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/ LOGISTIK NEU GEDACHT

Am Giterbahnhof Wolfurt entstand bis zum Jahreswechsel

einer der strategisch wichtigsten Logistikstandorte in der Geschichte
von Gebriider Weiss. Welche planerischen Akzente gesetzt

1) wurden und welche Rolle Automatisierungstechnik spielt.

@ Von Daniel Pohselt

Auf einem rund 30 000 Quadratmeter groBen
Grundsttick errichtete Gebriider Weiss ein neues Logistik-
und IT-Center mit einem 34 Meter hohen Hochregallager,
einem zusétzlichen manuellen Lager sowie einem mehr-
stéckigen Burogebaude fur rund 350 Mitarbeitende.
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tandortentscheidungen gehoren
S zu den folgenreichsten Weichen-

stellungen industrieller Unterneh-
men. Sie wirken iiber Jahrzehnte und be-
treffen weit mehr als Grundstiickspreise
oder Baukosten. Fragen der langfristigen
Personalverfiigbarkeit, der Erreichbarkeit
von Markten, der Integration in bestehen-
de Lieferketten, der Resilienz gegeniiber
Krisen sowie der Erfiillung von ESG-Vor-
gaben greifen dabei ineinander. Gleich-
zeitig steigt die Komplexitét solcher Pro-
jekte stetig: Regulatorische Anforderun-
gen, volatile Nachfrage, technologische
Entwicklungsspriinge und sich wandeln-
de Kundenanforderungen erschweren be-
lastbare Prognosen. Was in der frithen
Projektphase als wirtschaftlich attraktive
Losung erscheint, entpuppt sich im Be-
trieb nicht selten als Kostenfalle — etwa
durch mangelnde Erweiterbarkeit, unzu-
reichende Prozessintegration oder einen
zu geringen organisatorischen Reifegrad.
Besonders bei Logistik- und Produktions-
standorten zeigt sich, dass nicht die ein-
zelne technische Komponente, sondern
das Zusammenspiel von Gebaude, Tech-
nik, Prozessen und Organisation {iber den
Erfolg entscheidet. Vor diesem Hinter-
grund gewinnt eine strukturierte, fakten-
basierte Standort- und Anlagenplanung
an Bedeutung. Unabhéngige Planungs-
partner wie Xvise konnen dabei helfen,
Annahmen kritisch zu hinterfragen, Vari-
anten vergleichbar zu machen und spétere
Fehlentscheidungen zu vermeiden. Thr
Mehrwert liegt im Blick auf das Gesamt-
system — und in der Fahigkeit, Komplexi-
tét so zu beherrschen, dass Investitionen
auch unter unsicheren Rahmenbedingun-
gen langfristig tragfahig bleiben.

: Renommierprojekt. Auf einem rund

: 30 000 Quadratmeter grofen Grundstiick
i errichtete der internationale Transport-

: und Logistikkonzern Gebriider Weiss ein
: neues Logistik- und IT-Center mit einem

i 34 Meter hohen Hochregallager, einem

: zusitzlichen manuellen Lager sowie ei-

: nem mehrstockigen Biirogebaude fiir

¢ rund 350 Mitarbeitende. Insgesamt inves-
: tierte das Unternehmen rund 100 Millio-

: nen Euro in den Standort. Der neue Kom-
¢ plex ist auf 68 000 Palettenplétze ausge-

: legt und wird als Multi-Customer-Ware-

: house betrieben. Das bedeutet: Mehrere

¢ Industriekunden lagern hier ihre Ware,

: die anschlieRend bedarfsgerecht, auf-

: tragsbezogen und in hoher Taktung wei-

: terverteilt wird.

Die logistische Konzeption und die Pla-

Technisch ist der Standort so ausge-

legt, dass sehr unterschiedliche Kunden-
. © strukturen abgebildet werden kénnen.

: nung der Automatisierung lagen bei Xvise,
: einer 100-prozentigen Tochter von Gebrii-
: der Weiss. Deren Head of Consulting, Tho- :
: mas Bale, begleitete das Projekt von den

. ersten Konzeptstudien bis zur Inbetrieb-

: nahme. Goldbeck Rhomberg fungierte als
: Generalunternehmen.

Das Hochregallager lagert Euro- und In-

i dustriepaletten doppeltief in 13 Regalgas-

sen, bedient von 13 Regalbediengerédten.

: Uber Férdersysteme werden die Paletten

i zu acht Kommissionierstationen nach dem
Ware-zur-Person-Prinzip transportiert.

: Erganzt wird das System durch automati-

¢ sche Umreifung, Wicklung, Etikettierung

. Vom konventionellen Lager zur auto-

. matisierten Drehscheibe. Fiir Gebriider

: Weiss markiert Wolfurt einen technolo-

i gischen Einschnitt, weif$ Bale. Erstmals

© setzt der Konzern in groRem Stil auf ein

i automatisches Palettenhochregallager.

© Bislang war der Konzern in der Lagertech-
: nik eher konservativ unterwegs. ,,Da das

: Kundengeschift meist eher kurzfristig

i ausgelegt ist, ist der Logistikdienstleister

: primér im manuellen Bereich unterwegs®,
: sagt Bale. Deshalb wurde bisher eher eine
¢ vorsichtige Strategie verfolgt. Der ent-

: scheidende Unterschied in Wolfurt: lang-

: fristig gebundene Kunden und ein klar

i definiertes Mengengerdiist. Erst dadurch

: wird die Investition in Automatisierung

i wirtschaftlich darstellbar.

-Wir haben darauf geachtet,
dass es eine maBBgeschneiderte
Losung ist, aber dass der MaB3-
anzug genug Luft lasst, um
mitzuwachsen.”

Thomas Bale, Head of Consulting, Xvise

: sowie Leerpaletten-Handling. Neben dem
: Automatikbereich gibt es bewusst auch

: ein manuelles Lager. ,,Diese Hybridstruk-
: tur soll sicherstellen, dass auch untypi-

: sche Formate, Sonderprozesse oder kurz-
i fristige Spitzen abgefedert werden kon-

i nen*, sagt er.
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Logistikstandort

Planung unter Unsicherheit. Die eigent-
liche Komplexitat eines solchen Projekts
liegt laut Bale nicht in der Technik, son-
dern in der richtigen Dimensionierung.
»In der Logistik- und Lagerplanung hat

man es mit sehr vielen Parametern zu tun.

Was hat der Kunde fiir Bediirfnisse? Wie
verdndern sich die Mengen? Wie entwi-
ckelt sich das Wachstum?“ Auf dieser Ba-
sis werden zunéchst mehrere Varianten
entwickelt und miteinander verglichen.
Erst spéter erfolgt die Feinabstimmung.
Vor der endgiiltigen Entscheidung wur-
de das gesamte Lager digital simuliert.
,Wir haben eine Vollsimulation mit dy-
namischen Werten durchgefiihrt, um die
Funktionsfahigkeit des Gesamtsystems zu
iiberpriifen®, so Bale.

Ein zentrales Ziel der Planung war es,
den Standort nicht auf einen einzelnen
Kunden zuzuschneiden, sondern lang-
fristig offenzuhalten. ,Wir haben darauf
geachtet, dass es eine maf3geschneiderte
Losung ist, aber dass der Mallanzug ge-
nug Luft 14sst, um mitzuwachsen, sagt
er. Diese Flexibilitét ist vor allem deshalb
entscheidend, weil sich Kundenanforde-
rungen immer schneller &ndern — sowohl
hinsichtlich Mengen als auch hinsichtlich
der gewiinschten Services, etwa bei der
Kommissionierung oder der Landerdis-
tribution.

Automatisierung mit variabler Leis-
tung. Technologisch setzt Wolfurt auf ein
besonders anpassungsfahiges Fordersys-
tem. Die Anzahl der aktiven Bodenbah-
nen wird dynamisch an das Auftragsvo-
lumen angepasst. ,,Je nachdem, wie das
Leistungsaufkommen ist, haben wir mehr
oder weniger Bodenbahnen im Einsatz*.
Die Losung laufe nicht immer auf Vollgas,
sondern passe sich stiindlich an das Auf-
tragsaufkommen an. Auch energetisch
wurde das System optimiert: Brems- und
Senkenergie der Regalbediengeréte wird
zuriickgewonnen und wieder in das Sys-
tem eingespeist.

Als Generalunternehmer der Logis-
tiktechnik wurde die Firma LTW beauf-
tragt, die auch die Regalbediengerite
und die Fordertechnik liefert. Der Stahl-
bau stammt von voestalpine/Fiirst. Diese
Struktur wurde im Rahmen eines mehr-
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: stufigen Ausschreibungs- und Vergabepro-
i zesses festgelegt, der von Xvise begleitet
wurde. ,Wir hatten mehrere kompetente

: Lieferanten, mit denen wir die Lsungen

: weiterentwickelt haben. Wichtig war, dass
. beide Seiten — Qualitat und Budget — zu-
: sammenpassen®, so Bale.

Vom Baubescheid zur ersten Palette.

: Fiir Bale hatte das Projekt mehrere emo-
: tionale Hohepunkte: der Baubescheid,

¢ die Vergabe, das Aufstellen der Rega-

© le und schlieRlich die Inbetriebnahme.

: Wenn die erste Palette driiberlauft und

i absehbar ist, dass das Hochfahren glii-

i cken wird - das sind die Momente, auf

. die man hinarbeitet*, sagt er. Der ope-

i rative Hochlauf begann rund um den

: Jahreswechsel. Seitdem wird das Lager

© schrittweise gefiillt und die Leistung suk- :
: zessive hochgefahren.

Mit Wolfurt schafft Gebriider Weiss

: nicht nur zusatzliche Kapazitit, sondern

i auch ein neues technologisches Funda-

© ment fiir sein europiisches Lagergeschift.
: Die direkte Bahn-Anbindung, die hohe

. Lagerdichte und die Automatisierung er-

Erstmals setzt der Konzern an seinem neuen Standort in groBem Stil
i auf ein automatisches Palettenhochregallager.

i moglichen kurze Durchlaufzeiten bei

: gleichzeitig niedrigen Stiickkosten. Fiir

i Bale ist der Standort zugleich ein Beleg

© fiir einen breiteren Wandel in der Indust-

rie: ,Produzierende Unternehmen sehen

i sich nicht mehr nur als Produzenten, son-
. dern iibernehmen immer mehr logistische
: Funktionen fiir ihre Kunden - kleinteilig,

i auftragsbezogen und bedarfsgerecht®.

: Das Hochregallager in Wolfurt ist genau

: auf dieses Szenario ausgelegt: hohe Va-

: rianz, viele Artikel, geringe Losgroen —

i aber industrialisiert abgewickelt.

. Ein Fundament fiir die ndchsten Jahr-
¢ zehnte. Entscheidend war fiir Bale im-

: mer die Planungsqualitét. ,Man kann
nicht auf Sand bauen. Da miissen samt-

i liche Informationen auf den Tisch, man

muss Zahlen und Anforderungen kritisch

: hinterfragen — sonst drohen Kosteniiber-
¢ schreitungen, Zeitverzug oder falsche

i Technologieentscheidungen.“ In Wolfurt
: ist dieses Fundament nun gegossen — aus
. Beton, Stahl, Software und Logik. Das

: angrenzende Logistik- und Biirogebaude
i folgt bis Mitte 2026.
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