§S|mco

CO NSULTI

Webinar «Logistica Efficiente»

PHARMA & HEALTHCARE LOGISTICS

L'automazione nel magazzino di fabbrica come "chiave"
per nuove strategie: dall'idea alla realizzazione

SIMCO Sl Relatore: Diego Giometti

Via Durando 38 - Milano Senior Partner Consultant

Tel. 02393256050 Fax 0239325600 ] . ~
a presente documentazione protett
WWW.Simcoconsulting.com na parte pu, essere riprodotta

integralmente o parzialmente, senza esplicito consenso preliminare di Simco.




P
CHI E SIMCO

La societa

Simco Consulting e una delle piu importanti societa italiane di
consulenza e formazione specializzate nella logistica . Dal
1981, anno della sua fondazione, Simco ha sviluppato oltre 2.400
progetti per piu di 600 Clienti di diverse dimensioni e settori
merceologici.

La nostra missione consiste nel saper coniugare competenze e
tecnologie per analizzare e migliorare processi, motivare e
gualificare le RisorseUmane al fine di controllare e sviluppare le
performance complessive del | da.zi enda

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 .
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CHI E SIMCO

Alcune delle Aziende che ci hanno scelto
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CHI E SIMCO

Alcune delle aziende che ci hanno sceltd SettorePharma

INTRALOGISTICA - DISTRIBUZIONE INTERMEDIA
(circa 50 progetti) o~ (circa 80 progetti)
y 4 . COSIFAR
@ ) NOVARTI s A cofardis ... K&
ANGELINI o

BHADBD dmbarone S0

N _‘ ._ g 0 Pt (- FARMACAMPANIA
- . : o)} I farmacie in coopera tiva

W ﬁ@ EARMACIE (TL’\C'

MEDICAL:»
NEOPHARMED COMUNAL

\ ALFASIGMA [\ S raruiy
% %TALFARMACO IS Jolences (1) KRONOSAN
r ‘_) CGP Rgruppo ﬂ

Pharmasides === RICCOBONO ™
MRBRCK - tOMA sy
Experts taking care. SO ﬁarmamorra Uﬂ M __'Q_
€3 MERCK SHARP&DOHME o FEYEELD =4

@ VIM

s .
. o

53|mco I -

CoNnsULTI & Pharma & Healthcare Logistics




P
CHI E SIMCO

Le nostre aree di intervento

Organizzazione del network distributivo

mmmm Progettazione di sistemi di movimentazione interna

Master plan e Layout di Fabbrica

Progettazione e riorganizzazione di magazzini

tradizionali e ad alto contenuto di automazione
Logistica di Magazzino

Simulazione dinamica dei sistemi dihandling

s AZiONI di miglioramento continuo (es. Tempi e Metodi

Lean Production

Simco organizza corsi
interaziendali, corsi in house e
workshop (piu di 40 corsi di
logistica a catalogo).

Formazione nella Supply Chain
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LA SUPPLY CHAIN DEL FARMACO IN ITALIA

Uno schema si nt dntra-logisticadi $tdbilinfetac us s ul |6

|
' — — — — — —_— _— —_— — — — — — — — — — —_— _— —_— — — — — q . i ’ ’
: | Export a Clienti 4“ *
Raw O altri Stabilimenti Cfe—o
| Materials
B Bulk/ Semk o ey || (S
finished Finished ¥ | Envirotainer
products Products « e
+Bulk
Packaging Depositario Imprese di Distributore Punti di
Materials Concessionario trasporto Intermedio dispensazione
Il sistema | t{l_ﬁ A
Other e B B

intra -logistico

WECHES di Fabbrica
Waste (+ 3PL)
Materials

S

P 7 r Farmacie
% . “ - ;&’} e corner

v

MGI‘C&FO | - Ospedali e
domestico case di cura

Il focus di questa relazione é sul progetto del sistema intra-logistico di Stabilmento, ossial & a ndella $upply Chain da cui tutto parte, spessocomposto da
una serie di magazzini e da svariati sistemi di movimentazione interna (es. convogliatori, LGV,carrelli tradizionali) al serviziodiclientio i nt edoeisd.er n i

In genere, lo Stabilimento ha coperture abbastanza alte di Packaging Materials (anche mesi), mentre ha coperture molto bassedi Prodotti Finiti tenuti nel
magazzino di Stabilimento giusto il tempo necessarioa ottenere il rilascio da parte del QA e per organizzare la spedizione ai Depositari etc. 0 per via aerea

Di solito si parla di movimentazione di prodotti vari (colli, bobine di alluminio, fusti etc.) su pallet, IBC,carrelli e contenitori speciali, ma anche di colli e vassoi
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MAGAZZINO E INTRA-LOGISTICA STABILIMENTO PHARMA

Le esigenze del settoré&harma

LIVELLO DI
SERVIZIO

INTRA-LOGISTICA
STABILIMENTO QUALITA
PHARMA

CONTROLLO E
TRACCIABILITA
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MAGAZZINO E INTRA-LOGISTICA STABILIMENTO PHARMA

Le esigenze del settor@harma: il livello di servizio

Il sistema intra-logistico di un moderno Stabilimento Pharma deve esserein grado di offrire un servizio di eccellenza in un
ambiente decisamente sfidante, in termini di:

V complessita A il magazzino (o meglio, il sistema di magazzini) deve esserein grado di servire tutta una ampia serie di
o0 c | i ieterni (arée di preparazione / pesatura, aree di produzione / confezionamento, uffici etc.) e esterni (altre aziende
del gruppo, depositari / concessionari, spedizioni aree), avendo a che fare prodotti spesso eterogenei e con condizioni
particolari da rispettare per lo stoccaggio e la movimentazione

V accuratezza A preservarela qualita del prodotto durante tutte le operazioni in magazzino e di trasferimento in fabbrica, e
eliminare gli errori nella preparazione degli ordini per i clienti esterni ed interni

V tempestivita A permettere ai vari clienti interni gia citati di operare 0 j dnstti ma guasi, potendo rivedere i piani di

produzione a | | & unhotmentmoe minimizzando i buffer locali di merce, che d oltre a sottrarre spazio prezioso alla
produzione o non sono auspicabili per la Qualita (rischio di mix-up). Ovviamente, la tempestivita / puntualita € un fattore
chiave di successoanche per le spedizionia | | 0 e specteseriespedizioni sono per via aerea

V resilienza A garantire continuita alle operations, anche in situazioni di fault (ridondanza, percorsi alternativi etc.)

V servizi a valore aggiunto A ad es. a volte in magazzino si opera il confezionamento del prodotto finito in colli coibentati
o in Enviro-tainer, per gestire al meglio le necessitadella cold-chain

V tracciabilita

V produzione 0 n or ma Clmical Trials

Esgj 8
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MAGAZZINO E INTRA-LOGISTICA STABILIMENTO PHARMA

A Le esigenze del settore Pharmail livello di servizio

DAILY FI OWS @ DESIGN YEAR year 2015
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MAGAZZINO E INTRA-LOGISTICA STABILIMENTO PHARMA

Le esigenze del settor@harma: la qualita

Laqualita delle operationsinta-logistiche nel Pharmava pianificata, garantita e documentata attraverso:

V rispondenza a severe linee-guida e normative internazionali e aziendali A GMP (Good Manufacturing Practiceg, GDP
(Good Distribution Practiceg, GCCMP (Good Cold Chain Management Practice), norme FDA (Food and Drugs
Administration) se si vuole esportare negli USA, GAMP (Good Automated Manufacturing Practice), nonché le SOP
(Standard Operative Practices)aziendali, che potrebbero anche essereridefinite con i nuovi progetti di magazzino

V sistemi IT di gestione validati A questo aspetto va considerato nei tempi e nei costi di realizzazione di un nuovo
magazzino, che possono esseresensibilmente maggiori di quelli tipici di altri settori

V processi di magazzino e di distribuzione A i controlli necessaria mantenere gli ambienti di produzione e i prodotti nelle
condizioni desiderate e a evitare rischi contaminazione e di mix-up di prodotti / lotti diversi (vedi le norme sopra citate)
richiedono un progetto meticoloso dei processiintra-logistici

V mantenimento della temperatura (minimizzazione del Time Out of Range d TOR) A le severe esigenze circa questo
aspetto rendono necessariimportanti impianti HVAC,la cui presenzado i n t r pesla lagiatida (canali di distribuzione aria,
macchine del freddo etc.) va considerata nel progetto, e processi operativi rigorosi

V documentazione del progetto A alto tasso di formalita / documentazione richiesto nelle varie fasi di progetto, sia per le
esigenzedi convalida, che per| 6 a mb tipeadelle multi-nazionali Pharma

V rigida scelta di materiali, lavorazioni e finiture adeguate agli ambienti Pharma

V sicurezza / ergonomia

e 10
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MAGAZZINO E INTRA-LOGISTICA STABILIMENTO PHARMA

Le esigenze del settor@harma: le tipiche difficolta del progetto

V pianificazione di un Master Plan corretto A sia nel caso di nuovi Stabilimenti, sia nel caso in cui il nuovo magazzino /
sistema di material handling vada ad inserirsi in un Sito esistente, con notevoli limitazioni e contraints cui sottostare e
spessomolti altri progetti 6 ¢ 0 n ¢ o rche esistonoGullle stessearee candidate

V scelta delle tecnologie piu adatte A spesso,anche se non necessariamente,spessoi progetti intra-logistici nel Pharma
sono caratterizzati da un alto tasso di automazione / informatizzazione. | driver che portano verso queste tecnologie sono:

7 laminimizzazione delle possibilita di errore
7 lamaggiore ovalidabilitaddei processiautomatici e presidiati da software come WMS/ WCSetc.

74 il risparmio di spazio garantito da magazzini che possono svilupparsi in altezza o da sistemi LGV che operano in
corridoi stretti: avere bisogno di meno spazio e un fattore chiave speciein Siti esistenti

7 ergonomia / sicurezza
flessibilita nei confronti di possibili allungamenti dei normali turni lavorativi

7 minore necessitadi personale, che pud esserevisto non solo come risparmio sugli OPEX,ma anche come piu ampia
indipendenza da un fattore spessoa notevole specializzazione

a

V complessita del contesto progettuale A multi-disciplinare, con molti enti coinvolti (produzione, supply chain, ingegneria
interna ed esterna, QA/QC, esperti di convalida), e internazionale: importanza di comunicazione e documentazione

V necessita di garantire la massima continuita alle operations di Stabilimento A es. quando il magazzino deve essere
modificato / ampliato, o si deve aggiungere un sistema LGV

_ 11
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

La scelta dei sistemi di stoccaggio

LIVELLO DI AUTOMAZIONE
Soluzioni tradizionali Soluzioni ibride

Ll
> o
= Caroselli
= Porta pallet : .
- Porta pallet L <
o u el Ripiani tradizionale SHZZEE
(__D bu) + LGV
o) > _ Mag_azz_lnl
< @) Cassetti verticali a
@) N cassetti traslati
8 5‘ VNA
— @ v VNA automatizzato
n - Scaffali :
— gravita Trasloelevatori
oY a profondita ACR
'|<_( > o singola
= % Drive -in
L -
Z = tLev . Miniload
Ty = BFS Trasloelevatori
o = a profondita Multishuttle
S multipla
3 Shuttle +
8 LGV
Drive -in Shuttle Autostore
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

Sviluppare un buon progetto senza (o quasi) punti deboli

metodo C avere un approccio graduale

risorse C tempo e gruppi di lavoro, non sviluppare progetti da soli e in tempi troppo brevi
METODO RISORSE - . _ L
competenze C non sottovalutare la qualita delle competenze professionali richieste
STRUMENTI Bl ESPERIENZA | &/ esperienzaC avere una "mente aperta" e un approccio a 360°

% progettare per il domani C mantenere una visione «evolutiva»

validare le soluzioni identificate prima della realizzazione (strumenti di progettazione avanzati)

53|mco
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

Il metodo progettuale 6 Lo Studio di Fattibilita e le fasi successive

Individuare la soluzione da realizzare fra le possibili tecnico  -economiche

A raccolta e analisi dati attuali
A analisi dei principali processi
A individuazione dei valori previsionali

BASE DATI DI
PROGETTO

A individuazione delle possibili alternative relativamente a:

A V sistemi di stoccaggio, prelievo e movimentazione

FATTIBILITA AE'?ES&L?I’II\I\I/E V procedure di funzionamento, architettura informatica, organizzazione
A definizione dei parametri di valutazione delle alternative

STUDIO DI SVILUPPO

A stima investimento preliminare (N\15% circa) e analisi costi/benefici
A confronto tra le soluzioni
A individuazione della soluzione ottimale C escalationfor approval

SOLUZIONE
OTTIMALE

Approvazione progetto C Progetto Esecutivo C Project Management

§S|mco
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

Lo Studio di Fattibilita: la definizione dei requisiti

RACCOLTA E ANALISI DEI DATI DI PROGETTO

STOCK FLUSSI IN USCITA MANODOPERA

Quantita a stock FLUSSO DEI FLUSSO DEI Dettaglio degli
per ciascun MATERIALI CAMION FTE per ogni
articolo allafine W Dettaglio di tutto [| Dettaglio di tutti attivita /
delmese;alfine 8 j| flusso in uscita J| i camion in uscita | Processo, inclusi
di identificare per Ogni articolo Verso i negozi qualifica, costi,
tendenze, (almeno 1 anno), | articolato per produttivita
modelli di con quantita, tipologia di
SEEUIER tipo di flusso, mezzo
analisi ABC, ecc. destinazione,

canale,focus sul

picking ecc.

FATTORI DI PROIEZIONE PUNTO DI PROGETTO

53lmco
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

Lo Studi o di

TREND MENSILE FLUSSO IN USCITA (no trasfer.)

Fatt
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ANALISI DELLE COPERTURE PER ARTICOLO
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

Lo Studio di Fattibilita: lo sviluppo di soluzioni alternative
Ogni soluzione alternativa deve essere caratterizzata in termini di:

A Masterplan : collocazione di tutte le varie aree operative a | | 8 i deltmagazzino

A Layout : dimensionamento e progettazione delle attrezzature logistiche in relazione ai requisiti di progetto e con
particolare attenzione ai picchi

A Criteri operativi : identificazione della migliore filosofia operativa e definizione delle procedure di messa a
dimora, picking (per singolo ordine, per batch di ordini, picking massivocon| & u t di kistemizdiosorting, etc.) e
rimpiazzo

A Impegno del personale (e relativi costi di gestione)

A Altri costi di gestione (manutenzioni, materiali di consumo, assicurazioni,consumi, etc.)
A Stimaddi nv e s ecalootordel relativo ritorno

A Timing del progetto

A Pianificazione delle fasi di implementazione

53lmco
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COME SCEGLIERE LA SOLUZIONE

Lo Studio di Fattibilita: la valutazione delle soluzioni alternative DAY BACK TIMIE
Il progettista dovra confrontare le alternative proposte quantificando, per ogni a-
soluzione, gli aspetti economici (Capexe Opex) ma anche i punti di forza e di 85 coommo ]
debolezza qualitativi . In particolare dovranno essereanalizzati EE coooms
A Miglioramenti di efficienza e di servizio rispetto allo stato di fatto gL coomom o
(spazio,velocita, accuratezza,consumi, altro) BS oo o T
A Enttadel | 8di nv e(impiantmed mattreazature, oneri di legge, formazione ®e 1 1 3 4 5 & 7 8 s w» u o
del personale,progettazione, gestione del transitorio, trasloco, etc.) S S
A Impegno del personale (diretto e indiretto, nuove figure professionali da — —
impiegare) Rating (1 to 4) Weight Final Rati
] ) ) ) ] ) ) ) FINAL SCORE ating (1 1o €lg Inal kating
A Tempi di realizzazione (progettazione, appalti, esecuzione,convalida, messa SLLosele g sl o SLlosele g sl
. . . . Main f
in esercizio,test di accettazionelQ/PQ/OQ/SAT) ey FTTETE T 0 [ }
Level of automation o1 F 3 F 3% 4 oam * 25 % 30 % 32 & 35
A Flessibilita della soluzione rispetto a ogni possibile cambiamento (stress lsbf'ab""y oAk gk Ak Him
Flexibilit
teSt) X'Il'olllo)r:gtermeschanges B4 3B 3% 3 5m }
To new work peaks Bo4F 3% 3 F 3 oam B 35 28\ 30 ' 33
A Impatto sulle altre funzioni aziendali e sulle relazioni sindacali . ;l"‘ Poakoahoahos e
ecnnolol
TechnngerveI a2 3 3 al 4 mw }
Performance d 2d 34 2.4 4 > ¥ o170 27\ 25 i 37
- gi ﬁ Area saving A1 g 24 24 3
/ N T i
) Imlgl?pply B4k 3% 3% 2 em } ¥ 38 28\ 28 i+ 18
SOLUZIONE OTTIMALE ~t e
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COME REALIZZARE LA SOLUZIONE
UN CASEHISTORY SIGNIFICATIVO:
LOEVOLUZI ONE DEAITEANTRA
IN UNO STABILIMENTO DI PRODUZIONEDI VACCINI
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CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI

Descri zione dell 0i ntervento

LERAGIONI
A Riorganizzazionedella logistica interna al Sito Produttivo
A Razionalizzazionedei flussi di stabilimento nel rispetto delle norme GMP (Good Manufacturing Practice)
A Definizione della migliore soluzione complessivaper:
V la centralizzazione dello stoccaggio a temperatura ambiente (15625 AC) delle materie prime e dei materiali di
confezionamento
V la centralizzazione dello stoccaggio in cella (268 AC) di prodotti finiti e semilavorati
V laloro movimentazione da/per i reparti utenti (produzione, confezionamento)

A Incremento d e | | & e fefdella sicerazzaattraverso un maggiore livello di automazione dello stoccaggio e
della movimentazione

| VINCOLI

A Garantirel 6 e s p a nudurakdella soluZione proposta per far fronte a | | 8 i n cdeieotuenindi redio lungo

termine (sviluppo per Fasi)
A Evitarel 6i nt e delleuaitiviti aperative durante la fase di cantiere

_ 20
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CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI

Descri zione dell 0i ntervento

LAMETODOLOGIASEGUITA

A progettazione di dettaglio della soluzione complessiva (scelta del tipo di magazzino, definizione de sistema di
movimentazione ottimale, architettura informatica per governarli) anche attraverso | 0 uds strumenti avanzati quali la
simulazione dinamica

A definizione delle logiche, dei principi organizzativi e dei processioperativi ottimali

A redazione dei capitolati tecnicid & a ¢ g gualgidazione dei fornitori e assistenzaalle trattative
A coordinamento del progetto costruttivo

A assistenzaalla preparazione e partecipazione ai FAT (Factory AcceptanceTests

A assistenzaalla realizzazione

A assistenzaal | 6avvi ament o

A assistenzaalla preparazione e partecipazione ai SAT (Site AcceptanceTest9

A collaudo finaled el | 6i .mpi ant o

SIMULAZIONEDINAMICA

Strumento estremamente importante (soprattutto in presenza di soluzioni ad alto contenuto di automazione) di
progettazione avanzataper la verificael 6ot t i midd lay@u ie datieestrategie operative dei sistemi di stoccaggio e di
handling allo scopo di individuare e rimuovere gli eventuali colli di bottiglia d e | | 6 i rognseatandoaqsi d se necessario-
di apportare modifiche al layout prima di effettuare | 6 i nv e srdale.me nt o

_ 21
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l ASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 1

La soluzione realizzatad il Site MasterPlan di prima ipotesi

simco

CONSULTI ©

B20

1.780pp at 2°-8°C
368pp at -20°C

[ARNAERERRERE

Pharme. J S

B17

402 vertical WH

m"‘ Tap Recinzione Confine di Propriet2
‘I‘I‘.‘I”I '!'I‘..I.‘ .Z‘:'I':’I.,‘ I’I‘}p"“' >
20T BT TS

-y

(9] B50 [

8.450pp at ambient in
' automated WH

880pp at ambient
1.524pp at 2°-8°C
Refrigererators

Cold rooms




I CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 1

La soluzione realizzatad il Site MasterPlan

: NUOVA AREA RICEVIMENTO E

SPEDIZIONE

1 '\<<<<<<<§§<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<§ﬂ

Produzione

|||||

Rep. Confezionamento
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I CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 1

La soluzione realizzatad il Lay-out

Latestata Il magazzino

Ricevimento e spedizione

! |

T T [ T T [ [ T T T T T [ T T T [ T T T T [ T 1
_ Magazzino automatico 15-25 °C
5 Vecchio Doppia profondita (8.450 pp)
g Magazzmo S (S S R S S S A A S S A (S S A (Y (S S S (N Y A
1595 °C EEEe=——=Ec=——cce=————===c
) O ad0dlo
H U alldard
R A2 ) v A
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l CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 1

La soluzione realizzatad scheda con le principali caratteristiche

Tipologia di articoli gestiti Materie prime, materiale di confezionamento
Entrata in esercizio Settembre 2010
Struttura civile magazzino autoportante + avancorpo in muratura
Condi zi oni particol ar | tepmgeraturd o unnidittecgniratlarai(16-25M@& Nt o
Tipo di UdC immagazzinate pallet (800x1200xh1200/1700 mm; 750 kg)
Entita della fornitura
scaffalature autoportanti (11 livelli, 8.448 pp, doppia profondita)
trasloelevatori n. 3 in doppia profondita
convogliamento rulliere motorizzate e trasportatori a catena
Superficie coperta 1700 mq
Altezza totale 22 m circa
Sistemi di carico/scarico camion 4 baie attrezzate
Gestione operativa SAP WM + AMS
Sistemi di identificazione dei materiali Barcode
Sistemi di trasmissione dati agli operatori Terminali palmari in radiofrequenza

Ssmco

CONSULTI ©




I CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 1

La soluzione realizzatadl dar chi tettura dei SI st emi sof t war e

LIVELLO 4 SAP /WM
Management Level

Routes M/H missions
management

AM S A Context
macro- missionf ...
7 database
Centralized LAt =
LIVELLO 3 Events log System |layout
Layout
constraints micro- mission micro- mission micro missio

Sub-system interface I
LIVELLO 2 Other systems’
master
LIVELLO 1
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I CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 1

La soluzione realizzatad la tempistica complessiva
LEPRINCIPALMILESTONES

A Progetto esecutivo e processod dac qui S

o Gennaiod Maggio Anno 1
A Ordine ai fornitori Giugno Anno 1
A Disponibilita platea magazzino Ottobre Anno 1

Novembre Anno 1 & Febbraio Anno 2
Febbraio Anno 2

(&
C
C
A Montaggio scaffalature (prima parte) C
C
A Montaggio scaffalature e soppalco di testata C Febbraio d Marzo Anno 2
C
C
C
C
C

A Inserimento e cablaggio traslolelevatori
A Installazione convogliamento di testata Aprile 8 Maggio Anno 2
A Commissioning

A SAT(Site Acceptance Tests
A Riempimento e Start up

Giugno 6 Luglio Anno 2
Agosto Anno 2
Settembre Anno 2

21 mesi

A Durata Totale

B b

&simco
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I CASEHISTORY DI AZIENDA PRODUTTRICEDI VACCINI: FASE 2

La soluzione realizzatad il Site MasterPlan

Phase 2

Bld. 20
SF slow moving
Clinical Trials
FP-20 AC

HBS 15-25 C
RM + Syringes (h. standard)

» .
o eyl Syringes
— Pomp &gstorage (h.170 cm)

Bld. 39
RM 2-8 AC
(PF extra stock)

NOTE : Bld 39 Wh. is not necessaryin case of Phase3
(max expansion of 2-8 AC HBS) and could be fully
dedicated to syringes storage

I
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