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OPERAR EN
FRIO POSITIVO
NUNCA FUE

TAN EXIGENTE

COMO RESPONDE LA
AUTOMATIZACION A LAS
EXIGENCIAS DE UN SECTOR EN
PLENA TRANSFORMACION
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Ante normativas de seguridad alimentaria cada vez mas

estrictas, ambiciosos objetivos de sostenibilidad y la El frio es esencial,

constante presion por una mayor eficiencia, los operadores

logisticos de la cadena de frio se ven desafiados a replantear

la forma en que almacenan, manipulan y transportan

productos sensibles a la temperatura ambiente. mantener la
temperatura y

Mas que una respuesta tecnoldgica, se trata de una reducir costes.

evolucion estratégica frente a un mercado cada vez mas

regulado y volatil. En este contexto de transformacion, los

almacenes automaticos refrigerados destacan como una

solucion capaz de ofrecer una respuesta soélida a los retos de

control, seguridad y eficiencia operativa.

pero costoso.
Automatizar permite

AUTOMATIZACION EN LA CADENA DE FRIO

SOLUCIONES ESPECIFICAS PARA
DIFERENTES REALIDADES OPERATIVAS

Operar en entornos de temperatura controlada sigue siendo uno de los mayores desafios logisticos de la
cadena de frio. Las temperaturas negativas no solo afectan a los productos, sino que influyen directamente
en el rendimiento de los equipos, la seguridad de los operarios y la estabilidad de los procesos. Ademas, las
infraestructuras tradicionales, segmentadas entre zonas de refrigeracion y congelacion, generan pérdidas
térmicas significativas.

Temperatura negativa

Equipos Seguridad Procesos menos
inestables reducida eficientes

Costes operativos &
Rendimiento afectado
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La automatizacioén reduce la exposicion humana al frio, mejora

la ergonomia y aumenta la productividad.

Es precisamente en este escenario donde la automatizacion revela su verdadero valor estratégico.
Soluciones como sistemas automatizados de picking de alta velocidad, estanterias verticales
automatizadas y paneles de aislamiento térmico reforzado se estan implantando para reducir la
exposicion al frio, aumentar la densidad de almacenamiento y garantizar mayor estabilidad operativa.

Paralelamente, la monitorizacidon en tiempo real, mediante sensores |oT y plataformas de gestion avanzadas,
permite un control continuo de las condiciones térmicas, asegurando la integridad de los productos y el
estricto cumplimiento de los estandares normativos.

Cuando se integran con tecnologias como RFID y blockchain, las soluciones automatizadas garantizan
trazabilidad total, simplifican los procesos de auditoria y refuerzan la confianza en toda la cadena de valor.

Las aplicaciones mas recientes de Inteligencia Artificial amplian este potencial, al permitir anticipar picos
de demanda, prevenir fallos criticos y optimizar la gestion de stocks.

Solucién Problema Beneficio
Tecnolégica Resuelto Directo
Picking automatico de Exposicion prolongada Reduccioén de tiempo y
alta velocidad al frio error humano
Estanterias verticales Baja densidad de Optimizacion del espacio
automatizadas almacenaje y eficiencia térmica

Paneles de aislamiento Pérdidas térmicas entre - N ¢
Estabilidad térmica
reforzado zonas

Falta de control en

Sensores loT . Monitorizacién continua
tiempo real
REID + Blockchain Procesos manu_ale; de Tra;ab|lldad
rastreo y auditoria automatizada y segura
Inteligencia Artificial Reaccion lenta a Planificacion predictiva
(1A) fluctuaciones de la demanda y stock optimizado

Sin embargo, la forma en que se aplican estos sistemas automatizados varia significativamente entre
industrias, adaptandose a los objetivos y requisitos operativos de cada contexto critico. Ya sea en el sector
alimentario, farmaceéutico, hospitalario o de laboratorio, cada industria se enfrenta a retos distintos que
exigen respuestas tecnolégicas especificas y soluciones preparadas para el futuro.
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SECTOR ALIMENTARIO

EFICIENCIA TERMICA Y
TRAZABILIDAD TOTAL

Desafio: Contaminaciéon cruzada
Solucién: Picking robotizado + zonas segregadas

Resultado: -70% Riesgo de contaminacion

En la industria alimentaria, donde el rigor térmico es
innegociable, la automatizacion es un pilar esencial para
garantizar la maxima seguridad. Entre los principales desafios
v sus soluciones tecnoldgicas, destacan:

El mantenimiento de temperaturas controladas evita ciclos de descongelacion perjudiciales

Estabilidad térmica &
para la eficacia de farmacos o muestras bioldgicas.

Reduccién de la manipulacién manual

Los almacenes refrigerados automatizados minimizan el contacto humano, lo que reduce ﬁ
significativamente el riesgo de contaminacion cruzada y preserva la fiabilidad de los articulos
almacenados.

Control en tiempo real y trazabilidad digital

El uso de sensores de alta precision, plataformas de gestion en tiempo real e integracion con @
tecnologias como RFID permite visibilidad total, facilita auditorias y garantiza el cumplimiento vy v

de requisitos legales y sanitarios.

Entornos higienizados y segregaciéon de flujos

El diseflo con zonas segregadas, flujos unidireccionales y compatibilidad con salas limpias
permite operar sin transferencias entre areas, reduciendo drasticamente los riesgos de

contaminacion.




La eficacia de estas soluciones es evidente en los proyectos ya
implementados en empresas de referencia. Mendes Gongalves,
propietaria de las marcas PALADIN, CREATIVE y PENINSULAR, implantd
dos almacenes automaticos verticales Hanel Lean-Lift, garantizando
condiciones ideales de temperatura, humedad y proteccion contra el
polvo. Esta solucidn permitié reestructurar su logistica interna, centralizar
el inventario e integrar el sistema de gestion ERP/SAP mediante nuestro
software FLUX.

Automatizar es aislar mas que aire frio: es aislar errores.

Por su parte, Victor Guedes, responsable de la marca AZEITE GALLO,
reforzé también su operacion logistica con la instalacion de un almacén
automatico Hanel Lean-Lift en su planta de produccién en Abrantes.

Con unos 9 metros de altura y concebido para responder a escenarios de
riesgo de inundacion, el sistema da servicio al area de tooling de la fabrica,
permitiendo una gestion mas eficiente de miles de referencias de
herramientas y consumibles.

PALADIN

GALLO

CFESTE 1919

PENINSULAR
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SECTOR HOSPITALARIO, FARMACEUTICO Y DE LABORATORIO

MAXIMA SEGURIDAD Y CONFORMIDAD

/N
%

Preservacion de
farmacos sensibles

a la temperatura
La automatizacion asegura
la estabilidad térmica
durante todo el proceso
logistico, evitando ciclos de
descongelacion que
comprometan la eficacia
terapéutica.

Desafio: Riesgo de degradacion térmica y contaminacion

cruzada

Solucién: Picking robotizado y zonas segregadas

Resultado: -60% riesgo de contaminacion y +40% eficiencia

En estos sectores altamente regulados, la cadena de frio exige
no solo precision térmica, sino también trazabilidad rigurosa y
condiciones sanitarias controladas. La operacion manual en
entornos refrigerados conlleva riesgos de contaminacion y
degradacion de productos, algo incompatible con normativas
como la ISO 8 y la GDP (Good Distribution Practice).

La automatizacion responde a estos desafios con soluciones
gue garantizan total integridad, incluyendo:

i

Conservacion de

muestras biolégicas
En entornos de laboratorio, la
integridad de muestras como
sangre o tejidos depende de
condiciones térmicas
altamente controladas. Los
almacenes automaticos
refrigerados minimizan la
mManipulacion manual,
reduciendo el riesgo de
contaminacion y asegurando
resultados fiables.

Prevencion de
contaminacion

cruzada
La reduccion de la
intervencion humana, unida
al disefo de sistermas con
flujos unidireccionales y
zonas segregadas, disminuye
drasticamente el riesgo de
contaminacion, una
exigencia critica en entornos
higienizados.



VRC Warehouse Technologies ya ha implantado diversas soluciones en hospitales de referencia
en Portugal y Espafia, como el Hospital Ramon y Cajal (Madrid), Hospital Santiago Apodstol
(Vitoria), complejo hospitalario Macarena, Rocio, Valme y la Merced (Sevilla), y el Hospital Pedro
Hispano (Matosinhos).

Con la necesidad de garantizar temperaturas estables entre 0 - 5°C, |os sistemas instalados
aseguran no solo la conservacion segura de muestras, sino también la aceleracion de los
tiempos de respuesta de laboratorio, con sensores térmicos de alta precision, control de stock
en tiempo real y médulos de picking de alta velocidad. Estos avances se traducen en menos
errores, menor desgaste humano y aumentos de eficiencia superiores al 40%.

Otro beneficio clave es la compatibilidad con salas limpias y entornos sanitarios (clasificacion
ISO 8y superior), eliminando la necesidad de transferencias entre areas, lo que reduce
significativamente el riesgo de contaminacion.

M Hospital Universitaria .. Hospits " un UI_S
“Ramony Cajal . isRH? i ULy
| MATOSINHOS
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SOLUCIONES DE VRC WAREHOUSE TECHNOLOGIES

APLICADAS A LA CADENA DE FRIO

5

En nuestros almacenes automaticos refrigerados, la ergonomia
vy la eficiencia energética van de la mano. Con base en el
principio “mercancia al Hombre”, [os operarios trabajan desde

estaciones climatizadas con ventanillas de acceso, manteniendo Puertas répidas y
el confort sin comprometer el aislamiento térmico. cortinas de aire

Impiden el intercambio
La eleccion cuidadosa de materiales y componentes adaptados de temperatura,

evitando la entrada de
aire calientey
preservando el
ambiente interno.

al frio, como paneles de aislamiento reforzado, tratamientos
anticondensacion y estructuras de alta resistencia mecanica,
garantiza estabilidad térmica y eficiencia energética. Entre
los principales elementos técnicos destacan:

! =

Sistemas de
picking
robotizado
Eliminan la exposicion
humana al frio, reducen
fluctuaciones térmicasy
aumentan la precision
en la separacion de
productos.

Paneles de
aislamiento

térmico reforzado
Actlan como barrera
frente a influencias
externas, asegurando
uniformidad climatica en
el interior del almacén.

Ademas, apostamos por soluciones inteligentes de refrigeracion, que se ajustan automaticamente a
las variaciones internas, optimizando el consumo energético sin comprometer la conservacion de los
productos. Como sefala Juan Luis Ciges, Director Global de Ventas de VRC Warehouse Technologies:

Observamos un creciente interés en soluciones
escalables y modulares, capaces de adaptarse a
volumenes y presiones variables para entregas cada vez
mds rapidas. Otro punto clave es la capacidad de
nuestros sistemas de manejar automadticamente cajas
de diferentes tamarios, materiales como carton o
pldstico y formatos, garantizando un funcionamiento
fluido y versatil, incluso en entornos con separacion
térmica de zonas o en frio positivo. Por ello, nuestra

evolucion tecnolégica se rige por la flexibilidad,
trazabilidad y sostenibilidad, integrando criterios como
la eficiencia energética de manera transversal, sin
comprometer la robustez ni la facilidad de integracion
con otras tecnologias.”
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EXCELENCIA
TECNOLOGICA
CON SELLO
PORTUGUES

Con mas de 30 afos de experiencia y certi
Warehouse Technologies es hoy un refere
intralogisticas para entornos refrigerad
Espafa, Chile y Brasil, trabaja con empres
ABBOTT, GSK, BAYER y GRUNENTHAL, of
personalizados, modulares y escalables.

La combinacion inteligente de tecnologi:
experiencia acumulada posiciona a la em
estratégico en la transformacion sostenib
Poéngase en contacto con nosotros y des
a encontrar soluciones a la medida de su

YVWRC WAREHOUSE TECHNOLOGIES



