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im Einsatz bei Wolf ButterBack

Eingesetzte Software —
ProStore®-Komponenten

Warenannahme

Ein-/Umlagerung Staplerleitsystem

Lagerverwaltung
Materialflusssteuerung

Nachschubsteuerung
(Strategie-Engine)

Beleglose Kommissionierung
mit Pick-by-Voice

Single-Order-Picking

Bereitstellung in zwei Werken
per Fordertechnik

Versand in zwei Werken
Inventur
Bestandsfiihrung
Stammdatenverwaltung
Informationssystem

Schnittstelle zum ERP-System
Navision

Staplerleitsystem auf Funkbasis

Die kommissionierten Paletten gelangen (iber die Férdertechnik aus dem Hochregallager in den Versandbereich.

Leitstand

Schnittstellen zu den automa-
tischen Hochregalldagern

Value Added Services

Die Hardware — die Tools

Windows Server
GlassFish (Applikation Server)
Oracle Datenbank

ProGate zur Anbindung
des ERP-Systems

Pick-by-Voice-Gerate von
Honeywell

Sprechen Sie uns an —
Wir freuen uns auf lhre Nachricht

TEAM GmbH

Hermann-L6ns-Stralle 88
33104 Paderborn

Fon +495254 8008-0
Fax +495254 8008-19

Mail team@team-pb.de
Web www.team-pb.de
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im Einsatz bei Wolf ButterBack

Premium-Backwaren effizient und
transparent steuern » Die Firma
Wolf ButterBack KG aus Fiirth
produziert und vertreibt seit
mehr als 25 Jahren tiefgekiihlte
Premium-Backwaren — mittlerweile in
liber 20 Ldandern weltweit.

340 Millionen Teiglinge fertigen die
Franken im Jahr, verarbeiten dazu
taglich 22 Tonnen Butter und fiithren
1.200 Kundenauftrage im Monat aus.

Als ein drittes Werk mit Neustruk-
turierung der logistischen Ablaufe
im Bereich der Fertigwarenentwick-
lung geplant ist, kommt das Ware-
house Management System (WMS)
ProStore® inklusive Materialfluss-
steuerungssystem zum Einsatz.

Die Wolf ButterBack KG befindet sich
auf Wachstumskurs.

Im Jahr 2000 baute Wolf Butter-
Back auf dem jetzigen Firmengeladn-
de in Fiirth ein Werksgebdaude mit
Verwaltung, Produktion und einem
Verschiebehochregallager.

2006 erfolgte die Erweiterung mit
einem zweiten Werk. Kapazitdten
fur fiinf Produktionslinien, eine
Siedegebdckanlage und ein Hoch-
regallager mit 5.000 Paletten-
Stellpldatzen wurden geschaffen.

Seitdem widchst Wolf ButterBack
kontinuierlich weiter: Ob siiBes
Gebdck, feinblattrige  Croissants
oder herzhafte Snacks — die Produk-
tion und der Vertrieb des auf 150
Artikel angewachsenen Sortiments
bendtigen Platz.

Daher entschlossen sich die Tiefkiihl-
spezialisten im Jahr 2016 zum Bau
eines dritten Werks mit einem Hoch-
regallager in drei Gassen und einer zu-
satzlichen Kapazitdt von 8.570 Palet-
ten-Stellplatzen.

Mit der Erweiterung sollten auch
die logistischen Ablaufe im Bereich
der  Fertigwarenabwicklung neu
strukturiert werden.

Fir die durchgidngige Steuerung
aller bestehenden Werke und des
Neubaus wurde ein Warehouse
Management System mit integrierter
Materialflusssteuerung geplant.

Christian Adelmann, IT Gruppenleiter
bei Wolf ButterBack, erldutert die Aus-
gangssituation: ,,Zum einen wollten wir
schneller und reibungsloser arbeiten,
zum anderen eine groRere Bestandssi-
cherheit und eine einfach zu handha-
bende Chargenverfolgung erreichen.”

Das Unternehmen wiinschte sich
dazu die Ablésung der belegorien-
tierten durch eine beleglose Kommis-
sionierung sowie eine automatische
Nachschubsteuerung fiir das Kommis-
sionslager.

Um die Verladung schneller und ge-
nauer zu gestalten, sollte eine se-
quenzierte Bereitstellung eingerichtet
und eine hundertprozentige Verlade-
kontrolle gewahrleistet werden.

Nach einem entsprechenden Aus-
schreibungsverfahren entschied sich
Wolf ButterBack schliefRlich fiir das
WMS ProStore® in der Version 10.0.

,Die Expertise von TEAM, die Erfah-
rungen entsprechender Referenzkun-
den aus dem Lebensmittelbereich und
der Leistungsumfang von ProStore®
haben uns lberzeugt”, fasst Christian
Adelmann zusammen.

Koordinierter Materialfluss in allen
drei Werken

Die Einflihrung der Software erfolgte in
zwei Stufen. Zunachst wurde das bishe-
rige Lagerverwaltungssystem im beste-
henden Werk 2 von ProStore® abgelost.

Das vollautomatische Hochregallager
mit 5.000 Stellplatzen in vier Gassen ist
zentral an den Wareneingang, die Kom-
missionierung und den Warenausgang

ButterBack

weil Qualitit verbindet
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Dank Pick-by-Voice haben die Mitarbeiter in der Kommissionierung immer beide Hdnde frei
— Arbeitsanweisungen zu Artikeln und Stiickzahlen erfolgen via Headset.

angebunden.

ProStore® lbernimmt die Material-
flusssteuerung sowie die Kommuni-
kation mit den Regalbediengeraten
und der Fordertechnik. Gearbeitet wird
nach dem First-in-first-out (FIFO)-Prin-
zip, um das Mindesthaltbarkeitsdatum
(MHD) der Backwaren nicht zu uber-
schreiten.

Das im Frihjahr 2018 fertiggestell-
te Werk 3 umfasst ein automatisches
Hochregallager in drei Gassen mit
zuséatzlichen 8.570 Stellplatzen, so
dass die gesamte Lagerkapazitat insge-
samt etwa 14.000 Stellpldtze betragt.
Hier wurde ProStore® in einer zwei-
ten Stufe eingefihrt und Ubernimmt
ebenfalls die Lagerverwaltung und die
Materialflusssteuerung. Das neue Werk
3 schliel3t die Produktion, die vorhan-
dene Fordertechnik aus Werk 2 und
einen weiteren Versandbereich ein.

Christian Adelmann,
IT-Gruppenleiter:

,Wir sind froh, dass
wir die Firma TEAM
fiir dieses Projekt als
Partner ausgewdhlt
haben und sind be-
geistert von der

i kompetenten  und
partnerschaftlichen Zusammenarbeit mit
den engagierten Mitarbeitern.”

Regelung der Warenstrome in alle
Richtungen

Nach der Fertigstellung des Werks
3 und dem Go-Live von ProStore®
im Marz 2018 werden die gesamten
Lagerprozesse vom Warehouse Ma-
nagement System gesteuert.

ProStore® Gibernimmt die produzierten
Fertigwarenpaletten am  Produkti-
onsausgang und verteilt diese (iber
eine Einlagerungsstrategie sowie eine
entsprechende  Priorisierung  der
Fordertechnik auf die beiden Hoch-
regallager im Werk 2 und Werk 3. Die
Fertigwarenpaletten, die aus der war-
men Produktion kommen, sind dabei
moglichst schnell auf die Tiefkihllager
zu verteilen.

Die Wareneingange werden automa-
tisch an das ERP-System Navision ge-
meldet.

Um die Kommissionierung auf einer
einheitlichen Basis zu verbessern, hat
sich Wolf ButterBack im gesamten
Tiefkhl-Fertigwarenbereich fur das
beleglose Pick-by-Voice-Verfahren ent-
schieden.

Die Mitarbeiter erhalten die Pickauf-
trage mittels Sprachsteuerung uber
ein Headset. Freie Hande und freie
Sicht ermoglichen nicht nur ho-
here Pickraten, sondern mit 99,9 %
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ProStore® gewdhrt jederzeit volle
Transparenz im Materialfluss.

auch  eine  wesentlich hohere
Pickgenauigkeit. Gleichzeitig  er-
laubt Pick-by-Voice eine fortlaufen-
de Inventur und realisiert somit eine
hohere Bestandssicherheit.

Mittels der Versandauftrage fir den Tag
regelt ProStore® die Nachschibe und
Ricklagerungen aus den beiden Hoch-
regallagern auf die Kommissionier-
flachen.

Lagerplatzverwaltung sorgt fiir mehr
Effizienz

Navision leitet die Auftragsdaten an
ProStore® weiter, woraufhin das Ware-
house Management System die fur die
Kommissionierung bendtigten Voll-
paletten und auftragsspezifische Ware
reserviert.

Die Software fasst fir die Warenzu-
sammenstellung mehrere Auftrage
wegeoptimiert zusammen, ein Auftrag
wird parallel kommissioniert.

Sobald die Kommissionierung ab-
geschlossen ist, kann die Ver-
sandbereitstellung  in ProStore®
angestoRen werden. Die zusammen-
gestellten Paletten gelangen schliel3-
lich Gber die Fordertechnik aus dem
Hochregallager in den Versandbereich.
ProStore® und Navision schliefen den
Auftrag ab, wenn die Paletten auf den
LKW gebucht werden und die Ver-

Handhelds visualisieren die vom Staplerleit-
system libermittelten Transportauftrdge.

ladung abgeschlossen wird. Dieser Ab-
schluss wird abschlieRend an Navision
gemeldet.

ProStore® regelt auch die Lagerver-
waltung bei Wolf ButterBack. Um den
Warenumschlag und die Raumaus-
nutzung zu verbessern, werden die
Artikel je nach Umschlagshaufigkeit
unterschiedlich eingelagert: A-Artikel
erhalten feste, B-Artikel chaotische
und C-Artikel dynamische Lagerplatze.
Zusétzlich gibt es ein eigenes Muster-
artikelregal. ProStore® definiert die
Lagerstrategien mit Hilfe der Strategie
Engine.

Im Warenausgangsbereich werden die
Kundenpaletten tourenorientiert be-
reitgestellt. 500 Paletten schlagt Wolf
ButterBack am Tag um.

Mit der Erweiterung des Werks 3 ste-
hen dem Unternehmen nun zwei Ver-
sandbereiche mit Pufferplatzen fur
zwei bzw. fiinf LKW-Ladungen zur Ver-
figung. Im neuen Werk 3 erfolgt die
Bereitstellung Gber zwei Bahnen mit
jeweils 33 Paletten pro Bahn. Der Wa-
renausgang nimmt eine automatische
Sequenzierung der bereitgestellten
Ware vor und sortiert diese in entspre-
chende Verladereihenfolgen in die Be-
reitstellbahnen und -flaichen.

Bei Bedarf kénnen die Bahnen zur
Expressauslagerung ganzer Ver-

Bester Uberblick im Leitstand — alle operativen Kennzahlen werden iibersichtlich und gra-
fisch interaktiv mit umfangreichen Auswertungen dargestellt.

ladungen mit mehreren Abladestellen
genutzt werden. Die Verladekontrolle
erfolgt nun hundertprozentig mit Hilfe
mobiler Terminals.

Ein bidirektionaler Ausgleich der
Bestande

Das neue Werk 3 mit dem 42,5 Meter
hohen Hochregallager 2 wurde Uber
eine Bricke an das bestehende Werk
2 und das Hochregallager 1 angebun-
den. ProStore® regelt die Nachschiibe
und Ricklagerungen aus beiden Hoch-
regallagern auf die Kommissionierfla-
che im Werk 2.

Den Bestand zwischen den beiden La-
gern verwaltet und optimiert das WMS
automatisiert mit Hilfe der von Navisi-
on gemeldeten Auftrage. Dazu wurde
eine bidirektionale Strecke eingerich-
tet. Tagsliber wird diese in Richtung
Hochregallager 1 bedient.

So werden der Nachschub in die Kom-
missionierung und die Lieferung von
Vollpaletten fir die Auftrdge gewahr-
leistet. In den Nachtstunden erfolgt in
umgekehrter Richtung die Ricklage-
rung von Paletten ins Hochregallager 2.

Die Einfliihrung von ProStore im Werk
2 erfolgte im laufenden Betrieb. Inner-
halb eines Wochenendes wurden alle
Stellplatze und offenen Auftrdge an

ProStore® (ibergeben.

,Das ist in einem produzierenden
Unternehmen wie dem unsrigen eine
Herausforderung. Um eine moglichst
problemlose Umstellung sicherzu-
stellen, hat uns TEAM mit mehreren
MitarbeiternimVorfeld bestens unter-
stltzt und auch einen Integrationstest
durchgefiihrt.” Christian Adelmann
ist mit der Qualitatsverbesserung der
Intralogistik sehr zufrieden.

»Wir haben nun in allen Werken ein-
heitliche Arbeitsabldufe. Die stark
reduzierte Fehlerquote bei der Kom-
missionierung und der Verladung
haben uns in der Wahl fir ProStore®
bestatigt.”

Fir ein zuklnftiges Retrofit und eine
Erweiterung der Fordertechnik hat
Wolf ButterBack daher ebenfalls
eine entsprechende Abbildung in
ProStore® geplant.

Christian Tanzer,
Lagerleiter:

,Durch die Einfiih- Wk
rung von ProStore®
haben wir endlich
einheitliche Arbeits-
abldufe.

Dadurch kénnen wir b
auch neue Mitarbeiter viel schneller ein-
lernen und einarbeiten.”
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