~Denn sie wissen nicht was sie tun?”

So, oder so dhnlich, stellen wir uns selbst die Frage Uber die
Abwicklung unserer Projekte.

Die Formulierung ist beabsichtigt Gberspitzt, zeigt jedoch
wie wirimmer wieder kritisch eine Eigenanalyse unserer Ar-
beitsweisen und Arbeitsablaufe angehen um uns weiter zu
entwickeln. Kritisch haben wir so im Zuge unseres derzeit
laufenden Prozesses ,Limpieza”, (zu Deutsch , Sauberkeit”)
die Ist-Prozesse analysiert, neue Soll-Prozesse definiert und
arbeiten derzeit an der bestmoglichen Umsetzung um die-
se Soll-Prozesse in einer geeigneten IT-Landschaft mittels
Einsatz eines ERP-Systems in die Realitdt umzusetzen.

Ziel ist es allen Projektbeteiligten laufend den aktuellen
Status der Projektschritte transparent darstellen zu kénnen
und von einer Hands-On Arbeitsweise zu einer Kombination
aus Hands-On und strukturierter Arbeitsweise zu kommen.
Die hohe Motivation unserer Mitarbeiter in Kombination mit
grolRer Kompetenz, hat ausgereicht aus dem kleinen For-
dertechnikanbieter ROFA der 90er Jahre einen Systempart-
ner fur die Industrie Heute werden zu lassen.

Die nachsten Entwicklungsschritte mit weiterer Internati-
onalisierung und Ausbau der Produktpalette bedurfen je-
doch der oben beschriebnen Entwicklung des Organisati-
onsgrades.

Wir sind sicher so gut auf die kiinftigen Aufgaben vorberei-
tet zu sein. Stellt sich nur noch die provokante Frage?

Wissen Sie was Sie tun?
In diesem Sinne, nichts fir ungut.

Wolfgang Kozsar

“For they know not what they do?”

This, or something similar, is the question we must ask our-
selves concerning the development of our projects.

The formulation of the question is exaggerated on purpo-
se but indicates how critically we tackle the self-analysis
of our working methods and operational sequences, over
and over, to make sure we continue to develop. We have
thus applied critical criteria to our current process “Limpie-
za" (in English “Cleanliness”), we have analysed the actual
processes, we have defined new target processes and we
are currently working on the best-possible implementation
in order to realise these target processes in a suitable IT
landscape by the use of an ERP system.

The aim is to illustrate continuously the current status of the
steps in the project in a clear way to all participants in the
project and to move from a hands-on method of working to
a combination of hands-on and structured method of wor-
king. The high motivation levels of our staff, combined with
competence at a high level has been sufficient to transform
the small-scale conveyor technology supplier of the 90s,
ROFA, into the system partner for industry that it is today.
The next steps in the development, including continued in-
ternationalisation and the expansion of our product range
will, however, require the development of our level of orga-
nisation as described above.

This will ensure that we are prepared for the tasks of the
future. Is the provocative question still the only one?

Do you know what you are doing?
In this connection — No offence!

Wolfgang Kozsar

,ROFA - Transport the future”

Vorschau

In der ndachsten Ausgabe des ROFA Reports erwarten Sie
folgende Themen:

* Projektbericht Uber die Tldrenanlage BMW Dingolfing
* Projektbericht Uber DaimlerChrysler Sindelfingen

* Projektbericht Gber Audi Neckarsulm

* Projektbericht iber DaimlerChrysler Rastatt

* Bericht Uber die ROFA 40-Jahrfeier
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Zusammenarbeit von ROFA mit

Rosenheimer Férderanlagen

der Ohio State University (OSU)

Die grofste Universitat der Vereinigten Staa-
ten liegt im Bundesstaat Ohio. Hier werden
in enger Zusammenarbeit mit der Industrie
Forschungen, unter anderem im Bereich
der Arbeitsergonomie, betrieben. Das Ziel
dieser Forschungen ist es komplexe Mess-
techniken zu entwickelt, welche die Bean-
spruchungen des menschlichen Kérpers bei
manueller Arbeit quantifiziert.

Ergonomics in overdrive

New Ohio State lab aims to cut injuries in automotive plants
Wednesday, May 2, 2007 3:33 AM
BY HYPERLINK “MAILTO:PAUL WILSON@DISPATCH.COM” PAUL WILSON
THE COLUMBUS DISPATCH

08/2007

OFA REPORT

ROFA's collaboration with the
OHIO State University (OSU)

The largest university in the United States is
in the State of Ohio. In this facility they carry
out research in collaboration with industry,
including in the field of work ergonomy. The
aim of these research activities is to develop
complex measurement technologies which
quantify the loadings on the human body
when performing manual labour.

0SU’s Center for O { Health in

i ing includes the only overhead carrier in the U.S. that can
rotate a vehicle body.

Bericht in ,,The Columbus Dispatch” vom 02.05.07
Reportin , The Columbus Dispatch”, May 2, 2007

Konkret heifdt dies, dass Krafteinwirkungen
auf Skelett, Bander, Bandscheiben, Muskeln
usw. in absoluten Zahlen gemessen werden.
Diese Messungen kénnen z.B. in Echtzeit
wahrend der Montagetatigkeit eines Arbei-
ters am Auto gemessen und dokumentiert
werden. Dadurch kann eine klare Aussage
gemacht werden, ob die Arbeitsweise ge-
sundheitsschadlich ist. Auf Basis dieser
Erkenntnisse werden arbeitsergonomische
Methoden entwickelt, welche die Beanspru-
chung des Koérpers zur Erreichung des glei-
chen Arbeitsergebnisses minimalisiert.
Laut Aussage der Ohio State University
entstehen in den USA aufgrund falscher Ar-
beitsmethoden Krankheitskosten in Héhe
von ungefahr 1.900 US$ pro produziertem
Auto.

Steuerung
Gurt

Scheren
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Beschreibung
1 Scherenhubantrieb 1

Oberrahmen

Oberrahmen mit Schwenkantrieb
Hub-/ Drehgehange

Steuerbirne

In real terms this means that the effects
of forces on the skeleton, ligaments, inter-
vertebral discs, muscles etc. is measured
in absolute figures. These measurements
can, for example, be made and documented
in real time during the assembly activity of
a worker on an automobile. This allows a
clear statement as to whether the method
of working is hazardous to health. On the
basis of this knowledge working ergonomic
methods are developed which minimalise
the loading on the body to achieve the same
working result.

According to the Ohio State University, in
the USA, the illness costs arising from in-
correct working methods are of the order of
1,900 US$ per vehicle produced.

Description

Scissors lifting drive

Top frame

Electric cabinet

Belt

Scissors

Upper frame with swiveling drive

Lifting / swiveling carrier
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Control panel

Aufbau des Hub-/Drehgehdnges
Construction of the lifting / rotation suspension device




Dieserenorm hohe Kostenfaktor
bedeutet eine entscheidende
Minderung der Wettbewerbsfa-
higkeit der amerikanischen Au-
tomobilkonzerne im weltweiten
Vergleich — ein Verbesserungs-
potential das immer mehr durch
die Unternehmen erkannt wird.
Automobilkonzerne wie Hon-
da haben bereits das Team um
Prof. Marras von der OSU be-
auftragt die Montageprozesse
ihrer Werke, insbesondere der
Final Assemblies, zu analysie-
ren und zu optimieren.

Im Forschungslabor der Univer-
sitdt wurden dazu die wichtigs-
ten Montageanlagen aufgebaut.
Ein Kernstlick dieser Anlagen ist
die Einbindung eines Hub-/Dreh-
gehanges, welches von ROFA
entwickelt wurde und bereits
in Automobilwerken far Trim-,
Final-, Chassis- und Marriage-
Linien erfolgreich eingesetzt wird. Diese Art von flexiblen
Gehangen, durch die optimierte Montageprozesse sehr gut
realisiert werden, wurde in den USA bisher nicht gebaut.

Indem die tatsachlichen Fahrzeugmodelle eines Kunden in
dem Hub-/Drehgehdnge aufgenommen werden, kdénnen
direkt am Produkt die Ergonomieablaufe ausgefthrt und
optimiert werden. Dem Kunde kann dadurch an einer be-
reits mehrfach im Einsatz befindlichen Industrieanlage vor-
gefihrt werden, welche Optimierungs- und somit Kosten-
einsparungspotentiale vorhanden sind.

Diese Art von Montagegehdngen werden bereits seit meh-
reren Jahren sehr erfolgreich von ROFA gebaut. Allein im
Jahr 2006 wurden ca. 150 Hub-, bzw. Hub-/Drehgehange an
unsere Kunden ausgeliefert.

AMA - “Die Hauptschlagader der Montage“

Die Hauptaufgabe der Automatischen Material Anlieferung
besteht aus der logistischen Herausforderung ca. 7.000
Transportgutbewegungen im 2 Schichtbetrieb in verschie-
denen Ebenen von 0 — 17 Metern Hb6he, sowie Uber eine
Gesamtlange von Uber 3.000 Meter durch das BMW Werk
2.4 in Dingolfing an die dafur definierten Arbeitsplatze zu
befordern. Dieser gewaltige Materialfluss ist mit herkdmm-
licher Logistik nicht zu bewéltigen, so dass der Einsatz der
AMA —Foérdertechnik erforderlich wurde.

Die Produktion in den Hallen 50.0 und 52.0 des BMW Werks
Dingolfing wird mittels AMA-Férdertechnik nach dem Prin-
zip ,just in time" realisiert. In diesen Produktionsstatten
werden die Modellreihen b, 6 und 7 in allen erdenklichen
Variationen gefertigt.

Mogliche Fehlfunktionen in der AMA hatten hier fatale
Auswirkungen auf den laufenden Fertigungsprozess und
kdnnten bereits innerhalb kirzester Zeit zum Stillstand des
Montagebetriebes und damit verbundenen finanziellen Ein-
bulRen fuhren, so dass der Begriff “Hauptschlagader der
Montage” durchaus angemessen scheint.

Versuchsauswertung einer Montagesimulation
Evaluation of an assembly process simulation

Thisenormously high cost fac-
tor represents a considerable
reduction in competitiveness
of the American automobile
companies when compared
worldwide - a potential for
improvement which is being
recognised more and more by
the companies. Automobile
companies such as Honda
have already instructed the
team around Prof. Marras
of the OSU to analyse and
optimise the assembly pro-
cesses, particularly the final
assemblies, in their factories.

The most significant as-
sembly plants have been set
up in the research laboratory
of the University for this pur-
pose. A core item of these
plants is the incorporation of
a lifting / rotating suspension
device, which was developed
by ROFA and is in use in automobile factories for trim, final,
chassis and marriage lines with great success. This type
of flexible suspension device which permits optimised as-
sembly processes to be implemented has not been used in
the USA so far.

Since the actual vehicle models of a customer can be ac-
cepted by the lifting / rotating suspension device, the er-
gonomic sequences can be carried out and optimised on
the product. The customer can therefore be shown, using
an industrial plant which has been used many times, which
optimisation and thus cost saving potential is available.

This type of assembly suspension device has been pro-
duced very successfully by ROFA for many years. In 2006
alone, approx. 150 lifting or lifting / rotating suspension de-
vices were shipped to our customers.

AMA- “The main artery of assembly”

The main aim of the “"Automatischen Material Anlieferung”
(automatic material delivery) consists of the logistic challen-
ge of handling approx. 7,000 transport goods movements
through the BMW plant 2.4 in Dingolfing to the specified
workplaces in two-shift operation, at various levels from
0 - 17 metres in height, and over an overall length of over
3,000 metres. This enormous flow of material could not
be handled using conventional logistics, so that the use of
AMA conveyor technology was imperative.

Production in the halls 50.0 and 52.0 in the BMW plant in
Dingolfing is implemented by AMA conveyor technology on
the principle of “just-in-time”. The model ranges 5, 6 and 7
are produced in all conceivable variations in these produc-
tion facilities.

Any malfunction in the AMA would have severe conse-
quences for the continuous manufacturing process, and
could, in a short period of time, lead to a standstill of the
assembly operation and the associated financial loss, so
that the expression “main artery of assembly” seems parti-
cularly appropriate.

Ein noch engeres Terminfester stand bei der Montage der
Kunststoffgliederbander zur Verfigung. In nur 16 Tagen
wahrend den Weihnachtsferien mussten die zu ersetzenden
Gliederbénder und Teile der Peripherie, wie Bihnen und
Medienstahlbau in der Endmontage, demontiert und durch
neue Anlagen mit doppelter Lange ersetzt werden.

Zur selben Zeit wurden im Karossenlager einen Vier-Saulen-
Karossenheber umgebaut und eine Arbeitsplattform mit in-
tegrierter Férdertechnik installiert.

Wechsel in der Vertriebsfiihrung

Seit dem 1. Juni 2007 ist Rainer Lange neu-
er Vertriebsleiter der Rosenheimer Forder-
anlangen GmbH in Kolbermoor.

Der Diplom-Ingenieur ist seit Uber 10 Jah-
ren im Unternehmen in verschiedenen Po-
sitionen tatig.

Sein letztes Aufgabengebiet war die Posi-
tion des Vice-President im Joint Venture
Unternehmen Donghee-ROFA in Korea. In
dieser Funktion war er fur 3 Jahre im Asia-
tischen Markt aktiv.

An even tighter deadline was placed on the installation of
the plastic section conveyors. Just 16 days in the Christmas
holidays was available for the dismantling of the chain con-
veyors and peripheral components, such as platforms and
media steelwork in final assembly and then replacing this
with new installations twice as long as the original.

At the same time, a four-pillar body lifting station was modi-
fied and a working platform with integrated conveyor tech-
nology was incorporated.

Changes in sales management

As of June 01, 2007 Rainer Lange is the
new sales director of Rosenheimer Forder-
anlangen GmbH in Kolbermoor.

The graduate engineer has been employ-
ed by the company in various positions for
more than 10 years.

His last position was that of Vice President
in the Joint Venture company Donghee-
ROFA in Korea. He was active for 3 years in
this function in the Asian market.

At ROFA Lange now sees his task as the co-

Bei ROFA sieht Lange nun seine Aufgaben Rainer Lange, neuer Vertriebsleiter ~ ordination of the sales activities of the vari-

in der Koordination der Vertriebsaktivitaten der ROFA GmbH ous ROFA affiliates throughout the world.
der verschiedenen ROFA - Niederlas- = Rainer Lange, new sales director
sungen, weltweit. of ROFA GmbH

ROFA Open 2007

Ein Turnier wird zur Tradition!

Bereits zum 4. Mal in Folge ver-
anstalten wir das ROFA OPEN
- unser Golfturnier nach
Stableford.

Am Samstag, den 08.09.2007
erwartet Sie auf der Golfanla-
ge des GC Reit im Winkl ein
abwechslungsreicher Tag.
Golf-Neulingen bieten wir auch
dieses Jahr wieder ein Schnup-
pertraining mit Abschlussturnier
an. Wir hoffen auf eine rege
Teilnahme und wirden uns sehr
freuen Sie begriRen zu durfen.

Fur nahere Auskinfte, Anmel-
dung und Organisation setzen
Sie sich bitte mit uns in Verbin-
dung (Frau Costenoble, E-mail:
costenoble@rofa-gmbh.de).

ROFA Open 2007

A tournament becomes a tradition!

For the fourth time in a row we are
holding the ROFA OPEN - our golf
tournament in accordance with
Stableford rules.

On September 08, 2007, at the golf
course of the Reit im Winkl Golf
Club, an entertaining day awaits
you.

Golf novices are being offered initi-
ation training again this year with a
tournament at the end. We expect
great interest and participation,
and we look forward to welcome
you there.

For further information, registration
and organisation please contact us
(Ms. Costenoble, e-mail: costeno-
ble@rofa-gmbh.de).
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Skid Querkettenforderer
Skid cross chain conveyor

Durch die Produktionseinflihrung eines weiteren Fahr-
zeuges zu den bereits in Palmela gefertigten Modellen VW
EOS, Sharan und Seat Alhambra musste das Lager fur la-
ckierte Karossen um 260 Platze erweitert und die verbin-
dende Férdertechnik vom Karossenlager zur Endmontage
entsprechend angepasst werden.

Im Einzelnen wurden seitens ROFA folgende Umféange als
Generalunternehmer geliefert:

Hochregallager mit Regalbedienfahrzeug, Leerskidspeicher
auf neuer Zwischenebene mit 212 neuen Skids, diverse
Rollbahnen und Querkettenférderer, sowie eine neue Anla-
gensteuerung inkl. Software.

Die Anpassung und Erweiterung der verbindenden For-
dertechnik musste gréRtenteils parallel zur laufenden Pro-
duktion ausgefihrt werden, da fir die Realisierung des
Gesamtprojekts nur 6 Monate zur Verfliigung standen. Die
Lieferung der Férdertechnik Kompo-
nenten sowie die Ausfihrung dieser
anspruchsvollen Arbeiten wurden
von unserer Tochtergesellschaft
ROFA-Lehmer realisiert.

Noch wahrend der Durchflhrung
dieses Auftrages erhielt ROFA zwei
weitere Auftrage von AUTOEUROPA.
Zum einen handelte es sich um Ande-
rungen des Forderverlaufes an drei
bestehenden EHB-Anlagen im Roh-
bau, zum anderen um die Lieferung
von zwei Kunststoffgliederbandern,
eines Hebers und einer Arbeitsbih-
ne mit integrierter Férdertechnik.

Bei den drei EHB-Anlagen wurden
unter Anderem die Foérderrichtung
und der Streckenverlauf auf ca. 600
m Lange geéndert, funf Heber und
diverse Blihnen den neuen Anforde-
rungen entsprechend umgebaut.

Fir diese Arbeiten standen nur vier
Wochen zwischen dem Produktions-
stop und Wiederanlauf wahrend den
Werksferien zur Verfligung.

Hochregallager mit Regalbedienfahrzeug
High bay storage with bay servicing vehicle

Arbeitsbliihne mit integrierter Férdertechnik
Working platform with integrated conveyor technology

The introduction of an additional vehicle type to the mo-
dels already being manufactured in Palmela, the VW EOS,
Sharan and Seat Alhambra required the stores for painted
bodies to be expanded by 260 spaces, together with the
associated adaptation of the conveyor technology from the
body stores to final assembly.

As the prime contractor, ROFA provided the following:

High bay storage with bay servicing vehicle, empty skid
storage on a new intermediate level, with 212 new skids,
diverse roller conveyors and cross conveyors, together with
a new plant control system including software.

The adaptation and extension of the connecting conveyor
technology had to be carried out in parallel with continuous
production, since just 6 months was available for the imple-
mentation of the entire project. The
supply of the conveyor technology
components and the execution of
these demanding tasks was handled
by our affiliate ROFA-Lehmer.

Whilst carrying out this order ROFA
received yet another order from AU-
TOEUROPA. One was the modifica-
tion of the conveyor routing on three
existing EMS in body shop, and the
other was the supply of two plastic
section conveyors, one lifting stati-
on and a working platform with inte-
grated conveyor technology.

On the three EMS, the modification
included changing the direction
of feed and the routing over a dis-
tance of approx. 600 m, five lifting
stations and various platforms were
modified to meet the new require-
ments.

There was just four weeks available
during the works holidays between
stopping production and re-star-
ting.

Fordertechnik:

Die Fordertechnik umfasst unter Anderem die Lieferung und
Montage mit Installation und Erneuerung der Steuerung fur
die VKM Kettenfordertechnik, Einzel- oder Doppelstellplatz,
mit Mittel- oder Standartantrieb, Drehtische, Eckumsetzer,
Wartehubtische sowie Heber von 3, 5 bis 12 Meter Hubho-
he. Im Besonderen bei der Bereitstellung der Gitterboxen
bei den Hebern ist es unserer Tochtergesellschaft ROFA-
Lehmer gelungen, durch die Entwicklung einer speziellen
Hub-Station die Ware fur die Fer-
tigung in Vollgut und Leergut zu
trennen und dadurch eine Kosten-
senkung fur die Fertigung in Voll-
gut und Leergut zu trennen und
dadurch eine Kostensenkung flr
die BMW AG zu bewirken.

Die Kettenfordertechnik wurde
speziell auf den Materialtransport
von Gitterboxen, Spezialbehalter
der BMW AG sowie Europaletten
entwickelt. Hierbei kommen die
Spurbreiten 800 mm und 1.200
mm zum Tragen, wobei bei der
Spurbreite 1.200 mm ein zusatz-
licher Kettenltbertrieb entwickelt
wurde, um dem Fuly der Gitter-
boxen die noétige Auflagerflache
zu verschaffen und somit einen
reibungslosen Transport gewahr-
leisten zu kénnen.

Eine besondere Aufgabenstellung in terminlicher Hinsicht
wurde ROFA-Lehmer gemeinsam mit seinem Elektropart-
ner zuteil. Es werden hierbei bestimmte Steuerungsgruppen
(bis zu 40 Fordermittel) an nur einem Wochenende demon-
tiert und anschliefiend neue Anlagenteile installiert, so dass
diese ab Montag Morgen 5:00 Uhr wieder der Fertigung fur
die Materialversorgung der Produktion zur Verfligung ste-
hen. Um diese Herausforderung bewaltigen und zugleich
den hohen Ansprichen an Quali-
tat und Termintreue gerecht wer-
den zu kénnen, ist hierbei der Ein-
satz von hoch qualifizierten und
hoch motivierten Mitarbeitern
zwingend erforderlich, da bereits
kleinste Fehler in der Montage ei-
nen Stillstand der Produktion zur
Folge haben kénnen.

Wirmoéchtenesdahernichtversau-
men, der BMW AG unseren Dank
fir das uns entgegengebrachte
Vertrauen, sowie die gute Zusam-
menarbeit und Bereitstellung von
Fachpersonal auszusprechen.
Nur durch deren Mithilfe kénnen
derartige Eingriffe in bestehende
Produktionsanlagen durchgefihrt
und ein reibungsloser Ablauf der
UmbaumaRnahmen gewahrleistet
werden.

Seit Beginn des Projektes im Jahre 2004 wurden bereits ca.
30 Wochenendumbauten erfolgreich durchgefihrt, so dass
es hier nie zu einem Stillstand der Produktion kam.

Im Durchschnitt werden seit 2004 an Wochenenden und
wahrend der Produktionsunterbrechung etwa 500 Ketten-
foérderer pro Jahrin den verschiedensten Ausfihrungen und
Langen verbaut.

Aufgabe und Abnahmeplatz
Delivery and take over station

Eckumsetzer Querkette auf Langskette
Cross transfer from cross to length chain conveyor

Conveyor technology:

Conveyor technology includes, amongst other things, the
supply and assembly with installation and renewal of con-
trol systems for vehicle chain conveyor technology, single
or twin support location, with medium or standard drive,
rotating tables, corner units, service lifting tables and lifting
units with 3, 5 and up to 12 lift heights. In particular, our sub-
sidiary, ROFA-Lehmer has been able to prepare transport
boxes in the lifting devices for manufacturing by separating
the full ones from the empty
ones by developing a special
lifting station, thus effecting
cost reduction for BMW AG.

The chain conveyor technology
was developed specially for the
material transport of transport
boxes, special BMW containers
and Euro pallets. This involved
the track widths of 800 mm
and 1,200 mm, whereby the
track width 1,200 mm included
an additional chain over-drive
which was developed to pro-
vide the required support area
for the foot of the transport
boxes, thus ensuring problem-
free transport.

A special task with regard to the deadline was allocated to
ROFA-Lehmer in collaboration with their electrical partners.
This involved the dismantling of certain control group sys-
tems (up to 40 conveyor systems) and the subsequent in-
stallation of new plant components over a single weekend,
so that, on Monday morning at 5 a.m., manufacturing was
provided with material required for production.

The deployment of highly quali-
fied and highly motivated staff
members was imperative to
be able to meet the challenge
whilst meeting the quality and
deadline demands, since even
the smallest of errors could
have caused a production
standstill.

We would, at this point, like to
express our thanks to BMW for
the trust placed in our organi-
sation and for the excellent co-
operative efforts and the provi-
sion of expert personnel. Only
with their help was it possible
to undertake interventions in
existing production plants of
this type and to ensure problem-free execution of the reno-
vation measures.

About 30 weekend renovations have been carried out suc-
cessfully since the project started in 2004 and not a single
production standstill resulted.

On average, around 500 chain conveyors per year of the
most various types and lengths have been converted since
2004 at weekends and during production interruptions.




Die von ROFA-Lehmer installierten Férdertechnikkompo-
nenten sowie Hubstationen versehen mit Rammschutz und
Makrolonzaun entsprechen dem neuesten Stand der Si-
cherheitstechnik, ebenso der Bahnhof fir Voll- und Leergut-
aufgabe. In Zusammenarbeit
mit der Instandhaltung der
BMW AG wurde besonderes
Augenmerk auf die Realisie-
rung wartungsarmer Technik
gelegt.

Im laufenden Jahr 2007 findet
der bisher volumindseste Um-
bau statt. Hierbei werden im
Bauabschnitt 3 und der Vor-
zone Uber 700 Fordermittel
innerhalb der AMA erneuert.
Das geplante Auftragsvolu-
men belduft sich auf etwa. 8,2
Mio. Euro, der Ausflhrungs-
zeitraum erstreckt sich fur
die Baustufe 3 von Mai 2007
bis November 2007, bei der

Vorzone HRL von Juni 2007 Eckumsetzer Langskette auf Querkette gnd eIektrisqherStopper
bis ca. April 2008 (Umbauten Cross transfer from cross to length chain and electrical stopper

im Schnitt alle 4 Wochen).

Nach Fertigstellung dieser Bauabschnitte sind somit alle 9
vorhandenen Gassen inkl. Vorzone HRL auf den neuesten
Stand der Technik gebracht worden.

-
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Versorgungskomplex Montage - Ubersicht Gruppeneinstellungen
Supply-complex assembly - overview group placements

QM-Zertifizierung der ROFA-Lehmer GmbH

Die QM-Zertifizierung nach DIN EN ISO 9001 und VDA 6.4
ist fur uns als Lieferant der Automobilindustrie ein gefor-
dertes, aber auch gebotenes Ziel. Bereits Mitte 2006 wur-
de das QM-Handbuch der ROFA GmbH fur

die neue Tochtergesellschaft ROFA-Lehmer

GmbH als MaRstab erhoben. Die darin ge- 4
troffenen Festlegungen wurden Uberprift f_,é
und den Gegebenheiten angepasst. So wur- “
den zum Beispiel die Ablaufe der Verwaltung, R
Personalbuchhaltung, Einkauf, Rechnungs-
wesen, Lager und Disposition, aber auch der
Montage neu beschrieben und die Abldufe

der ROFA GmbH weitgehend Gbernommen.

Nach der internen Einfihrung und der Auditierung des neu-
en QM-Systems wurde im Mai 2007 durch die Allianz Cert
Zertifizierungsgesellschaft mbH die Zertifizierung nach DIN
EN ISO 9001 und VDA 6.4 mit Note A erteilt.

Allianz @ |

The conveyor technology components and lifting stations
fitted with ram guarding and Makrolon guarding panels re-
present state-of-the-art safety technology, as does the rail-
way station for full and empty container handling. In coope-
ration with the maintenance
department at BMW, particu-
lar emphasis was placed on
the implementation of low-
maintenance technology.

In this current year of 2007
we will be carrying out the
biggest conversion yet. This
will involve the renovation of
more than 700 conveyor de-
vices in building section 3 and
the pre-zone. The planned or-
der value will be of the order
of 8.2 million Euros and the
execution period for the buil-
ding stage 3 will extend from
May 2007 to November 2007,
and, inthe pre-zone high shelf
storages, from June 2007 to
around April 2008 (renova-
tions every 4 weeks, on ave-
rage). When this building section has been completed, all 9
lines, including pre-zone high shelf storages will be brought
up to the latest technological standards.

Drehtisch mit Langskettenférderer
Turn table with chain conveyor

QA certification of ROFA-Lehmer GmbH

The QA certification in accordance with DIN EN ISO 9001
and VDA 6.4 is for us, as a supplier to the automobile in-
dustry, a goal thatis both required and also offered. As early
as the middle of 2006, the QA handbook of ROFA
GmbH was adopted as the template to be aspi-
red to for the new affiliate ROFA-Lehmer GmbH.
The stipulations laid down in this document were
checked and adapted to suit the prevailing condi-
tions. This involved, for example, the describing
anew of the processes of management, payroll,
purchasing, invoicing, stores and stores issue,
as well as the assembly, and the processes of
ROFA GmbH were, in general, adopted.
After internal implementation and auditing of the new QA
system, in May 2007 the Allianz Cert certification company
mbH issued the certification in accordance with DIN EN ISO
9001 and VDA 6.4 with classification A.

Im September 2006 startete die Containerverschiffung.
Den notwendigen Stahlbau flr die Schwerlastanlage hatte
DaimlerChrysler Stidafrika eigenstandig mit ortsansassigen
Firmen geplant und realisiert und war zu diesem Zeitpunkt
bereits zu 95% fertig gestellt. Auch die Plattenbandgrube
war vorhanden und die Montage konnte starten. Alle Anla-
gen wurden termingerecht bis Marz 2007 fertig gestellt.

Der anschlieRende Produktionstest war in 2 Steps unter-
teilt und verlief fir ROFA ohne gréRere Probleme. Dies
konnte sicherlich der Ubernahme der bewahrten Technik
aus Bremen zugeschrieben werden und so wurden ledig-
lich kleinere Anpassungen durchgefihrt, sowie Verbesse-
rungen in der Werkerergonomie eingearbeitet.

Ende Juni 2007 startete die Produktion mit 20 Autos pro
Schicht und soll kinftig bis auf 150 Autos pro Schicht er-
héht werden, das Erreichen der Kammlinie ist bis Ende Au-
gust 2007 geplant. Der Endabnahme im September 2007
sollte dann nichts mehr im Wege stehen.

Service von ROFA und ROFA-Lehmer

Nach der Ubernahme des Produktbereiches Fordertechnik
der Helmut Lehmer GmbH und deren Integration in die ROFA-
Lehmer GmbH wurden im Juni 2006 die Serviceaktivitaten
der ROFA-GmbH und der ROFA-Lehmer GmbH in einem neu
gegrindeten Bereich Service zusammengefihrt.

Mit dieser Blindelung sind wir in der Lage die marktiblichen
Bedurfnisse unserer Kunden besser zu bedienen. Zuséatzlich
war damit auch eine strategische Neuausrichtung des ge-
samten Aftersales-Geschéaftes der ROFA verbunden.

Elementare Bestandteile unseres Service-Bereiches sind:

* Die zeitnahe Ersatzteil-Versorgung unserer Kunden bereits
zum Zeitpunkt der Anlagen Inbetriebnahme
(Erstausristungs-Paket)

* Abwicklung samtlicher Baugruppen, Bauteile-Reparaturen
einschliellich der Gewéhrleistungsfalle

* Sicherstellung der Ersatzteil-Versorung fur ,Alt-Anlagen”
im Zuge einer langjahrigen dauerhaften Partnerschaft mit
unseren Kunden

Dienstleistungen als strategisches
neue Betatigungsfeld innerhalb des

Shipping of the containers started in September 2006. The
steelwork for the heavy load system had been planned and
installed by DaimlerChrysler South Africa with local com-
panies, and was 95% complete at this time. The plate con-
veyor pit was also complete and the installation could go
ahead. All the systems were completed on time by March
2007.

The subsequent production test was splitinto two steps and
was carried out without any significant problems for ROFA.
This was doubtless due to the tried and tested technology
from Bremen and only small corrections and improvements
in operator-ergonomics were incorporated.

Production started at the end of June 2007 with 20 vehicles
per shift and an increase to 150 vehicles per shift is plan-
ned for the future, and the ridge line attainment is planned
by the end of August 2007. Final acceptance in September
2007 should thus have no obstacles.

Service by ROFA and ROFA-Lehmer

After the acquirement of the conveyor sector of the insolvent
Helmut Lehmer GmbH and the integration of the new sub-
sidiary ROFA-Lehmer GmbH, the service activities of ROFA
GmbH and ROFA-Lehmer were combined in a new depart-
ment “Service” in June 2006.

By this grouping we have the ability to serve the customary
needs of our customers in an improved way. Additionally a
strategically reorientation of the complete after sales busi-
ness of ROFA was affiliated.

Elemtentary components of the Service department are:

* A promt spare part supply already at the time of
commissioning a system (initial equippment package)

* Handling of all components and module repais, including
warranty cases

* Ensuring the spare part delivery for ,.aged systems”
in connection with a lasting collaboration with our
customers

Provision of service as a new
strategical fiel of activity:

Services: CUSTOMER SERVICE

Um den Veranderungen am Markt
Rechnung zu tragen haben wir uns
zudem entschlossen Service-Dienst-
leistungen in unser Produktportfolio
aufzunehmen. Diese bieten wir in ver-
schiedenen Leistungs-Leveln an, die
von der reinen praventiven Instandhal-
tung mit Instandsetzungsleistungen
bis hin zum technischen Anlagenbe-
trieb gehen. Diese Service-Dienstleis-
tungen sind dem Markt geschuldet,
da seit geraumer Zeit auch bei un-
seren klassischen Automobilkunden,
immer mehr Wartungs- und Instand-
haltungstatigkeiten an Service-Dienst-
leister Ubertragen werden.

To accomodate the chances
of the market we decided to
expand our range of products
by .Service”. We offer diffe-
rent activity levels, which ran-
ge from all preventive mainte-
nance with maintenance duties
up to technical line operation.
We see this as our obligation,
because more and more of our
“Gewahrieistung automotive customers transfer
machine care and maintenance
to service providers.




Zum Gesamtpaket zdhlen:

* 120 m 2-Spur Plattenband mit Langsverfahrwagen zum
Umsetzen der Karosse aus dem Schwerlastgehdnge auf
das Plattenband

* 325 m EHB-Schwerlastanla-
ge fur den W204 mit Hubsta-
tion und Querverfahrwagen
far Skid + Karosse als Zuflh-
rung zu den 40 Schwerlastge-
hédngen

* integrierter Hochzeitsstati-
on, einem Reparaturkreislauf
mit Absenkschiene und einer
Stichstrecke mit Einstelllehre
eine Hochzeitsstation mit den
am aufgestanderten Stahlbau
befindlichen Automatik- und
Handschraubern

e 78 m AGVi-Fahrkurs, als
Zufihrung der Produktteile
Integraltrager, Motor, Hinter-
achse und Abgasanlage zur
Station 5 (Hochzeitsstation)

Schwerlast-EHB mit absenkbarem Gehange flir ergonomische
Arbeiten an der Karosse Endmontage

The overall package includes:

* 120 m twin-track plate conveyor with longitudinal traverse
trolley for transition of the body from the heavy-load sus-
pension to the plate conveyor
* 325 m heavy load EMS for
the W204 with lifting station
and transverse transfer trol-
ley for skid + body as a feed
to the 40 heavy-load carriers
* integrated marriage station,
a repair circuit with lowering
rail and a sample section with
setting gauge a marriage sta-
tion with the automatic and
hand-operated screwdrivers
on the steel uprights

* 78 m AGVi course for fee-
ding the production compo-
nents integral carrier, engine,
rear axle and exhaust system
to station 5 (marriage station)
with 5 vehicles an integral
carrier build-up course with 6

mit 5 Fahrzeugen ein Integral- Heavy-load EMS with lowerable carrier for ergonomical working  hand-pushed carrier units

trager Aufbaufahrkurs mit 6

handgeschobenen Gehangen

* 130 m EHB-Motorvormontage mit 18 Kettengehangen,
2 Scherenhebern und einer Reparaturschleife um die Mo-
toren zum Schluss an die AGVi abzugeben

Im Mai 2006 besuchte ROFA zum ersten Mal das Werk in
East London, zum einen um sich einer einwodchigen Fra-
gerunde der sldafrikanischen DC-Mitarbeiter zu stellen,
sowie die Vorstellungen der sudafrikanischen Planungs-
kapazitaten erfolgreich im Projekt zu integrieren, und zum
zweiten um die MaRaufnahme Vorort durchzufihren.

- St

Hochzeitsstation: Absenken der Karosse in der EHB
Marriage station: lowering the chassis in the EMS

* 130 m EMS for engine pre-

assembly with 18 chain carri-
ers, 2 scissors lifting stations and a repair loop to hand over
the engines to AGVi at the end

ROFA visited the factory in East London for the first time in
May 2006, on the one hand to introduce themselves to the
South African DC staff members in a week-long session of
questions and answers, to integrate successfully the ideas
of the South African planning facilities in the project, and,
on the other hand, to carry out measurements on site.

Anheben des Fahrwerks um die Hochzeit durchzufiihren
Lifting of the undercarriage to complete marriage

Bodenfordertechnik fiir MAN

Niepolomice / Polen

MAN errichtet in Niepolomice, Polen in der Nahe von Kra-
kau ein neues Werk zur Fertigung von LKW. ROFA wurde
als Lieferant fur die Bodenfor-
dertechnik ausgewahlt. Fur
zwei  Montagelinien, Rah-
menbau und Endmontage,
liefert ROFA die Hauptférder-
technik.

Die Fahrzeuge fir beide Li-
nien bestehen aus je einem
angetriebenen Vorlauferwa-
gen und einem nicht ange-
triebenen Nachlauferwagen.
Die  Spurfihrung erfolgt
mechanisch Uber eine im
Boden verlegte Schiene mit
Fuhrungsnut. Die Fahrzeuge
vom Typ EFBi (Elektroflur-
bahn induktiv) sind mit einer
induktiven Energiezufiihrung
der Fa. SEW ausgestattet. In
der Bodenschiene verlegte
Leitungen erzeugen ein Ma-
gnetfeld, welches in den
Pickup-Wagen der EFBi Fahrzeuge in elektrische Energie
umgewandelt wird. Das mechanisch berlhrungslose Sys-
tem arbeitet somit absolut verschleiRfrei. Die Steuerungs-
befehle der Gbergeordneten Leitrechner werden Uber einen
ebenfalls berthrungslos arbeitenden Leckwellenleiter per
WLAN Verbindung an die Fahrzeug-SPS Ubertragen.

Die Fahrzeuge verfligen Uber je einen Drehgeber, der die
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Transport eines LKW durch die Entmontage auf
einem induktivem EFBi
Transport of a truck through final assembly
by inductive AGVi

Floor conveyor technology for MAN
Niepolomice / Poland

MAN is setting up a new plant for the manufacture of com-

mercial vehicles in Niepolomice, Poland, close to Krakow.

ROFA was chosen as the sup-
plier of the floor conveyor
technology. ROFA is the sup-
plier for the main conveyor
technology for two assembly
lines, frame building, and two
final assemblies.

Thevehiclesforbothlinescon-
sist, in each case, of a driven
power trolley and a non-driven
idler trolley. Track following is
effected mechanically using
a rail set into the floor with a
guide slot. The vehicles of the
type AGVi (Automatic Guided
Vehicle inductive) are fitted
with an inductive energy feed
system by SEW. Cables laid in
the floor rail create a magnetic
field which is transformed into
electrical energy in the pickup
trolley of the AGVi vehicles.
The mechanically contactless system thus operates com-
pletely wear-free. Each driven trolley has a PLC fitted in it.

The control commands from the super-ordinated control

computer are also transmitted via contactless leaky mode
conductor by WLAN connection to the vehicle PLC.

Endmontage
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Rahmenbau

Gesamtlayout der Montagelinie 1+2 (Rahmenbau und Endmontage)
Layout of assembly line 142 ( Frame build and final assembly)

jeweilige Position des Fahrzeugs auf dem Kurs bestimmt.
Zusatzlich sind in der Fahrschiene Transponder eingebaut,
welche die vom Drehgeber gemessene Position Uberpri-
fen und somit ein redundantes WegmelRsystem darstellen.
Dadurch kann auf aufwendige Sicherheitstechnik wie PLS-
Scanner verzichtet werden.

Die zentralen Leitrechner jeder Linie stellen sicher, dass die
Fahrzeuge in den jeweiligen Takten mit den vorgegebenen
Geschwindigkeiten und den erforderlichen Abstanden fah-
ren. Diese sind mit der zentralen MAN-Arbeitsvorbereitung
gekoppelt und erhalten von dort die erforderlichen Produkt-
daten.

The vehicles are each fitted with rotation signal generators
which specify the individual position of the vehicle on the
course. In addition, transponders are fitted in the transport
rail which check the position measured by the rotation signal
generators and thus represent a redundant position measu-
ring system. This means that thereis no need for expensive
safety technology such as PLC scanners.

The central control computers in each line make sure that
the vehicles move at the specified cycles and at the prescri-
bed speeds at the required separation distances from each
other. These are connected to central MAN work planning,
and they receive the required product data from here.



Montagelinie 1: Rahmenbau

Fur die Montagelinie Rahmenbau liefert ROFA 33 EFBi-
Fahrzeuge, sowie die Fahrschiene und Steuerungstechnik
far einen Rundkurs von ca. 500 m Lange. Am Bandanfang
werden die Rahmenlangstrager des LKW auf die ROFA For-
dertechnik aufgelegt. Dazu werden spezielle Klemmrungen
verwendet, welche den Rahmentrager klemmen und auf
dem ROFA-Fahrzeug wéahrend des Rahmenbaus in allen Tak-
ten sichern. Uber diese Klemmrungen wird auch der Kraft-
schluss geschaffen, um den nicht angetriebenen Nachlau-
ferwagen zu schieben bzw.
zu ziehen. In der Kurvenfahrt
des 360° Rundkurses sorgen
Drehkranze dafir, dass eine
Drehbewegung zwischen
Fahrzeug und LKW-Rahmen
stattfinden kann, die garan-
tiert, dass der Kraftfluss im-
mer langs des LKW-Rahmens
erfolgt und eine optimale Kur-
venfahrt sicherstellt.

angetriebenes Fahrzeug /
driven vehicle

Am Ende des Montage-
bandes 1 wird der LKW von
einem Kran abgehoben und
an die Lackieranlage Uberge-
ben.

Schematischer Aufbau der EFBi-Fahrzeuge
Schematic construction of the AGVi-vehicles

Die leeren Fahrzeuge fahren
Uber die zweite 180° Kurve
weiter bis sie wieder an der Aufgabestation den nachsten
LKW-Rahmen aufnehmen. In dieser letzen 180° Kurve ist
eine Wartungsschleife integriert, in der nach Anwahl durch
den Bediener eine Weiche automatisch gesteuert und das
Fahrzeug aus dem normalen Streckenverlauf in die War-
tungsschleife ausgeschleust wird.

Montagelinie 2: Endmontage

Fur die Endmontagelinie liefert ROFA 40 EFBi-Fahrzeuge,
sowie die Fahrschiene und Steuerungstechnik fir einen
Rundkurs von ca. 600 m Fahrweg. Am Bandanfang werden
die LKW-Rahmen aus der Lackieranlage auf die ROFA-Bo-
denférdertechnik aufgesetzt. Es gibt auch hier spezielle
Rungen, auf die der LKW mit seinen Achsen aufgesetzt
wird, welche ebenfalls einen problemlosen Transport durch
die einzelnen Montagetakte und auch wahrend der Kurven-
fahrt sicherstellen.

Die ROFA EFBi-Fahrzeuge fir die Endmontagelinie sind fur
die Nachristung einer hydraulischen Hubvorrichtung vorbe-
reitet. Damit kann ein ergonomisch optimaler Montagevor-
gang in Bezug auf die Arbeitshdhen an allen Takten im Band
eingestellt werden. Uber eine externe Druckluftversorgung
werden am Vor- und Nachlaufer Hydraulik-Pumpen ange-
trieben, welche dann Uber Hydraulikzylinder die Arbeitsho-
he um ca. 200 mm heben bzw. senken kénnen.

Am Ende des Montagebandes liefert ROFA zwei Hebeblih-
nen. Diese greifen unter den LKW-Reifen an, heben den
LKW aus den Rungen und vom ROFA-Fahrzeug ab. Die bei-
den EFBi-Fahrzeughalften werden Uber einen Kettenférde-
rer zusammengefahren und mit einer Anhangevorrichtung
zusammengekoppelt. Anschlieend fahrt das ROFA-Fahr-
zeug unter dem LKW heraus und die Hebeblhnen setzen

nicht angetriebenes Fahrzeug /

no-driven vehicle

Assembly Line 1: Frame build

ROFA is supplying 33 AGVi vehicles for the assembly line
1 frame build, together with the rail and the control tech-
nology for the loop approx. 500 m long. At the start of the
line, the longitudinal beams of the commercial vehicles are
placed onto the ROFA conveyor. Special clamping stanchi-
ons are used to clamp the frame beams and hold them onto
the ROFA vehicle in all cycles during the frame build. These
clamping stanchions also create the tractive force required
for pushing or pulling the non-driven idler trolley.

Slewing rings ensure that, in
the curved sections of the
360° track, rotation between
the vehicle and truck frame
can take place, thus ensu-
ring that the force is always
directed along the length of
the truck frame and optimum
travel through the curved sec-
tions is ensured.

At the end of assembly track
1 the truck is lifted off using
a crane and transferred to the
paint plant.

The empty vehicles then run
on through the second 180°
curve until they receive the
next truck frame at the loading station. A maintenance loop
is integrated in this final 180° curve in which, as required,
the operator can automatically control a diverter switch to
take the vehicle out of the normal circuit and divert it into
the maintenance loop.

Assembly Line 2: Final assembly

ROFA is supplying 40 AGVi vehicles for the final assembly
line, together with the rail and the control technology for the
loop approx. 600 m long. At the start of the line the painted
truck frames from the paint plant are placed onto the ROFA
floor conveyor technology.

Here there are also special stanchions onto which the com-
mercial vehicles are placed, together with their axles, and
which also provide for problem-free transport for the indi-
vidual assembly steps and during travel around the curved
sections.

The ROFA AGVi vehicles for the final assembly line are pre-
pared for the subsequent fitting of a hydraulic lifting device.
This permits optimum ergonomic setting of the working
height for the assembly process in all steps on the con-
veyor. An external compressed air supply drives hydraulic
pumps on the run-in and run-out which can then lift or lower
the working height by approx. 200 mm.

ROFA is supplying two lifting platforms at the end of the
assembly conveyor. These engage under the tyres of the
truck, lift the truck up off the stanchions and off the ROFA
vehicle. The two halves of the AGVi vehicle are moved to-
gether by a chain conveyor and coupled together with a
hitehing device. The ROFA vehicle then drives away from

den LKW bodeneben ab, so dass der LKW das ers}eﬂal aufmhe truck and the lifting platforms put the truck down

eigenen Radern steht und die Montagelinie ve}Jé'sst.
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at floor tevel, so that the truck is resting on its own wheels
for the ﬂr&‘\yme and can leave the assembly line.

Neue Endmontage fiir DaimlerChrysler

East London / Suidafrika

New final assembly for DaimlerChrysler
East London / South Africa
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2-Spur-Plattenband / Fahrzeugtransport
EHB KB240

Hochzeit

EFB / Aggregateaufriistung

|-Beam Montage / Vorderachsenmontage

EHB KB180 / Engine dress-up
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Conveying System

2-track slat conveyor / vehicle transport
heavy duty EMS KB240

marriage

AGV / unit upgrade

I-beam assembly / front axis assembly

EMS KB 180 / engine dress-up

Layout der Endmontage DaimlerChrysler East London / Stidafrika
Layout of the final assembly DaimlerChrysler East London / South Africa

Bereits mit dem Aufbau der SLK Endmontage in Bremen
im Jahr 2003 schaffte ROFA den Grundstein fir das derzeit
laufende Projekt bei DaimlerChrysler in East London, Sud-
afrika. Da das Werk Stdafrika von Bremen aus betreut wird,
wurden auch die internen Planungen, mit Unterstltzung der
stdafrikanischen Planungskapazitaten, dort durchgefihrt.

Mit dem Aufbau der Endmontage W204 in Bremen Halle 9
und der damit verbundenen stéandigen Préasenz von ROFA
vor Ort konnte friihzeitig, lange vor Ausschreibungsvertei-
lung, Wissen und Know How in die Sitzungen bei Daimler-
Chryslereingebrachtwerden, wobei man auch die stidafrika-
nischen Mitarbeiter kennen lernte und diesen verschiedene
Konzepte fur das Projekt in East London vorschlug.

Vorteil fur die ROFA war das gerade abgeschlossene Pro-
jekt in Bremen, mit den gleichen Schwerlast-Gehangen wie
in nun Stdafrika geplant.

Kritisch wurde es als der DaimlerChrysler Vorstand das
Werk Sadafrika bzw. die Produktion W204 in Stdafrika auf
die Streichliste nahm. Die in-
ternen Verhandlungen nah-
men langere Zeit in Anspruch,
bis letztendlich die Entschei-
dung flr das Projekt gefallen
war. Trotz starker Konkurrenz
anderer Fordertechnikliefe-
ranten erhielt ROFA Ende
2005 den Auftrag fur die Rea-
lisierung im Marz 2006.

ROFA holte sich bewaéhrte
Lieferanten wie Wetron fur
die Elektrik und Programmie-
rung, sowie Siemens-Remech
fUr Integraltragertechnik und
Hochzeitsumfange ins Boot.

2-Spur Plattenband in der Endmontage
Twin-track plate conveyor in final assembly

The build-up of SLK final assembly in Bremen in 2003
provided ROFA with the basis for the current project at
DaimlerChrysler in East London, South Africa.

Since the plant in South Africa is looked after from Bre-
men, this included the internal planning, with the support
of the South African planning facilities.

On the basis of the build-up of the W204 final assembly in
Hall 9 in Bremen, and ROFA's continuous presence on site,
knowledge and know-how could be introduced to the mee-
tings at DaimlerChrysler early, long before any orders were
placed, which also provided an opportunity of meeting the
members of staff from South Africa and making sugges-
tions of various concepts for the East London project.

One advantage that ROFA has in the upcoming project was
the successful build-up of the heavy load suspension unit,
which is intended for the handling of the same product as
in South Africa.

The situation became critical when DaimlerChrysler threa-
tened to axe the plantin South
Africa, or at least the W204
production. Internal discus-
sion took a long time until,
in the end, they decided to
go ahead with the project. In
the face of stiff competition
from other conveyor techno-
logy suppliers, the order was
placed with ROFA at the end
of 2005, for implementation
in March 2006.

ROFA called up tried and tes-
ted suppliers, such as Wetron
for the electrics and for pro-
gramming and  Siemens-
Remech for integral carrier
technology and marriage con-
ditions.




