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CHI È SIMCO CONSULTING 

Simco Consulting è una delle più importanti società italiane di consulenza e formazione. Dal 1981, anno di 
fondazione, Simco ha sviluppato oltre 2.000 progetti per più di 500 Clienti. 

La nostra missione consiste nel saper coniugare competenze e tecnologie per analizzare e migliorare processi, 
motivare e qualificare le Risorse Umane al fine di controllare e sviluppare le performance complessive dell’azienda. 

Il nostro metodo non fornisce soluzioni standard, ma offre un approccio su misura, modellato sulle reali esigenze 
del Cliente ed ispirato a concretezza e innovazione. 

Una particolare attenzione è stata posta nell’impiego di strumenti avanzati in modo da rendere i risultati dei 
progetti certificati da analisi complesse; Simco Consulting può sviluppare un rapporto di collaborazione che parte 
dalla definizione delle azioni di miglioramento e cambiamento e può arrivare sino all’affiancamento durante 
l’implementazione, per facilitare e verificare il raggiungimento degli obiettivi. 

La società 
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Fatturato 2018:  circa € 2.400.000,00 68% 

22% 

10% 

Progetti Magazzino 
Altri progetti logistici 
Formazione 



CHI È SIMCO CONSULTING 

I consulenti Senior vantano una esperienza di circa 20 anni nel settore logistica; il loro approccio è innovativo e 
possono trarre vantaggio dalle esperienze di oltre 37 anni di progetti. Ogni volta che affrontiamo i problemi dei 
Clienti, lo facciamo come se fossero nostri.  
Tutto il personale Simco Consulting è assunto a tempo indeterminato e il ricorso a Free Lance è estremamente 
limitato quantitativamente. Ciò permette di investire nella formazione delle nostre Risorse e assicura al 
Cliente un punto di riferimento certo nella conduzione del progetto e nel proseguimento della relazione. 
Simco Consulting è certificata ISO 9001:2015 (Certificato n° 9175 SMCO - prima emissione 1998) e prevede una 
formazione sistematica e continua dei propri impiegati. 
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Zampieri 



CHI È SIMCO 
Alcune delle aziende che ci hanno scelto 



ABS Acciaierie, Acraf Angelini, Alstom, Agusta Westland, Bayer, 
BASF, Binda, Benetton, Bracco, BTicino, Carrefour, Coca-Cola, Coop 
Italia, Coty, DENSO, Dayco Europe, Diesel, Ducati, Eli Lilly, Facet, 
FANUC, Ferrero, Fiamm, Fiat Auto, Fischer, Flint Group, Luxottica, 
Merck Sharp & Dohme, Metelli, Merck Serono, Michelin, Martini & 
Rossi, Monte dei Paschi di Siena, Novartis Vaccines, Panasonic, 
Pioneer, Ponti, PSA Peugeot Citroën, Reckitt Benckiser, Richard 
Ginori, Roche  Diagnostics, Samsung, Sipcam, Snam Rete Gas, SOL, 
Staples, Subaru, Tempur, Teddy, Teva, Thun, TRW, Volkswagen. 

Fatturato medio generato da ogni Cliente sopra elencato: Circa € 
130.000 

Simco Consulting ha sviluppato molti progetti e consulenze 
operative in contesti internazionali realizzati in Albania, Austria, 
Rep. Ceca, Belgio, Bulgaria, Cina, Croazia, Francia, Germania, 
Grecia, India, Malta, Polonia, Regno Unito, Romania, Spagna, 
Svizzera, Tailandia, Turchia e USA. 
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Tailandia 

India 

Cina 

USA 

Parigi 

Milano 

■ Progetti internazionali 
■ Uffici 

CHI È SIMCO CONSULTING 
Le Aziende più note e gli interventi all’estero 

 



SIMCO CONSULTING 
Le nostre aree di intervento 
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Organizzazione del network distributivo 

Master plan e Layout di Fabbrica 

Logistica di Magazzino 

Progettazione di sistemi di movimentazione interna 

Progettazione e riorganizzazione di magazzini 
tradizionali e ad alto contenuto di automazione 

Simulazione dinamica dei sistemi di handling 

Azioni di miglioramento continuo (es. Tempi e Metodi) 

Outsourcing dei Trasporti e dei Magazzini 

Previsione della domanda e gestione delle scorte 

Lean Production 

Formazione nella Supply  Chain 

Simco organizza corsi 
interaziendali, corsi in house e 

workshop (più di 40 corsi di 
logistica a catalogo). 



La complessità dei sistemi di 
produzione e intra-logistici 



L’approccio sistemico 
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“L’approccio sistemico prova a considerare la prestazione totale di un sistema, invece di concentrarsi 
solamente sulle sue componenti” - (Weinberg, 1975) 

Anche se ogni elemento o sottosistema è ottimizzato dal punto di vista progettuale o operativo, la prestazione 
globale del sistema può essere subottimale a causa dell’interazione tra le parti. 

Questo è l’unico approccio possibile, quando si tratti di progettare un sistema di produzione, un sistema di 
material-handling o un magazzino ragionevolmente complesso. 

SISTEMA: GRUPPO DI ELEMENTI CORRELATI CHE COOPERANO ALLA 
REALIZZAZIONE DI UNO O PIÙ OBIETTIVI STABILITI 

La complessità dei sistemi di produzione e intra-logistici 



La complessità dei sistemi di produzione e intra-logistici 
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• Perché il contesto in cui i sistemi industriali sono progettati e/o operano è complesso: 

 Necessità di ottimizzare i costi 
 Compressione dei tempi di realizzazione di nuovi sistemi, ma anche di produzione 
 Incertezza sui dati (valutazione di diversi scenari di esercizio) 
 Enfasi sull’efficienza e sul livello di servizio 
 Difficoltà di porre rimedio a decisioni sbagliate (rigidità, inerzia) 
 Interfacciamento con le altre funzioni aziendali = comunicazione efficace 

• Perché un sistema intra-logistico è un sistema complesso: 

 Complessità intrinseca dei processi, con numerosi passi e svariate risorse coinvolte 
 Numerosi gradi di libertà progettuali e/o operativi 
 Numero e variabilità nel tempo dei flussi da asservire 
 Complessità delle politiche operative e manutentive 
 Numero di componenti fisici e logici interagenti tra loro 
 Presenza di operazioni automatiche e manuali, la cui durata può essere caratterizzata da estrema variabilità 
 Possibilità di funzionamento in condizioni “degradate” (guasti, blocchi) 

La complessità come elemento connaturato ai progetti industriali e logistici 



10 

In un ambito come questo, il rischio di una progettazione che non tenga nel debito conto l’evoluzione 
dinamica dello stesso comporta spesso: 

Sottovalutazione della competizione per le risorse 
disponibili, tipicamente “scarse” 

Generazione di attese “senza valore aggiunto” 

Prestazioni inferiori a quelle teoriche 

La complessità dei sistemi di produzione e intra-logistici 
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La complessità dei sistemi di produzione e intra-logistici 
La (dura) legge dei tempi di attesa 
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In un contesto complesso è fondamentale 
sapere scegliere, una soluzione che sappia 
coniugare obbiettivi contrastanti quali: 

 prestazioni coerenti con gli obbiettivi 

 costi adeguati 

 utilizzo ottimale delle risorse 

 flessibilità al variare dei flussi e dei 
processi 

 bassa sensibilità alle perturbazioni 
casuali 

È nella fase progettuale che si possono 
cogliere le maggiori opportunità di 
miglioramento al minor costo. 

Le maggiori difficoltà di valutazione 
nascono dal fatto di non potere prevedere 
in modo adeguato le ricadute dinamiche, 
cioè legate al comportamento nel 
tempo, delle scelte progettuali, includendo 
tra queste anche le politiche operative. 

Gli strumenti di progetto tradizionali 
hanno una capacità limitata di dare una 
risposta precisa a queste richieste, per la 
loro natura statica e deterministica. 
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I rischi di effettuare il progetto di un sistema complesso senza la simulazione dinamica sono: 

• tempi di progetto e messa a punto più lunghi del necessario 
Nel progetto esecutivo condotto con tecniche tradizionali, le parametrizzazioni e le funzionalità di 
alcuni dettagli operativi vengono demandate alla fase di avviamento sul campo. 

• sovradimensionamento  
che significa un esborso di capitale più alto del necessario, saturazione delle risorse non ottimale, 
spazio sprecato. 

• sottodimensionamento (uno o più “colli di bottiglia”) 
È il rischio più grave: l’impianto non centra la propria missione, con tutte le conseguenze 
immaginabili. Data poi la natura “rigida” del sistema, soprattutto degli impianti automatici, a posteriori 
è difficile porvi rimedio con tempi e costi accettabili. 

La complessità dei sistemi di produzione e intra-logistici 
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La simulazione ed i sistemi produttivi sembrano fatti l’una per l’altro: 
 
 l’alto tenore di scambio di informazioni si concilia con la capacità di un modello di considerare un 

grande numero di dati 
 la capacità di un modello di considerare scenari multipli è ideale per testare gli effetti dei cambiamenti 

di parametri interni ed esterni sul comportamento del sistema (es. il nuovo magazzino automatico) 
 praticamente ogni parametro di progetto ha ricadute dinamiche 
 ad esempio, un nuovo magazzino è un fornitore di servizi per le attività cardine dell’azienda, ossia il 

soddisfacimento della domanda dei clienti, e quindi è massima l’enfasi sul livello di servizio 
 
 
 
 
È RACCOMANDABILE APPROCCIARE OGNI PROGETTO DI SISTEMI COMPLESSI CON LA SIMULAZIONE: 
OGGI IL MANAGEMENT VEDE LA SIMULAZIONE COME UNA CONVENIENTE POLIZZA ASSICURATIVA! 

La complessità dei sistemi di produzione e intra-logistici 
La simulazione come supporto decisionale 



Perché usare la simulazione e quali 
problemi affrontare 
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Per “modello” si intende la rappresentazione di un sistema in forma diversa (tipicamente grafica, numerica e/o logica) da 
quella del sistema stesso. I modelli si usano perché si vuole imparare qualcosa su di un sistema reale che non può essere 
osservato o su cui non si può sperimentare direttamente. 

In generale, i possibili scopi di uno studio di simulazione in ambito di industrial engineering sono: 

 Valutazione delle prestazioni di un sistema (in senso assoluto) 
 Confronto di più soluzioni alternative (fisiche o gestionali) 
 Analisi di sensitività: quale tra più fattori influenza maggiormente la performance del sistema? 
 Ottimizzazione: qual è la miglior combinazione possibile tra i valori dei diversi parametri di progetto? 
 Definizione delle relazioni prestazionali e funzionali: stabilire la “legge” che mette in relazione un parametro di progetto e 

la performance del sistema 
 Analisi dei colli di bottiglia, per la loro identificazione e rimozione 

Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
A cosa serve la simulazione? 

POSSO MIGLIORARE SOLO CIÒ DI CUI CONOSCO BENE  

LE LEGGI DI COMPORTAMENTO (causa ↔ effetto) 



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
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I benefici della simulazione 

 Impone un approccio logico e sistematico, diminuendo il livello di rischio 

 Mette in grado di ottenere una conoscenza approfondita del sistema, in termini di relazioni tra i 

componenti dello stesso 

 Offre l’opportunità di sperimentare soluzioni alternative non sul sistema reale, a costi relativamente 

modesti (approccio predittivo e non reattivo) 

 Promuove soluzioni totali 

 Riduzione dei costi di investimento (stima: - 5÷10%) e dei costi operativi 
 
Quindi permette di ottimizzare il sistema analizzato con minori investimenti, maggiore produttività, minori 
costi operativi, minori lead-times, livello di servizio più elevato. 

 



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
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Cosa offre in più rispetto alle altre tecniche? 

 
 Visualizza il sistema in evoluzione nel tempo, anche in condizioni non standard 

 
 È un “terreno di confronto” per capire come un sistema “realmente” funziona, e non come ciascuno 

pensa possa funzionare 
 

 È più facile dare una priorità oggettiva agli investimenti e/o alle azioni migliorative (costi/benefici) 
 

 Tiene nella dovuta considerazione gli aspetti gestionali ed operativi 
 

 Consente veri approcci “top-down” o “bottom-up” 
 

 Può seguire il progetto in tutte le sue fasi: strategica, tattica ed operativa 



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
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Quando e come fare uno studio di simulazione? 

Fase del progetto
(quando?)

Dettaglio modello
(come?)

Scopo del modello
(Cosa e perché?)

Studio di fattibilità Modello di base
Comparare macro-alternative
Motivare la raccomandazione per l'opzione ottimale

Progetto esecutivo Modello di base / dettagliato
Ottimizzare il lay-out
Definire le politiche operative (WMS)
Stimare in modo più accurato le prestazioni minime necessarie

Progetto costruttivo Modello di molto dettagliato
Emulare il software
Affinare dettagli fisici dell'impianto

Messa a punto Modello di molto dettagliato Creare un riferimento per le prestazioni effettive



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 

19 

     

 

 

Prolungare il ciclo di vita del modello 

L’investimento in uno studio di simulazione non è di tipo “usa-e-getta”! 

Il modello dovrebbe seguire l’evolversi del progetto. Se opportunamente mantenuto (cioè dettagliato ed 
aggiornato), esso può essere usato nei seguenti modi: 

 
 il modello come “pietra di paragone” del sistema realizzato 

 
 il modello come elemento chiave nel Virtual Commissioning: 

o l’emulazione dinamica dei segnali provenienti dal campo, per testare il software dei PLC 
o emulazione del software dei PLC, per testare i software di MHES 

 
 il modello di massimo dettaglio come strumento decisionale per la pianificazione di breve termine dell’attività 

(a partire dalle condizioni reali del sistema) 
 

 il modello come software di gestione, o come parte di un sistema di controllo real-time 
 



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
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Quando non occorre fare uno studio di simulazione? 
 

 Dati di progetto facilmente prevedibili 
 

 Bassa influenza della variabilità 
 

 Impianto semplice e non “stressato” 
 

 Impianto facilmente riconfigurabile 
 

 Risorse di progetto non adeguate 

Metodologie tradizionali 
 

Quando non bisogna iniziare uno studio di simulazione? 
 

 Non è stato specificato un obbiettivo preciso 
 

 Non si ha sensibilità sul risultato che ci si può attendere 
 

 Non si ha un training adeguato sulle problematiche di simulazione 
 



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
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I limiti della simulazione 

 Per la simulazione servono soldi e tempo – anche se rappresentano solo un anticipo di investimento, 
con grosse possibilità di ritorno. Le “regola d’oro” dovrebbe essere: tempo per l’analisi e rapidità per 
le decisioni. 
 

 La simulazione non trova la soluzione ottima, ma aiuta ad ottimizzare una soluzione. 
 

 Fare uno studio di simulazione richiede capacità specialistica per: 
decidere cosa includere e cosa escludere dal modello 
creare fiducia nel modello e nei suoi risultati 
progettare gli esperimenti 
interpretarne i risultati in chiave progettuale 

 
 Comunque rimane un margine di incertezza, anche se molto più sottile 



Perché usare la simulazione e quali problemi affrontare 
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I rischi insiti nello studio di simulazione 

 Simulare per simulare: ossia non avere un problema ben definito 

 Eccesso di dettaglio 

 Affrettare il modello software, risparmiando sulla fase concettuale 

 Isolamento del gruppo di studio della simulazione: 

non avere il supporto del management 

non coinvolgere il Cliente/Utente 

canali di comunicazione non efficaci 

analista culturalmente distante dal problema 

 Modello troppo rigido 

 Trattamento statistico dei dati non adeguato (Tipo I e Tipo II) 
 

Diffidenza / sfiducia nei risultati 
 



Come condurre uno studio di simulazione 



Cosa significa simulare 
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È un metodo per condurre esperimenti 
su sistemi esistenti o in fase di 
progetto, su cui è difficile / impossibile 
condurre esperimenti reali. 

 

Sistema reale 

Modello di 
simulazione 

Report 
risultati 

Azione: modifica 
del sistema reale 

secondo 
indicazioni 

modello 

Azione: modifica 
del modello 

(ottimizzazione del 
sistema) 

Il risultato è 
soddisfacente? 

NO SI 

Costruzione 
modello 

Effettuazione 
Esperimenti 

Analisi 

In cosa consiste? 



Cosa significa simulare 
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 definizione del problema 

 pianificazione dello studio 

 definizione del sistema 

 formulazione del modello concettuale 

 progetto preliminare degli esperimenti 

 preparazione dei dati di ingresso 

 traduzione software 

 verifica e validazione del modello software 

 progetto finale degli esperimenti 

 sperimentazione 

 analisi ed interpretazione dei dati generati 

 presentazione / documentazione del modello e dei risultati 

 implementazione 

Le fasi dello studio di simulazione 

40% 

20% 

40% 

Impostazione studio, raccolta dati e modello concettuale 

Modello software 

Raccolta dati di output, analisi e raccomandazioni 

Team 
Risorse umane 

Metodi 

Risorse IT 



Come condurre uno studio di simulazione 
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La formulazione del modello concettuale 

Dato un sistema, per esso non esiste un unico modello: qualsiasi cosa può essere modellizzata in molti 
modi diversi, a seconda di quello che si vuole ottenere. 
La chiave della buona modellizzazione è comprendere la natura del problema! Per il “modello concettuale” del 
“sistema reale” vanno applicate con perizia le tecniche di semplificazione e riduzione. Deve valere il principio: 

K. I. S. S. = KEEP IT SMALL AND SIMPLE 

cn cn 

Sistema reale 

cn cn 

Modello concettuale 

Output effettivo Output simulato 
omissione 

aggregazione 
sostituzione 

“LA FORMULAZIONE ADEGUATA DEL PROBLEMA È PIÙ ESSENZIALE DELLA SUA SOLUZIONE” 
 A. Einstein 



Come condurre uno studio di simulazione 
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Si deve costruire il modello non per imitare fedelmente la realtà, ma per rispondere in modo efficiente alle  
domande che ci si è posti. Un modello troppo dettagliato (tipico errore dei principianti): 

• richiede molti ed accurati dati di ingresso 

• include elementi con basso contributo marginale nel determinare il comportamento del sistema 

• è difficile individuare errori e distorsioni ed è difficile da validare 

• può fornire i dati fuori tempo massimo 

• costa troppo, rispetto al suo valore aggiunto 

 

 

 

La formulazione del modello concettuale 

Anche qui vale la legge “20 - 80”: pochi elementi vitali 
possono spiegare quasi tutto il comportamento del sistema 

L’esperienza e la sensibilità dell’analista giocano un ruolo chiave nel determinare il livello di dettaglio più 
adeguato: il consiglio che si può dare ai meno esperti è quello di costruire il modello in maniera “iterativa”, 
cominciando con una versione molto semplice cui aggiungere dettagli più in là. 

 



Come condurre uno studio di simulazione 
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Esempi di dati di ingresso: 

• piano di produzione 

• potenzialità di una risorsa 

• tempo di riparazione 

• ecc. 
 

Le fonti: 

• dati storici (se esistono) 

• rilievi diretti 

• documentazione tecnica (anche di sistemi simili) 

• interviste (a progettisti, responsabili, addetti e fornitori) 

 

La preparazione dei dati in ingresso 

I DATI DI INGRESSO SONO SPESSO 
SOGGETTI A VARIABILITÀ: 

SE POSSIBILE, CONVIENE DESCRIVERLI 
SECONDO LEGGI PROBABILISTICHE 



Come condurre uno studio di simulazione 
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Se non vi sono dati storici, i parametri devono essere stimati - come già detto - per mezzo di interviste ai 
progettisti, ai fornitori e con considerazioni teoriche. Tipicamente, ci si trova con: 

• solo il valore medio del parametro; l’analista può usare il valore tale e quale, come una costante (fenomeni con bassa 
variabilità: ad esempio, il tempo ciclo di una macchina automatica), oppure associare una distribuzione probabilistica 
traendola dalla teoria del fenomeno o anche introdurre arbitrariamente una certa variabilità attorno al valore medio (ad 
esempio: +/- 10%) scegliendo poi una disrtibuzione uniforme o triangolare 

• range di valori (minimo e massimo); in questo caso si può usare una distribuzione uniforme o più correttamente una 
triangolare con media nel punto mediano del range o una gaussiana (ipotizzando che il range abbia ampiezza 4σ); 

• range e valore più probabile: di solito si usano distribuzioni di tipo triangolare, beta o normale. 

Anche nel caso in cui i dati storici esistono, l’analista si trova di fronte ad una scelta piuttosto delicata, ovvero: 
• campionare i valori direttamente dai dati storici (distribuzione empirica);  
• ricondurre la distribuzione empirica ad una distribuzione teorica (ammesso che ciò sia possibile). 

 

La “comunità scientifica” degli esperti di simulazione ha al proprio interno estimatori di entrambe gli approcci                
(“coi dati storici si replicherà sempre e solo il passato”; “le distribuzioni teoriche introducono valori di coda / testa 
più bassi o più alti del lecito”), senza che si sia identificata una procedura univoca. Ad ogni buon conto, i migliori 
software in commercio consentono sia di usare tabelle di dati storici, che di rielaborarli in distribuzioni teoriche, 
includendo anche la verifica della capacità della distribuzione di rappresentare più o meno correttamente i dati. 

 

 
 

La preparazione dei dati in ingresso 



VERIFICA 
il modello si comporta come inteso dall’analista? 

VERIFICA = DEBUGGING + CHECK CON MODELLO CONCETTUALE 

 

VALIDAZIONE 
il modello rappresenta efficacemente la realtà? 

VALIDAZIONE = FIDUCIA DELL’UTENTE FINALE NEL MODELLO 

 

Entrambe i processi implicano l’esecuzione di test sul modello che dimostrino aspetti diversi della sua 
accuratezza. Le interazioni tra i due processi si protraggono per tutto il ciclo di vita dello studio (progetto, 
costruzione ed uso), e che non vanno fatti solo alla fine del modello software. 

CON LA VERIFICA SI VEDE SE SI E’ FATTO GIUSTO IL MODELLO, MENTRE CON LA VALIDAZIONE SI VEDE SE 
SI E’ FATTO IL MODELLO GIUSTO! 
 

Come condurre uno studio di simulazione 

30 

La verifica e la validazione del modello 



 
QUINDI VA DATA LA DOVUTA ENFASI ALLA LORO DOCUMENTAZIONE  
                             E PRESENTAZIONE  AL MANAGEMENT 
 

Come condurre uno studio di simulazione 
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La presentazione dei risultati e la loro implementazione 

Nessuno studio di simulazione può dirsi veramente completato con successo, se i suoi risultati non sono stati: 

CAPITI ACCETTATI UTILIZZATI 



Casi concreti 



La simulazione applicata negli studi di fattibilità 
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• Macro Simulation 

 Qualify, validate, ponder easily possible scenarii 

 Calibrate storage capacities, buffer stocks, ... 

 Evaluate storage and handling options 

 Validate the consistency of the input data 

 Design a process layout 

 Testing a production planning method ... 

 Advantages  

 Lower budget than a final proof of concept 

 Visual approach 

 Exploitation of computing power 

 Visual approach and computing power 

Flow simulation applied to the feasibility study  

Calculation Power 

Visual Approach 
(virtual reality) 
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Case Study 1 : Simple Layout 

La simulazione applicata negli studi di fattibilità 
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Case Study 2 : Production order planning 

La simulazione applicata negli studi di fattibilità 
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Case Study 3 : replace a forklift driver by robotic machines 

La simulazione applicata negli studi di fattibilità 
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Case Study 4 : traditional or three-way racks 

La simulazione applicata negli studi di fattibilità 



38 

Case Study 5 : validate picking path 

La simulazione applicata negli studi di fattibilità 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 

La simulazione in questo caso è stata usata per: 

 affinare la progettazione tradizionale, svolta prima in uno studio di fattibilità (scelta del master 
plan di stabilimento e layout ottimale) e successivamente in un progetto di dettaglio. I principali 
risultati conseguiti sono stati: 

o dimensionamento esatto degli accumuli di spedizione  saving sull’investimento 

o disaccoppiamento dei due rami di  andata e ritorno del loop di testata (convogliatori) con 
l’inserimento di posizioni di accumulo intermedio  miglioramento prestazioni cost-effective 

o una stima attendibile delle prestazioni ottenibili 

 definire nei dettagli le specifiche prestazionali minime e funzionali per il capitolato d’acquisto 

 una volta definito il fornitore incaricato, il modello è stato dettagliato, includendo il layout costruttivo e 
le prestazioni / logiche reali del fornitore specifico: questo ha permesso di stabilire una serie di KPI 
prestazionali che sono  stati poi usati per i test di accettazione dell’impianto stesso 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 

PM stock 

KB stock 

NU stock 

Accumulation 
Lanes PM 

I-Point 

FP 
I-Point 

Docks 

Pantographs 

PF 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 

 
KB 

3.240 pallet places 
 

NU 
12.600 pallet places 

Manufacturing 
Department Shipping 

27 plts/h 

75 plts/h 

62 plts/h 

136 plts/h 

198 plts/h 

 
PM 

2.520 pallet places 
 

External 
Suppliers 

To 
Manufacturing 

Department 

25 plts/h 19 plts/h 
19 plts/h 



La simulazione di un progetto di dettaglio / realizzativo 

43 

Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 

Vary Multiple Factor (VMF) Analyses in peak with Run control 8 hr warmup, 8 hours run: 

The VMF analyses focus on an a high number of “replications” (simulated working days), run making changes to all main 
design parameters, both “physical” (e.g. number of operators, of chutes, of shortcuts etc.) and “logic”. 
This approach allows for the direct comparison of results (KPI under control), as a function of the different combination of 
factors. 

Analysis Scenario Warmup Snap Replic 
/Runs 

Acc. Lanes Operators Shortcut 
 

Overlap Wait Complete 

VMF1 2 8hr 8 hr 10/40 16 3 4 0,1 0,1 

VMF2 1,2,3 8 hr 8 hr 1/252 8-20 2,3,4 2,3,4 0,1 0,1 

VMF3 1,2,3 8 hr 8 hr 1/21 8-20 3 2,3,4 0 1 

VMF4 1,2,3 8 hr 8 hr 1/4 16 1,2,3,4 4 0 0 

VMF5 2,3 8 hr 8 hr 2 16 1,2,3,4,5 0,1 0,1 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 
Reference target 

= 198 pallets / hour 

Reference target 
= 136 pallets / hour 

Reference target 
= 62 pallets / hour 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 

Peak period Reference target in 
peak time 

= 7,6 trucks / hour 

Trucks / hr 
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Il caso Ferrero: il nuovo magazzino di Villers-Ecalles 

minutes 

From Production 
To HBW 

This LT includes 
manpower intervention 

From HBW to 
destination chute 
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