
Smart Logistics using advanced discrete event simulation models. 
An industrial case study in a brew company

Valentina Bär
Estudiante de Ing. Industrial

FIQ - UNL 

Victoria Achkar
Ing. Industrial

INTEC (UNL – CONICET)

Carlos Méndez
Investigador Independiente

INTEC (UNL – CONICET)

Franco Cornú
Estudiante de Ing. Industrial

FIQ - UNL 



Introduction

Advanced modeling and simulation are becoming important tools for process design and operation

The management of internal logistic in a brew company is addressed in this work

An advanced discrete event simulation tool is selected for model development: SIMIO software

An exhaustive experimental design is performed in order to predict the future behavior of the system
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Problem definition and objectives

Current 
situation

Investment in 
a new cans 

packaging line

Available 
resources ?

Simulation model

Critical variables Bounds
Proposed
changes

Expected values
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Internal logistics of materials
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Cans Packaging Line:
- Tasas de consumo de MP
- Tasa de producción
- Tiempos improductivos

Raw materials and final products:
- Punto reaprovisión de MP
- Cantidad en stock

Forklifts:
- Sector
- Cantidad
- Velocidad
- Capacidad
- Tiempos de carga/descarga
- Relevos, días no laborales

Loading and unloading areas:
- Cantidad de dársenas
- Capacidad de camiones
- Tiempos de permanencia
- Restricciones de entrada

Store:
- Capacidad de depósitos
- Días de operación
- Reglas de operación

Internal logistics of material: simulation entities
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Model inputs
Data collection
- Entrevistas con el personal de la empresa

- Recolección de datos históricos  

- Observación “in situ”

- Toma de tiempos 

- Cuestionarios

Statistical analysis
- Componentes del sistema, funcionamiento e interacciones 

- Arribos de camiones

- Capacidades

- Velocidades

- Tiempos de realización de tareas / no operativos

- Tasas de consumo / producción

Model Inputs
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Simulation model: Simio environment

MODULE
PROPERTIES

INTERNAL 
LOGISTIC PROCESS

DEFINITION
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SIMIO Simulation model: key entities
Material pallets Trucks Forklifts
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Material pallets trucks forklifts
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SIMIO simulation model
Cans packaging line
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SIMIO simulation model
Cans packaging line
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Stores

SIMIO simulation model
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SIMIO simulation model
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Loading and unloading area

SIMIO simulation model
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Experimental design

Scenario 1: 

Line operates 5 days per week

- Restock twice a week

- Restock daily

Scenario 2: 

Line operates 7 days per week

- Restock twice a week

- Restock daily

Scenario 3: 

Line operates 4/4/3 days per week

Restock twice a week

- Restock daily

Control variables:
- Labor days per week
- Resource availability (forklifts, truck)
- Supply frequency to stores
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Results for Scenario 1
Monthly production 14.068 pallets

Maximum number of pallets accumulated at the end of the line 1 pallet

Monthly inventory(pallets)

Promedio Máximo

Empty cans 987,67 1.038

Final products 8.239,64 8.678

Empty can and final products stores
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Restock twice a week Restock daily

Monthly inventory (pallets)

average maximum

Stock 149,35 217
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Monthly inventory (pallets)

average maximum

Stock 135,72 169
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Restock twice a week Restock daily

forklifts

Utilization

Horas ocupación Tiempo productivo % utilización

AE línea 716,37 396 90,45%

AE log 1.832,6 600 76,36%

Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas 

ocupación

tiempo 

productivo

% 

utilización

AE almacén insumos 181,84 198 45,92%

Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas 

ocupación

Tiempo 

productivo

% 

utilización

AE almacén insumos 237,18 198 59,89%
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Producción mensual 19.823 pallets

Acumulación max. a la salida de la línea 1 pallet

Inventario mensual (pallets)

Promedio Máximo

Latas Vacías 945,44 1.220

Producto Final 8.239,61 8.841
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Empty cans and final products stores



Inventario mensual (pallets)

Promedio Máximo

Pulmón 169,46 247
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Inventario mensual (pallets)

Promedio Máximo

Pulmón 127,85 197
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Restock twice a week Restock daily



Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas ocupación Tiempo productivo % utilización

AE línea 1.015,61 558 91,00%

AE log 1.896,1 600 79,00%

Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas 

ocupación

Tiempo 

productivo

% 

utilización

AE almacén insumos 229,69 198 58,00%

Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas 

ocupación

Tiempo 

productivo

% 

utilización

AE almacén insumos 290,79 198 73,43%
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Results for Scenario 2

Restock twice a week Restock daily

forklifts



Producción mensual 9.593 pallets

Acumulación max. a la salida de la línea 1 pallet

Inventario mensual (pallets)

Promedio Máximo

Latas Vacías 905,28 1.078

Producto Final 8.696,96 9.447
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Empty can and final products stores



Inventario mensual (pallets)

Promedio Máximo

Pulmón 170,29 276

Inventario mensual (pallets)

Promedio Máximo

Pulmón 140,50 170
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Restock twice a week Restock daily



Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas ocupación Tiempo productivo % utilización

AE línea 488,64 270 90,49%

AE log 1.699 531 79,99%

Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas 

ocupación

Tiempo 

productivo

% 

utilización

AE almacén insumos 163,6 180 45,44%

Medición de % utilización AE a partir de las horas de uso

Horas 

ocupación

Tiempo 

productivo

% 

utilización

AE almacén insumos 218,5 180 60,69%
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Results for Scenario 3

Restock twice a week Restock daily

forklifts



Conclusions

Development of an advanced discrete event simulation tool to aid the internal logistics
of a beer company

User friendly and attractive 3D simulation environment provided by the SIMIO 
software 

Very useful tool to estimate the impact of future changes in the critical system
variables, with low cost and without effecting the operation of the real-word process

Introduction Problem and objectives Description Model inputs Simulation model Scenarios Results Conclusions



Thanks for your attention

Franco Cornú
Estudiante de Ing. Industrial

FIQ - UNL 
Santiago del Estero 2829, 3000 Santa Fe, 

Argentina

¿Questions?

Valentina Bär
Estudiante de Ing. Industrial

FIQ - UNL 
Santiago del Estero 2829, 3000 Santa Fe, 

Argentina

Carlos Méndez
Investigador Independiente

INTEC (UNL – CONICET)
Güemes 2450, 3000 Santa Fe, Argentina

Victoria Achkar
Ing. Industrial

INTEC (UNL – CONICET)
Güemes 2450, 3000 Santa Fe, Argentina

https://www.youtube.com/watch?v=qMFzoAr2tkw&feature=youtu.be
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