, ndo reversivel, abas na superficie superior.
Palete, tipo VI: Palete de dupla face, reversivel, abas em ambas as superficies.
Paletizar: Colocar material em um palete em uma determinada disposicao.

Paletizador: Tipo de dispositivo de manuseio de materiais que usa
transportadores ou robdtica para posicionar volumes cubicos ou sacos em um
palete.

Inventario parcial: Contagem realizada em um numero especifico de itens em
estoque em intervalos regulares.

Distribuicao fisica: Atividades de logistica que ocorrem entre o final da linha de
producdo e o usuario final. Inclui trafego, embalagem, manuseio de materiais,
armazenamento, entrada de pedidos, atendimento ao cliente, controle de estoque
e previsao.

Inventario fisico: Contagem fisica de cada item localizado no armazém. Também
chamado de inventario anual.

Porta-palete para separacgao: 1) Porta-palete de armazenamento localizado na
linha de separacao do armazém, onde um pequeno suprimento de cada item é
armazenado. Esse esquema € usado para tornar a selecdo de pedidos mais
eficiente. 2) Porta-palete de armazenamento usado para separacao de pedidos.

Tempo de separacao: Quantidade de tempo que um trabalhador leva para
selecionar e documentar um item.

Separador: Ver Separador de pedidos.
Separacao (Picking): Selecao de produtos por peca ou unidade para expedicao.

Documento de separagao: Formulario usado para autorizar e registrar a selecao
de mercadorias em um armazém.

Erro de separacao: Remocao de produto ou de quantidade errada do estoque
do armazém.

Palete parcial: Carga parcial do produto no palete.
Transporte piggyback: Ver Rebogue em vagao-plataforma.

Padrao cata-vento: Método para armazenar mercadorias em um palete em um
padrao que organize itens de largura ou comprimento desiguais. Ver Padrao de
tijolo. Também chamado de padrao de tijolo.

Estoque no canal (pipeline stock): Inventario dentro do canal, incluindo
inventario em transito e estoque posicionado nos centros de distribuigao.

Ponto de origem: Terminal no qual uma remessa é recebida de um expedidor
por uma linha de transporte.



Armazenamento no ponto de uso: Pratica de armazenamento de estoque
proximo ao local onde sera utilizado.

Nivelador portatil: Rampa de carga que pode ser movida para qualquer posi¢ao
de carga na doca.

Pré-expedicdo: Processo de rastreamento de pedido aberto para garantir a
entrega adequada e em tempo habil.

Conhecimento de embarque pré-pago: Conhecimento de embarque usado
quando o expedidor paga as taxas de transporte.

Transportadora privada: Empresa que fornece seu préprio transporte, seja por
meio de equipamentos arrendados ou préprios. As transportadoras privadas
podem transportar mercadorias para subsidiarias e fazer o frete de retorno
(backhaul) de produtos de empresas nao afiliadas.

Armazém privado: Armazém operado pelo proprietario dos bens nele
armazenados. O armazém privado pode ser uma instalacao prdpria ou alugada.

Numero PRO (nimero de rastreio): Nimero progressivo (em série) usado
para identificacao de conhecimentos de frete e conhecimentos de embarque.

Variedade de produtos: Uso de um armazém para combinar os itens em uma
linha inteira para remessas para os clientes. As vezes, é usado por fabricantes que
tém plantas orientadas para produtos em locais separados.

Comprovante de entrega: Copia do recibo do conhecimento, assinada por um
consignatario no momento da entrega.

Armazém frigorificado piblico (PRW, Public refrigerated warehouse):
Armazém publico que lida com produtos refrigerados e/ou congelados. As vezes,
chamado de 3PL (operador logistico terceirizado).

Armazém publico: Armazém operado por uma empresa envolvida no negécio de
armazenamento de mercadorias para aluguel. A palavra publico refere-se ao fato
de o armazém servir a terceiros, mas nao indica necessariamente a propriedade
publica.

Estratégia de distribuicao pull: Sistema no qual a demanda de varejo estimula
os fluxos de estoque e transporte.

Retirada: Ver Separacao (Picking).

Pul-pa™: Nome comercial de um acessério para empurrar ou puxar da
empilhadeira, usado para manusear a carga em folhas rigidas.

Carretinha: Reboque curto, geralmente com 10,7 m (35 pés) ou menos de
comprimento.

Estratégia de distribuicao push: Sistema no qual os centros de distribuicdo e
pontos de varejo sdo estocados em antecipacao a demanda.



Dispositivo push/pull (empurra/puxa): Acessorio de empilhadeira projetado
para lidar com produtos unitizados em folhas rigidas.

Estrutura porta-paletes push-back: Sistema de estrutura porta-palete que
permite que as unidades sejam armazenadas ao serem empurradas em uma
rampa levemente inclinada, proporcionando armazenamento profundo em cada
nivel. As rodas no sistema permitem que os paletes descam pela rampa até o
corredor.

Documento de colocagao: Formulario usado para indicar e / ou registrar os
locais onde o produto de entrada deve ser ou foi colocado.

Operacao de entrada no estoque: Movimentacao do material desde o ponto
de recebimento até uma area de armazenamento.

CQ: Ver Controle de qualidade.
RR: Ver Resposta rapida.

Garantia de qualidade (GQ): Abrange todas as atividades desde o projeto,
desenvolvimento, produgao, instalagao, manutencao e documentacao. Introduziu
as regras: "adequar para a finalidade" e "fazer certo da primeira vez". Inclui a
regulacao da qualidade de matérias-primas, montagens, produtos e componentes;
servigos relacionados a producao; e gestao, producao e processos de inspecao.

Controle de qualidade (CQ): Sistema que garante que produtos e/ou servigos
sejam projetados e produzidos para atender ou superar as exigéncias do cliente.
Esses sistemas geralmente sao desenvolvidos em conjunto com outras disciplinas
de negdcios e engenharia, usando abordagem interfuncional.

Quarentena: Isolamento de bens ou materiais até que eles possam ser
verificados quanto a qualidade ou conformidade com todos os padroes exigidos.

Cais: Area paralela de atracamento em um porto que permite o carregamento e
descarregamento de um navio ou barcaca a partir de um dos lados.

Resposta rapida (RR): Sistema de varejo semelhante ao just-in-time (JIT, na
hora certa), no qual os fornecedores usam um sistema de fornecimento acelerado
para reabastecer rapidamente os estoques das lojas, com o objetivo de reduzir a
guantidade de estoque necessaria no nivel de varejo.

Quota: Limite de importacao por classe de bens ou pais de origem.

Porta-palete: Sistema de armazenamento estruturado (de nivel Unico ou
multinivel) que é usado para sustentar empilhamento alto de itens Unicos ou
cargas paletizadas.

Edificio apoiado em porta-paletes: Armazém em que o porta-palete de
armazenamento funciona como suporte estrutural para o telhado.

Identificacao por radiofrequéncia (RFID): forma moderna de captura de
dados que utiliza etiquetas RFID ou transponders para armazenar e/ou recuperar



dados remotamente. A maioria das etiquetas RFID contém um circuito integrado
para armazenamento e processamento de informacOes através de um sinal de
radiofrequéncia (RF) de modulagao e desmodulacao, bem como uma antena para
receber e transmitir o sinal. Esses componentes permitem que o produto com a
etiqueta ou transponder RFID seja rastreado o tempo todo, usando equipamentos
de deteccao localizados ou tecnologia de satélite.

Terminais de radiofrequéncia (Terminais de RF): Dispositivos de
radiocomunicagao usados como ligacao entre computadores no lugar de conexdes
com fio. Os terminais de RF podem ser usados para comunicar dados entre
computadores ou entre um dispositivo portatil de entrada de dados e um
computador.

Automotriz: Dispositivo mecanico capaz de mover um ou alguns vagoes de cada
vez. E usado para mover e posicionar vagoes em doca de armazéns.

Sistema de localizacao aleatoria: Sistema de armazenamento de estoque no
qual os itens sao armazenados em qualquer posicao disponivel. Esse sistema pode
ser eficiente em termos de utilizacao de espaco, mas deve ser cuidadosamente
monitorado para evitar o extravio de estoque.

Taxa: Encargo estabelecido para armazenamento ou transporte de mercadorias.
Arquivos de taxa: Compilacao de precos ou tarifas publicados de transporte.

Empilhadeira de mastro retratil: Empilhadeira com bracos equipados com
rodas que tém cerca de metade do comprimento da carga e que ficam abaixo dos
garfos. A empilhadeira de mastro retratii é equipada com um dispositivo
pantografico que permite que o conjunto do garfo e o carro se estendam da
empilhadeira para que uma carga possa ser colocada em armazenamento sem
mover a empilhadeira em si. O alcance do pantdgrafo é capaz de colocar um palete
na extremidade dos bragos. A empilhadeira de mastro retratil é contrabalancada
pelo peso do veiculo e do condutor.

Area lida: Area abrangida pelo leitor dptico.

Tempo real: Em processamento de dados, o termo refere-se a um sistema que
¢ atualizado a cada transacao — ndao com base em lotes — para que os resultados
estejam disponiveis para tomada de decisao imediata.

Cuidados razoaveis: Extensao na qual o operador de armazém é responsavel
por mercadorias. Conforme definicdo na Secao 7-204-1 do Cddigo Comercial
Uniforme: O encarregado do armazém é responsavel por danos ou avarias nos
bens, causados por sua incapacidade de exercer tal cuidado, como uma pessoa
razoavelmente cuidadosa exerceria em circunstancias semelhantes; porém, a
menos que seja acordado de outra forma, nao é responsavel por danos que nao
poderiam ter sido evitados mesmo exercendo esses cuidados.

Registro de recebimento: Lista completa de todas as remessas de entrada
durante um periodo especifico.



Relatorio de recebimento: Registro das condicbes em que a mercadoria
chegou.

Inventario de descarga: A lista independente de mercadorias do receptor do
armazém que é descarregada de um veiculo de entrada, as vezes preparada em
base cega para garantir a precisao.

Conciliacao de estoque: Processo de comparagao dos resultados do inventario
fisico com os valores contabeis e fazer as correcoes necessarias.

Registro de expedicao: Registro de detalhes relativos a uma remessa de saida.
O registro da expedicao inclui hora da partida, destino, transportadoras e
expedidoras e uma descricao da mercadoria.

Contéiner refrigerado: Unidade de refrigeracdo mecanica em um veiculo,
geralmente um caminhao.

Armazém frigorificado: Armazém que fornece refrigeracdao e controle de
temperatura para produtos pereciveis.

Armazém regional: Instalacdo que serve uma regido e nao apenas um local. O
armazém regional pode atender outras filiais, atender os clientes diretamente ou
atender a ambos.

Troca de motorista (relay): Processo de transportar uma carga de um ponto
para outro, mudando os motoristas ao longo do caminho. Este processo é uma
reminiscéncia da troca em um encontro no caminho.

Liberacao: Autorizagao para envio de material.

Estocagem de renovacao: Tarifa de faturamento (geralmente mensal) para
produtos armazenados em um armazém publico.

Palete alugado: Palete pertencente a terceiros e alugado ou arrendado para o
usuario. Em geral, sdo bem marcados com o logotipo e as cores da empresa de
aluguel.

Ciclo de reposicao: Processo de reabastecimento de niveis de estoque de um
armazém central ou de um fornecedor.

Tempo de reabastecimento: Ver Lead time.

Solicitacao de proposta (RFP, Request for proposal): Documento enviado a
possiveis fornecedores, que descreve os requisitos do sistema ou do produto.

Retorno sobre investimento (ROI, Return on investment): Medida
financeira do retorno relativo de um investimento. A razao é o rendimento de um
investimento ou projeto dividido pelo custo dos ativos dedicados ao projeto.

Aviso de recebimento: Formulario enviado para o expedidor depois que o
consignatario recebe a remessa, indicando que a entrega foi realizada.

Rearmazenamento: 1) Combinacao de lotes parciais do mesmo produto no
interior de um armazém para vaos de armazenamento livres. 2) Processo de mover



o produto para outros locais em um armazém para alterar a configuracao de
armazenamento.

RFID: Ver Identificacdo por radiofrequéncia.
Terminais de RF: Ver Terminais de radiofrequéncia.
RFP: Ver Solicitagdo de proposta.

RO/RO: Ver Roll-on/roll-off.

ROI: Ver Retorno sobre investimento.

Material rodante: Ativos utilizados no transporte de cargas, como vagoes de
carga, caminhdes e reboques.

Roll-on/roll-off (RO/RO): Um navio projetado para permitir que caminhdes
entrem ou saiam do porto.

Garfos rotativos: Acessorios de empilhadeira que permitem que o carro do garfo
gire, invertendo assim uma carga unitaria.

Cabeca rotativa: Acessério de fixacdo ou garfo no carro de elevagao da
empilhadeira que permite a rotagao da carga.

Roteirizagao: Processo de designacao de rota a ser seguida por um motorista
para retiradas e entregas. A rota é projetada de modo a desempenhar as tarefas
com consumo minimo de tempo.

Estoque de seguranca: Ver Estoque-pulmao.

Valor residual: 1) Valor que pode ser recuperado de mercadorias usadas ou
danificadas. 2) Para fins fiscais e contabeis, o valor residual € uma estimativa do
valor liquido de mercado de um ativo perto do final de sua vida util.

SCBA: Ver Eqguijpamento de respiracdo autonoma.
SCC: Ver (Codigo de série da unidade logistica.

Garras articuladas elevatdrias: Acessorio de empilhadeira que agarra uma
carga com acao tipo tesoura quando o garfo é levantado.

Lacre: Tira de metal ou plastico numerada que pode ser fechada, aplicada a porta
de um vagao, caminhdao ou contéiner. O lacre rompido indica que a porta foi
aberta.

Estoque sazonal: Estoque mantido para atender demandas sazonais.

Equipamento de respiracao autonoma (SCBA, Self-contained breathing
apparatus): Dispositivo usado por equipes de resgate, bombeiros e outros para
fornecer ar respiravel em ambiente hostil. Quando nao sao usados em baixo da
agua, sao chamados de conjuntos de respiracao industrial. O termo "auténomo"
diferencia o SCBA de outro aparelho conectado a um suprimento remoto por uma
mangueira longa. O SCBA normalmente tem trés componentes principais: um



tanque de alta pressao (por exemplo, 2.200 psi a 4500 psi ou 152 a 310 bars), um
regulador de pressao e uma conexdao de inalagdo (bocal, mascara bucal ou
mascara facial), conectados juntos e montados em um quadro de transporte.

Semi: Nome popular da combinacao semirreboque ou cavalo mecanico e carreta.

Plataforma de arrasto semi-dinamica: Pequena plataforma com duas rodas
em uma extremidade e duas pernas na outra, movida com um macaco.

Linha serpentina: Rota de separacao que passa por todos os vaos do armazém,
em padrao serpentiforme.

Servicos industriais: Empresas que nao sejam de agricultura, mineragao ou
manufatura. O armazenamento é um servico industrial.

Congelamento rapido: Congelamento de produtos nas bandejas, antes de
embalar.

Abrigo: Cobertura que protege o espaco entre a porta do vagao ou do caminhao
e 0 armazém do clima hostil.

Manifesto de expedicao: Transacao EDI na qual o expedidor informa o cliente
de uma remessa pendente. Genericamente, isso & conhecido como Aviso
antecipado de embarque (ou ASN). O ASN possibilita que o cliente identifique
pequenas remessas antes do recebimento e planeje a recepcao mais eficiente no
armazém.

Data limite de expedicao: Data final em que um produto perecivel pode ser
enviado para um cliente.

Expedidor: Parte que oferece mercadorias para transporte. O termo pode referir-
se a um consignador, consignatario que organiza servicos de transporte ou um
terceiro que organize o transporte.

Aviso avancado do expedidor: Registro que fornece ao expedidor uma lista de
mercadorias enviadas, geralmente antes que o veiculo de entrada chegue ao
armazém.

Declaracao de exportacao do expedidor: Formulario do Tesouro dos EUA
necessario para remessas de exportacao dos EUA.

Codigo de série da unidade logistica (SCC): Cddigo de remessa criado ao
adicionar um indicador de pacote de dois digitos a frente de um codigo UPC
padrao.

Copia de remessa: Fatura duplicada enviada ao departamento de expedicao
autorizando a preparacao da mercadoria para transporte.

Remessa curta: Remessa que contém menos que a quantidade pedida.

Perda de estoque: Reducao no estoque resultante de furtos, extravios ou
deterioragao.



Capa: Material de protecao que cobre o topo e os lados de uma carga, mas
permite que o ar circule pelo fundo.

Deslocador lateral: Dispositivo que permite que os garfos da empilhadeira sejam
movidos para os lados para facilitar o alinhamento da carga.

Canais de armazém (nico: Uso de um Unico armazém que atende aos requisitos
de varejo dentro de uma area. O canal de armazém Unico €, muitas vezes, referido
como canal de espingarda, porque € necessario um tiro direto das mercadorias da
fabrica para o atacadista que, entdo, atende as necessidades dos varejistas.

Armazenamento de profundidade unica: Porta-palete de armazenamento de
mercadorias com uma profundidade em um corredor.

Tamanho: Ver 7amanho do item.

Plataforma de arrasto: 1) Palete que nao tem estrado no fundo. 2) Plataforma
com rodas, usada para mover artigos.

SKU: Ver Unidade de manutencao de estoque.
Separador: Ver Espacador.

Palete escravo: Palete utilizado como base para cargas unitizadas em
armazenamento em porta-paletes do AS/RS (Sistema de armazenamento e
recuperacao automatizado). O palete escravo é usado permanentemente dentro
de um Unico sistema de armazenamento.

Folha rigida: Folha de papelao, compensado ou plastico usada para manipular
cargas unitizadas com um acessorio push/pull (empurra/puxa).

Vao: Posicao dentro de area de armazenamento reservada para uma determinada
SKU. Normalmente, com um palete de largura e um ou mais paletes de
profundidade.

POP: Ver Procedimento operacional padréao.
Triagem: Processo de separacao de pacotes de acordo com seu destino.

Espacador: Dispositivo, geralmente feito de plastico ou um material similar duro
e duravel, que é colocado entre camadas de produto em um palete para separar
as camadas, permitindo o fluxo de ar livre para o resfriamento mais rapido e até
mesmo congelamento.

Expedicao dividida: Remessa parcial que ocorre quando um armazém nao
consegue completar um pedido. O restante do pedido passa a ser pedido
pendente.

Faturamento mensal dividido: Método de cobranca de armazém publico para
armazenamento, no qual o cliente é faturado por todo o estoque no inicio do més,
bem como por cada unidade recebida durante o més. A mercadoria recebida
durante a primeira metade do més é cobrada pela taxa de armazenamento de um
més inteiro, enquanto a mercadoria recebida apods o 15° dia do més é cobrada por



taxa de armazenamento de meio més. Também denominado “Faturamento da
California.”

Decomposicao: 1) Uma forma de deterioracao de produto. 2) Redugao do valor
de um inventario resultante da preservacao inadequada ou do excesso de idade.

Verificacao focalizada: Método para inspecionar uma remessa, no qual apenas
uma amostra do nimero total de contéineres ou itens recebidos é inspecionada.

Inventario por verificacdao focalizada: Método de contagem de estoque no
qual apenas um determinado grupo de itens é contado.

Linha secundaria: Via férrea separada da linha principal, usada para carregar e
descarregar ou armazenar vagoes. A linha secundaria serve um armazém ou varias
instalagdes em um complexo industrial.

Aperto: Termo coloquial para o acessorio de fixacdo de garra em uma
empilhadeira.

Cargas empilhadas: Cargas unitarias em paletes colocadas umas em cima das
outras para criar uma coluna de cargas unitizadas.

Empilhador: Individuo que carrega ou descarrega o frete no caminhao.
Empilhamento: Processo de colocacao de mercadorias em cima de outras.

Altura de empilhamento: Distancia medida do solo até um ponto 61 cm ou mais
abaixo do obstaculo mais baixo do teto. A altura do empilhamento geralmente é
controlada para manter os espacos livres exigidos pelas regulamentagdes de
incéndio.

Pilhas: Refere-se ao produto empilhado no armazém.

Area de espera: Armazenamento temporario em um armazém ou terminal onde
os bens sao acumulados adjacentes ao cais para o carregamento final.

Procedimento operacional padrao (POP): Conjunto de instrugdes com forca
de uma diretiva, que abrange as caracteristicas das operagdes que se prestam a
um procedimento definido ou padronizado sem perda de eficacia. Todo bom
sistema de qualidade € baseado em seus procedimentos operacionais padrao
(POPs). A presenca desses documentos de qualidade é essencial quando ha
inspecdes, uma vez que as deficiéncias mais relatadas durante as inspegdes sao a
falta de POPs por escrito e/ou seu nao cumprimento.

Estoque: 1) Inventario disponivel. 2) A atividade de reabastecimento de
mercadorias no armazém.

Unidade de manutencao de estoque (SKU, Stock keeping unit): Cor,
tamanho, sabor ou embalagem individual de um produto que requer um ndmero
de cddigo separado para diferencia-lo de outros itens.



Sistema de localizacao de estoque: Sistema que permite que todos os pontos
de armazenamento dentro de um armazém sejam identificados com um cddigo
alfanumérico e rastreia os itens e a quantidade em cada local.

Relatodrio de estoque: Registro de itens disponiveis por tipo € nUmero, com base
na registro em papel de recibos e remessas durante um determinado periodo.

Estoque indisponivel: 1) Situacao de ficar sem itens necessarios para produgao
ou venda. 2) Deficiéncia de estoque em armazenamento.

Caracteristicas de armazenamento: Peculiaridades de um produto ou unidade
de carga que determinam como ela é armazenada.

Custos de armazenamento: Soma total de todos os custos associados ao
armazenamento, incluindo custos de estoque, custos de armazém, custos
administrativos, custos de deterioracao, seguros e impostos.

Taxas de armazenamento: Ver 7axas de armazém.

Portico para contéineres (aranha): Dispositivo de levantamento de
contéineres que coleta caixas dentro da prdpria estrutura da transportadora.

Empilhadeira patolada: Empilhadeira que depende de dois bracos paralelos aos
garfos para suporte. A carga é transportada entre os limites dos bracos. As
empilhadeiras patoladas sao feitas em configuracdes de operador embarcado em
pé e caminhando.

Conhecimento de embarque direto: Recibo de transporte ndo negociavel que
direciona a transportadora para entregar a remessa a qualquer pessoa autorizada
no ponto de destino.

Carga amarrada: Processo de carregar mercadorias em um palete e prendé-las
com cintas de metal ou plastico.

Filme estiravel: Processo e meios de aplicar uma pelicula de plastico flexivel as
embalagens, de forma que elas sejam presas juntas em carga unitizada.

Longarina: Componente de placa continua e rigida que aumenta o comprimento
de um palete de bloco e suporta os componentes do estrado. As longarinas em
geral formam angulo de noventa graus com relacao as ripas do estrado e sao
identificadas por localizagao como longarinas das extremidades ou do centro.

Desova: Termo coloquial para descarregamento de contéiner. Descarregamento
caixa por caixa de um palete ou contéiner.

Ova (ou estufagem): Termo coloquial para carregamento de contéiner de
remessa. Carregamento caixa por caixa de um palete ou contéiner.

Agente de carga de superficie: Agenciador de frete que utiliza transportadoras
ferroviarias, motorizadas ou aquaticas domésticas para transportar mercadorias.



Empilhadeira com mastro oscilante: Empilhadeira equipada com um conjunto
de mastro que gira como uma unidade. As cargas podem ser giradas apenas para
a direita ou para a esquerda.

Entrega até a porta do caminhao: Quando o motorista é responsavel pela
entrega na doca sem ter de descarregar.

Peso medido: Produto recebido em pesos aleatdrios, como perus. Também
chamado de peso aproximado.

Folha de inventario de descarga: Folha preparada quando as mercadorias sao
recebidas para contar e registrar sua condicao a chegada.

Tara: Peso da embalagem ou contéiner. O peso da tara mais o peso liquido é igual
a0 peso bruto.

Tarifa: 1) Conjunto de pregos publicados para servigos de transporte. 2) Imposto
instituido por um governo para mercadorias importadas.

Abuso de temperatura: Exposicao de produtos congelados ou refrigerados a
temperaturas excessivamente altas (ou inferiores no caso de certos alimentos)
com relacdo as ideais. O grau de aumento da temperatura e o tempo de exposicao
determinam a extensao do abuso térmico. A exposicao repetitiva ocasiona
deterioracdo cumulativa. Também denominado abuso térmico.

Oferta: Proposta de um expedidor ou uma transportadora para celebrar um
contrato.

Terminal: Termo que designa um armazém em sistemas de transporte
antecipados. Essas instalagbes de armazenamento situavam-se nos pontos
terminais do transporte terrestre e maritimo.

Abuso térmico: Ver Abuso de temperatura.

Operador logistico terceirizado (3PL, Third Party Logistics): Empresa que
presta servicos logisticos subcontratados ou "terceirizados" a empresas para parte
ou para toda a funcao de gestao da cadeia de suprimentos. Os provedores de
logistica terceirizados normalmente se especializam em servigos integrados de
armazenamento e transporte que podem ser dimensionados e personalizados de
acordo com as necessidades do cliente, com base nas condicdes e demandas do
mercado e nos requisitos de servigo de entrega para seus produtos e materiais.
As vezes, denominada PRW.

Armazém terceirizado: Instalacdo de armazém que fornece armazenamento e
outros servicos de logistica.

Conhecimento de embarque completo: Conhecimento de embarque que
cobre os produtos desde o ponto de origem até o destino final, mesmo se forem
usadas varias transportadoras.

Capacidade de processamento (Throughput): 1) Nimero total de unidades
gue chegam e partem de um armazém dividido por dois. Usada na elaboracao de



taxa de armazém publico para calcular o movimento médio do produto. 2)
Quantidade de trabalho realizado por um computador. A capacidade de
processamento depende do hardware e do software.

Fileira: Uma camada completa de material em um palete ou carga unitaria.
NUmero de unidades que compdem uma camada completa.

Fileira x coluna (TIE-HIGH): Largura e altura do frete em paletes e porta-
paletes de armazenamento.

Amarracao: Sistema para prender uma carga unitaria no palete.

Fileira/Camada: 1) Uma Unica camada de caixas ou sacos que forma uma
camada de carga unitizada. 2) Conjunto de locais de armazenamento que estao
na mesma altura.

Folhas estabilizadoras: Folhas de papelao ou compensado do tamanho de
paletes usadas entre as fileiras para estabilizar cargas unitizadas.

Mesa inclinavel: Dispositivo com alimentagcdo mecanica que pode rapidamente
trocar paletes ou remover espacadores, manipulando toda a carga em um palete,
em vez de embalagens individuais.

TL: Ver Carga de caminhéo.
TOFC: Ver Reboque em vag&o-plataforma.

Custo total de desembarque: Custo total incorrido da fonte/origem para o
destino/usuario em um sistema de distribuicao.

Custos totais de armazém: Total de armazenamento, manuseio e custos
administrativos.

Palete-caixa: Contéiner de manuseio de granel com laterais e fundo, aberto na
parte superior, geralmente com 4 pés x4 pés x4 pés (1,22 mx 1,22 mx 1,22 m).
Os paletes-caixas sdao usados com frequéncia para manusear vegetais. Também
chamada caixa combo ou contentores Gaylord.

Rastreabilidade: Capacidade de rastrear uma remessa ou item. Qualquer item
com um numero de lote ou nimero de série deve ser rastreavel até o fabricante,
data e local da montagem.

Gestdo de trafego: Selecdo de modos de transporte e de transportadoras
especificas dentro dos modos.

Reboque em vagao-plataforma (TOFC, Trailer on a flat car): Um servico de
carreta sobre vagao-plataforma, no qual um reboque carregado é levado de
caminhdo para um terminal ferroviario, colocado em um vagao-plataforma e
movido pela via férrea. O reboque é entdo descarregado e entregue em seu
destino final em caminhdo. Também chamado “piggyback.”



Carro de transferéncia: Carrinho de quatro rodas sobre lagartas que faz parte
de um armazenamento automatizado ou do sistema de recuperacao de
armazenamento.

Tempo de transito: Distribuicdo padrdo de tempo usada para planejar a
movimentacao de produtos.

Transbordo: Transferéncia ou re-manuseio de mercadorias de um meio de
transporte para outro.

Porta para caminhao: Parte do armazém que acomoda a carga e descarga de
caminhoes. Inclui uma porta suspensa e pode incluir um nivelador de doca, um
abrigo de doca e um calco de concreto para o reboque.

Carga de caminhao (TL, Truck load): Termo usado para remessas que pesam
pelo menos o minimo necessario para a aplicacao da taxa de carga do caminhdo.

Rotatividade: Numero de vezes, em média, que o estoque é substituido durante
um periodo especifico. Fluxo total de estoque processado em um determinado
periodo dividido pela quantidade média disponivel. E uma medida da eficiéncia da
gestao de estoque.

Indice de rotatividade: NUmero de vezes, em média, que o estoque é
completamente substituido durante um periodo especifico. Medida financeira
essencial do uso de estoque e medida da velocidade de estoque, geralmente
expressa como 0 himero de giros por ano ou por més.

Empilhadeira trilateral: Empilhadeira que eleva cargas até os locais de
armazenamento e, em seguida, gira o suporte do garfo para que as cargas possam
ser colocadas no espaco de armazenamento. Os garfos sao montados como parte
da torre. A empilhadeira trilateral pode operar em corredores apenas ligeiramente
mais largos que a prépria empilhadeira. Ao contrario do mastro oscilante, a torre
gira para a direita e para a esquerda.

Sistema de inventario em dois livros: Sistema em que tanto o usuario quanto
o operador do armazém mantém um livro de registro de estoque para garantir a
precisao. Quando os dois livros nao estao equilibrados, eles podem ser
comparados para pesquisar insergoes incorretas.

UCC: Ver Codigo comercial uniforme.

UCC/EAN-128: Simbologia de cddigo de barras e formato de dados usados para
identificacdo primaria e secundaria do produto. A identificacao primaria consiste
em dois formatos: cddigo de série do contéiner de remessa e cddigo do contéiner
de remessa UPC. O primeiro € um cddigo de 18 digitos para identificacao exclusiva
de um Unico contéiner de mercadorias mistas, normalmente usado em conjunto
com uma transacao EDI de aviso antecipado de embarque. O cddigo de contéiner
de remessa UPC usa 14 digitos para identificar um pacote ou caixa padrao.

UCS: Ver Padrdo de comunicacao uniforme.



UCS: Ver Simbolo uniforme de contéiner.

Volume para expansao: O espaco vazio que sobra quando um contéiner,
caminhdo ou navio é carregado.

Temperaturas ultrabaixas: Geralmente consideradas temperaturas inferiores a
-23 °C (-10 °F).

Dano evidente: Danos a mercadoria que sao Obvios quando uma remessa é
recebida.

Underhang (recuo): Espaco em um palete entre a borda externa das
embalagens e as bordas do palete. O underhang indica uso inferior ao total da
area de paletes.

Codigo comercial uniforme (UCC, Uniform Commercial Code): Nos EUA,
uma das varias leis uniformes promulgadas em conjunto com os esforcos para
harmonizar a lei de vendas e outras transagdes comerciais em 49 estados (todos,
exceto Louisiana). Esse objetivo € considerado importante devido a prevaléncia
atual de transagdes comerciais que se estendem além de um estado (por exemplo,
as mercadorias sao fabricadas no estado A, armazenadas no estado B, vendidas
do estado C e entregues no estado D). O UCC lida principalmente com transacgoes
gue envolvem bens pessoais ou propriedades, em vez de bens imdveis.

Padrao de comunicacao uniforme (UCS, Uniform Communication
Standard): Um conjunto de transacoes padrao para o setor de supermercados
que permite a troca de documentos entre computadores e troca de documentos
virtuais entre parceiros comerciais. Os padroes sao mantidos pelo Conselho de
Cddigo Uniforme, que também administra dois subpadrdoes UCS: DEX e NEX.

Classificacao uniforme de frete: Sistema de classificacao de produtos similares
em categorias de taxas especificas. As categorias de taxa baseiam-se no manejo
de atributos dos produtos, como volume, necessidades especiais de manipulagao,
valor, etc.

Carga unitaria: Combinacdo de pacotes unidos para que a unidade possa ser
movida como um Unico item.

Separacao de carga unitaria: Processo pelo qual as cargas de paletes sao
retiradas do estoque. Também chamada de separacao de palete completo.

United States Department of Agriculture (USDA, Departamento de
Agricultura dos EUA): Agéncia do governo federal dos EUA responsavel pelo
desenvolvimento e execucdao de politicas de atividade rural, agricultura e
alimentacdo. O USDA é o braco de vigilancia de alimentos do governo e tem a
responsabilidade de garantir um suprimento de alimentos seguros e saudaveis.

United States Enivornmental Protection Agency (EPA, Agéncia de
protecdo ambiental dos EUA): Agéncia do governo federal dos EUA
encarregada de proteger a saude humana e salvaguardar o ambiente natural: ar,
agua e terra.



United States Food and Drug Administration (FDA, Agéncia de alimentos
e medicamentos dos EUA): Agéncia do governo federal dos EUA responsavel
pela regulamentacao de seguranga da maioria dos tipos de alimentos, suplementos
dietéticos, medicamentos, vacinas, produtos médicos bioldgicos, produtos
hemoderivados, dispositivos médicos, dispositivos emissores de radiacao, produtos
veterinarios e cosméticos.

United States Occupational Safety and Health Administration (OSHA,
Administracao de seguranca e saiude ocupacional dos EUA): Agéncia do
Departamento do Trabalho cuja missdao é prevenir lesdes, doencas e mortes
relacionadas ao trabalho, emitindo e aplicando regras (chamadas padroes) de
segurancga e saude no local de trabalho.

Unitizacdo: 1) Consolidacdo de varios itens individuais em uma unidade de
remessa para facilitar o manuseio. 2) A fixacao ou carregamento de um ou mais
itens grandes de carga em uma Unica estrutura ou caixa.

Codigo universal de produto (UPC, Universal product code): Cddigo de
barras exclusivo de 12 digitos que identifica itens produzidos para uso em
ambiente de varejo.

Colunas: Elementos de suporte vertical usados em porta-paletes de
armazenamento.

Valor agregado: Contribuicao feita por uma etapa no processo de distribuicao
para a funcionalidade, utilidade ou valor de um produto.

Rede de valor agregado (VAN, Value added network): Empresa que atua
como central de transacgoes eletronicas entre parceiros comerciais.

Fornecedor: 1) Termo usado de forma intercambidvel proveedor. 2) Empresa
que fornece materiais para produgao ou revenda.

Folga vertical: Distancia entre o topo de uma pilha e a parte inferior de
obstaculos no teto de uma instalacao, como vigas, trelicas e sprinklers.

Voucher (comprovante de despesa): Documento autorizando o desembolso
de pagamento que também sinaliza o reconhecimento de um servico realizado ou
produto adquirido.

W/B: Ver Conhecimento.

Empilhadeira motorizada: Aparelho motorizado operado manualmente, que é
capaz de levantar paletes do chao para transporte. O operador anda atras da
empilhadeira em vez de embarcado nela.

Protetores de parede: Tubos preenchidos com concreto de 30 a 45 cm (12-18
polegadas) de altura localizados na lateral da abertura da doca para proteger as
paredes adjacentes contra o impacto de um reboque do caminhao desalinhado.



Relatodrio de atividade do armazém: Relatdrio que detalha todas as atividades
ocorridas nas instalacbes do armazém, incluindo chegadas de mercadorias,
horarios de carga e descarga e movimentacoes.

Ordem de entrega do armazém: Documento que autoriza a liberacao de
mercadorias do armazém.

Declaracgao alfandegaria: Documento ou formulario que identifica mercadorias
importadas quando colocadas em um armazém alfandegado. O imposto sobre os
produtos ndo é obrigatdrio enquanto estiverem no armazém, mas sera recolhido
quando forem retirados para consumo.

Padronizacao da rede de informagoes do armazém (WINS, Warehouse
information network standard): Padrao de mensagem e comunicacao usado
no setor de armazéns, que € compativel com o Padrdao de Comunicagao Uniforme
(UCS). O UCS/WINS consiste em varios conjuntos de transacbes que permitem
que os membros da cadeia de suprimentos de supermercados se comuniquem uns
com 0s outros.

Relatdorio de situacao do estoque do armazém: Relatdrio que fornece
informagdes sobre os niveis e condicdes atuais do estoque em um armazém.
Também pode ser usado para fornecer informagdes sobre o estoque disponivel
para expedicao.

Taxas de armazém: Cobranca pelo armazenamento de mercadorias por um
armazém publico. Também chamadas de taxa de armazenamento.

Certificado de depdsito: Reconhecimento legal de responsabilidade pelo
cuidado das mercadorias colocadas em um depdsito para armazenamento. O
certificado é, em geral, nao negociavel.

Aviso de expedicao do armazém: Documento que fornece informagdes sobre
a situagdo das remessas que saem do armazém.

Recibo de armazém: Recibo emitido por armazém publico ou alfandegado.

Warehousing Education and Research Council (WERC, Conselho de
educacao e pesquisa em armazenagem): Organizacao profissional que
promove o ensino e a troca de ideias no campo da armazenagem.

Conhecimento (W/B, Waybill): Documento que acompanha a mercadoria
enguanto ela esta sendo transportada.

Wedge: Dispositivo de leitura de cddigo de barras conectado diretamente a um
terminal de computador.

WERC: Ver Conselho de educacido e pesquisa em armazenagem.

Embalagem umida: Produto fresco que foi lavado mais a agua residual que
permaneceu (usada com aspargos).

WFLO: Ver Organizacdo Mundial de Logistica Alimentar.



Taxa de atracacao: Cobranca avaliada com relacao a uma linha de expedicao
por usar um cais ou operadores de carga que se movimentam sobre o pier ou cais.

WINS: Ver Padronizacdo da rede de informagoes do armazem.

World Food Logistics Organization (WFLO, Organizacao Mundial de
Logistica Alimentar): Organizacao sem fins lucrativos dedicada ao manuseio e
armazenamento adequados de produtos pereciveis e ao desenvolvimento de
sistemas e melhores praticas para a movimentacao segura, eficiente e confiavel
de alimentos para a populacao mundial. Fundada em 1943 como The Refrigeration
Research Foundation (TRRF, A Fundagdao de Pesquisa em Refrigeracao), a
fundacdo recebeu apoio inicial de contribuicbes de profissionais de armazéns
frigorificados. O nome foi mudado em 1995 para The Refrigeration Research and
Education Foundation (TRREF, A Fundacao de Pesquisa e Educacao da
Refrigeracao), para refletir melhor as funcdes educacionais, cada vez mais
importantes, da fundacao. Em 1999 o nome foi alterado novamente de modo a
descrever mais claramente o amplo escopo do trabalho da organizagao. A
fundacao tornou-se entao conhecida como World Food Logistics Organization
(Organizacdao Mundial de Logistica Alimentar). O Conselho de Regentes da WFLO
€ composto por profissionais de armazém frigorificados, distribuicdo e logistica e
lideres académicos, civicos e empresariais interessados em promover a distribuicao
de mercadorias pereciveis aos consumidores, especialmente os cidaddos de paises
menos desenvolvidos. A sede da WFLO em Arlington, Virginia, é apoiada por um
Conselho Cientifico Consultivo formado por importantes cientistas de alimentos.

Protetor de trilhos em forma de "Z": Dispositivo usado para proteger os trilhos
da porta da doca contra o impacto de empilhadeiras, paletes e outras maquinas.
Também pode ser um dispositivo preventivo de roubo, que dificulta a entrada nao
autorizada, porque dificulta a retirada da porta da doca da parede.

Separacao por zona: Processo de separacao de mercadorias em que o0s
trabalhadores sao designados para areas ou zonas especificas de separacao. Os
pedidos separados pelos trabalhadores nas varias zonas sao acumulados (em
espera) perto das docas de saida para embarque.

Estocagem em zona: Sistema de armazenamento no qual a mercadoria €
armazenada em areas e locais especificos.
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