Foérdergasse zur Befiillung im Hochregallager
Transporting aisle in the high-bay warehouse

Rund 5.000 Auftrdge werden téaglich Uber die Logistikplatt-
form abgewickelt. Gleichzeitig markiert diese Zahl ein konti-
nuierliches Wachstum, dem die damaligen Lager- und Kom-
missionierkapazitdten nicht mehr gerecht werden konnten.
Vor Inbetriebnahme bestand die Anlage aus einem vollau-
tomatischen 3-gassigen Hochregallager (HRL) mit zu- und
abfihrender Fordertechnik und integrierten Kommissionier-
arbeitsplatzen sowie Warenein- und —ausgangszonen. In ei-
ner ersten Baustufe realisierte BSS die Erweiterung in Form
eines neuen 3-gassigen HRL (77x16x25 m — LxBxH), das in
einer vorhandenen Baullicke angeordnet wurde und direkt
an den Altbau anschliefst. Das durch drei vollautomatische
Regalbediengerate (RBG) bediente Neusystem bietet Platz
flr 5 286 Paletten bei einfachtiefer Lagerung in 13 Ebenen.
Zum Einsatz kommen Ladungstrager mit den Abmessungen
1200 x 800 und 1.200 x 1.000 mm. Samt Zuladung variieren
die Gewichte der Paletten zwischen 500 und 800 kg.

Nachdem in dieser ersten Baustufe auch der Materialfluss-
rechner durch BSS ersetzt worden ist, konnte in einem zwei-
ten Schritt die Steuerung der vorhandenen RBG von S5 auf
S7 umgerUstet werden. Gleichzeitig wurde die Férdertech-
nik in der bestehenden Immobilie demontiert, durch neue
Strecken ersetzt und diese mit dem Neubau verbunden.
Entstanden sind mehrere vernetzte Férdertechnikkreise zur
Ver- und Entsorgung der Kommissionierung. ,,Das Logistik-
zentrum hat seine Feuerprobe bestanden”, so Ernst Schiitz,
Geschaftsfihrer von OBETA. ,Die Logistik- und Serviceket-
te ist dank BSS perfekt organisiert und wir sind fir weiteres
Wachstum bestens gerustet.”

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

* Projektbericht Uber den Rohbau Opel Ellesmere Port
und Gliwice

* Projektbericht iber den Rohbau BMW Dingolfing

* Projektbericht iber Com 40 in Polen

* Projektbericht Gber die Endmontage AUDI Neckarsulm
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form. At the same time this flgure ‘shows a continuous
growth, with which the former warehouse and the picking

~ capacities could not cope anymore. Before commissioning

the plant existed of a fully automated three-lane high-bay
warehouse (HBW) with incoming and outgoing conveying
technology and integrated picking work places as well as
with incoming and outgoing goods zones. During the first
construction phase BSS realized the extension in the sha-
pe of a three lane HBW (77x16x25 m — LxBxH), which was
set up in an existing empty space and directly connects to
the old building. The new system which is served by three
fully automated rack loading units (RLU) has room for 5,286
paletts on 13 level, when stored in single rows. Carriers
sized 1,200 x 800 and 1,200 x 1,000 mm are being used.
The weight of the palettes including additional load varies
between 500 and 800 kg.

After having replaced the material flow calculator during the
first construction phase, BSS could change the control of
the existing RLU from Sb to S7 in the second phase. At the
same time the conveying technology of the existing estate
was dismantled, replaced by new tracks and connected to
the new building. Thus several interconnected conveying
circles were erected for the supply and disposal of the pi-
cking. ,The logistics centre passed the crucial test”, says
Ernst Schitz, managing director of OBETA. ,Thanks to BSS
the logistics and service chain has been perfectly organized
and we are well equipped for further growth.”

Kommissionierplatze mit Rollenbahn und Umsetzstatlon
Commissioning stations with roller conveyors
and transfer stations

The next edition of ROFA Report will have articles on the
following:

* Project report on the body shop Ellesmere Port
and Gli wice
* Project report on the body shop at BMW Dingolfing
* Project report on Com 40 Poland
* Project report on the final assembly at AUDI Neckarsulm
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Umbau im Rohbau bei FORD

in Valencia

Zusammen mit dem Auftrag fur die End-
montage (Bericht im ROFA Report 12/2008)
erhielt ROFA GmbH von FORD Espana Ende
2008 auch den Auftrag fur die Anpassung
und Erweiterung der
bestehenden Forder-
technikanlagen  im
Bodyshop Valencia.
Grund hierfr war der
anstehende Modell-
wechsel des Fiesta
und die Integration
des neuen Modells
Grand MAV, welches
in naher Zukunft hier
vom Band laufen soll.

Da der zuklnftige
Grand MAV auf der
groReren Focus
Plattform  basieren
wird, jedoch Uber die
gleiche Linien wie der
Fiesta gebaut werden
soll, ging es im ersten Schritt darum, ver-
schiedenste Lastaufnahmemittel (LAM) zu
konstruieren, die die Moglichkeit besitzen,
beide Bauteilgroflen aufzunehmen. Diese
Herausforderung wurde von den ROFA Desi-
gnern erfolgreich realisiert.

Die Lieferung und der Austausch der Gber
350 Lastaufnahmemittel, sowie der neuen
Einstell- und Prufvorrichtungen, fand nach
Auslauf des alten Fiesta im Oktober 2008
statt.

Hierbei wurden:

- 374 Elektrohange-
bahn-Fahrzeuge = ==
(EFZ) mechanisch S5t
Uberholt o B

- 160 Bodengrup-
pen Gehange
(5 verschiedene
Anlagen), 166
Seitenwand-Ge-
hange (2 Anlagen)
und 48 Turen &
Klappen-Gehange-
demontiert, ver-
schrottet und
durch neue Last-
aufnahmemittel
ersetzt.

AnschlieRend erfolgte gemeinsam mit den
Anlagenbauern bis Ende 2008 der Tool Try
Out (TTO) fur den neuen Fiesta.

Gehange flr Bodengruppe
carrier for undercarrige vehicles

2

Komplettes Turen- und Klappengehange
complete door and lid carrier

".'.-:'JE B

e REPORT

Alteration in the body shop at

FORD in Valencia

At the end of 2008 ROFA GmbH was com-
missioned - together with the order for the
final assembly (see ROFA report 12/2008)
- by FORD Espana to adopt and extend the
existing conve-
yor technology
plants in the
body shop in Va-
lencia. The rea-
son for this was
the coming up
change of mo-
dels of the Fiesta
and the integra-
tion of the new
model Grand
MAV, which will
soon be coming
off this assem-
bly line.

Since the future
Grand MAV will
be based on the
larger Focus platform, but is going to be as-
sembled on the same lines as the Fiesta, the
first step was to design various load bearing
vehicles (LBV) with the ability to pick up both
component sizes. This challenge was suc-
cessfully mastered by the ROFA designers.
The delivery and the exchange of the more
than 350 load bearing vehicles as well as the
new adjusting and checking devices took
place once the old Fiesta had been disconti-
nued at the end of October 2008.

Here:

- 374 electrified
monorail vehi-
cles (EMV)
were mechani-
cally overhauled

- 160 undercar-
riage vehicles
(5 different
plants), 166 side
panel carriers
(2 plants) and 48
door & lid carri-
ers were dis-
mounted, scrap-
ped and re-
placed by new
load bearing
vehicles.

Subsequently, at the end of 2008, the tool
try out (TTO) was carried out in co-operation
with the plant engineers.

»ROFA - Transport the Future”

since 1967
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Auslauf des FORD KA: £

|
Zeitgleich mit Beginn des Werkurlaubes im Sommer 2008

wurde auch die Produktion des FORD KA in Valencia einge-
stellt. In diesem Zuge erhielt ROFA den Auftrag die vorhan-
dene Bodenférdertechnik, welche nun nicht mehr benétigt
wurde, zu demontieren und teilweise fur eine spatere Wie-
derverwendung einzulagern.

Schnittstelle zur Beladestation
Interface to loading station

Ein besonderes Augenmerk musste hierbei auf die Elektrik
gelegt werden, da diese Anlagen ebenfalls in den Gesamt-
produktionsfluss integriert und somit auch mit den Anlagen-
steuerungen flr die Fiesta & Focus Produktion gekoppelt
waren. Ein falsch gekapptes Kabel hatte einen sofortigen
Stillstand der kompletten Fahrzeugproduktion bedeutet.
Aufgrund der guten und sorgféltigen Vorbereitung unseres
Elektropartners, der Firma ICEMI, verlief auch dieser De-
montageumfang ohne Zwischenfélle und Stérungen ab.

Fur dieses Jahr stehen die ersten Tests flr den neuen
Grand MAV in Valencia auf dem Programm. Diese, sowie
entsprechende Anlagenerweiterungen und Gehdngeum-
bauten, sind fir den Werksurlaub im August und fur die
zweite Jahreshalfte geplant. Die gute Harmonie, sowie die
Zusammenarbeit der Teams sind Grundlage dafir, dass wir
uns bereits auf die noch vor uns liegende Herausforderung,
dem Anlauf des Grand MAV freuen.

‘ ‘ Patrick_Mac_RR04-09v.0.2.indd 3-4

Aufpufferung in der Férderlinie
Buffering in the conveying line

During this phase the plants, component transfers as well
as the LBV could be optimized. This test phase as well as
the excellent co-operation of the FORD and ROFA teams
were the foundation for the subsequent smooth boot up at
the beginning of this year.

Discontinuation of the FORD KA:

In the summer 2008 parallel to the beginning of the vaca-
tion close-down the production of the FORD KA in Valencia
was discontinued. In this course ROFA was commissioned
to dismantle the floor conveyor technology, which was no
longer needed, and store parts of it in case it might be reu-
sed at a later point of time.

Here particular attention was paid to the electrics, since
these plants also had to be integrated into the entire pro-
duction flow and hence were linked with the plant controls
for the Fiesta & Focus production. Cutting just one wrong
cable would have meant the immediate standstill of the
entire automobile production. Due to good and thorough
preparations by our electronic partner, the company ICEMI,
this dismantling process was carried out without any inci-
dents or disruptions.

This year the first tests are planned for the new Grand MAV
in Valencia. These tests as well as corresponding plant ex-
tensions and carrier alterations are planned for the vacation
close-down in August and the second half of the year.

The harmony and good co-operation between the teams
are the reason why we are already looking forward to the
challenge lying ahead, which is the boot up of the Grand
MAV.
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|.- Hubstationen vom Dachstahlbau

~ Urspuinglich war es geplant die

abzuhangen Aufgrund der hohen
auftretenden Lasten wurden sie
dann jedoch auf einer besonde-
ren Stahlkonstruktion aufgestan-
dert unter welcher eine regulare
Hallen-Fahrstrasse verlauft. Far
die Anbindung der Hubstationen
in der Forderebene wurden zwei
EHB-Weichen im Vorlauf Band 50
implementiert.

Ein weiterer Bestandteil des Auf-
tragumfangs ist die GroRRreparatur
der Schwerlast-EHB-Schienein der
Halle 50.0. So wurde im Verlauf des letzten Jahres bereits
eine Gesamtstrecke von mehr als 1 km altes Schienenprofil
demontiert und gegen ROFA-Schienenprofil KB 240, sowie
neuen C-Blgeln ausgetauscht.

Die noch ausstehenden Lieferumfange von ,Figen Nord”
ist die Neulieferung von 15 Stlick C-Gehangen, sowie der
Umbau der vorhandenen C-Gehange mit Maoglichkeit zum
Spreizen. Diese Umfédnge werden im Laufe des Jahres 2009
umgesetzt.

BSS modernisiert und erweitert OBETA-

Logistikzentrum in Ludwigsfelde

Um weitere 5.286 Palettenstellplatze hat die Oskar Bott-
cher GmbH & Co. KG - OBETA - die Lagerkapazitaten auf
insgesamt 10.583 erweitert. In Kooperation mit dem Ge-
neralunternehmer BSS Bohnenberg,
einem Unternehmen der ROFA-Grup-
pe, ist innerhalb von 10 Monaten das
bestehende Logistikzentrum in Lud-
wigsfelde um drei Gassen erweitert
und ein neuer Materialflussrechner
implementiert worden. Parallel wur-
den vorhandene Regalbediengerate
im laufenden Betrieb saniert, die For-
dertechnik erneuert und mit den neu-
en Strecken im Anbau verbunden.

Mit dieser Modernisierungs- und Er-
weiterungsmafinahme setzt OBETA
einen weiteren Meilenstein in einer
wechselvollen Geschichte. Gegrin-
det im Jahr 1901 Uberstand das Un-
ternehmen zwei Weltkriege und den
Mauerbau. Heute beliefert OBETA
Uber das 1997 in Betrieb genom-
mene vollautomatische Logistikzen-
trum in Ludwigsfelde rund 20.000
Kunden aus dem Elektrohandwerk
und dem Elektrofachhandel sowie ei-
gene Filialen mit ca. 20.000 Artikeln. .,,..“"

Betrieben wird das Fertigwarenlager u"."ul.u.l T|

von der TechniLog Technik + Logistik

Einktrzung Seilhangebahn inkl. Schutzgitter
Shortening of the overhead wire rope conveyor
including steel mesh guard

from the steel roof. Due to the
~ heavy loads involved, however,
they were mounted on a special
steel construction supported
by stands, below which the
regular hall road runs. In order
to connect the lifting stations
on the conveyor level two EMS
switches were implemented in
the intake conveyor 50.

Furthermore, the major repair
of the heavy load EMS track
in hall 50.0 were part of the
delivery scope. Thus a total of
more than 1 km of old track pro-
files were dismantled and ex-
changed for ROFA track profile KB 240, also new C-carriers
were exchanged.

Further pending delivery scope for ,Fiigen Nord"” includes
the delivery of 15 C-carriers, as well as the alteration of the
existing C-carriers with the option to open up. These scopes
will be realized in the course of the year 2009.

BSS modernizes and extends the OBETA

logistics centre in Ludwigsfelde

Oskar Bottcher GmbH & Co. KG - OBETA extended the sto-
rage capacity by further 5286 to a total of 10583 pallette sto-
ring positions. In cooperation with the main contractor BSS
Bohnenberg, a company of the ROFA
group, the existing logistics centre
in Ludwigsfelde has been extended
within 10 months by three new lanes
and a new material flow calculator
has been implemented. At the same
time existing rack loading units were
modernized during running operati-
on, the conveying technology was re-
newed and connected to new tracks
in the annex.

With this modernization and exten-
sion OBETA reaches a further mi-
lestone in its changeful history. The
company was founded in 1901 and
survived two world wars and the
construction of the Wall. Today OBE-
TA supplies about 20,000 customers
in the electrics trade and specialized
electrics shops as well as their own
stores with about 20,000 articles via
the fully automated logistics centre in
Ludwigsfelde, which was commissi-
oned in 1997. The finished products
warehouse is operated by TechnilLog
Technik + Logistik GmbH.

GmbH. Hochregallager
High-bay warehouse
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BMW Regensburg: Endmontage -
Anbindung Figen Nord

Bis Mitte 2010 soll das neue Fligezentrum in der Montage-
halle 50.0 bei der BMW AG im Werk Regensburg realisiert
werden. Der Auftrag von ROFA-Lehmer beinhaltet hierbei
das Produktionsband 50 fir den Bereich ,Fligen Nord”
anzubinden. Im ersten Schritt musste die vorhandene

Seilhdngebahn (SHB) mit allen
peripheren Fordertechnikgewer-
ken angepasst werden. Dabei
wurde die SHB um ein Hallen-
raster (15,4 m) eingeklrzt und
die vorhandene Frontend-Elek-
trohangebahn (EHB), sowie die
Montagetraversen-EHB an den
Verlauf der SHB neu angepasst.
Dieser Leistungsumfang wurde
in der Sommer-Produktionsun-
terbrechung in zweischichtiger
Montage durchgefihrt.

Zur Einkirzung der SHB mus-
ste die komplette Seilscheibe
der Umlenkstation samt aus-
steifenden Dachstahlbau ver-
setzt werden. Die Aussteifung
im Hallendach ist aufgrund der
enormen Langskrafte durch das
gespannte Zugseil zwingend erforderlich. Die Bereinigung
der kompletten Infrastruktur (Einktrzung BOK, Anpassung
Schutznetze, Treppen, Stahltrager, Abhangungen, Schutz-
einhausungen, Rammschutze) gehodrten ebenfalls zum
Leistungsumfang. Die Einkirzung des Zugseiles wurde
durch den dsterreichischen Seilbahnspezialisten Fa. Steu-
erer durchgefihrt.

Die Frontend-EHB bedient die Werker in der 0 m Ebene mit
Produktionsteilen. Aufgrund der SHB Einkirzung musste
auch die Vollgut-Hubstation der Frontend-EHB um 15,4 m
versetzt werden. Zusatzlich wurde sie zur Streckenopti-
mierung um 180° gedreht. Die Leergut-Hubstation, welche
die leeren Teiletrager wieder von Produktions- auf Férder-
niveau bringt, wurde ebenso an den neuen Forderverlauf
angepasst. Aufgrund der Streckenklirzung mussten die
Pufferspeicher in der Transportebene im Zulauf erweitert
werden. Um die Bauteilentnahme aus den Teiletragern fur
die Werker zu erleichtern wurde
eine neue Drehweiche mit Laser-
scannerabsicherung verbaut.

Vor Montage der beiden neuen
EHB-Viersaulenhubstationen
wurde der kollidierende Verlauf
der Montagetraversen-EHB in
einen ,wandnahen” Bereich
gebracht. Hierbei wurden auch
der Wartungskreislauf, sowie
zwei EHB-Weichen versetzt. Der
gesamte Stahlbau fir die neue
Streckenfihrung, zur Bligelmon-
tage und fur die Schutznetzer-
weiterungen musste umgesetzt
werden. In den Schienenaltbe-
stand wurde flr die neue Stre-
ckenfihrung das ROFA-Profil
KB 180 eingebracht.

Brandschutztor mit neuer Linienflihrung der Frontend-EHB
Fire protection door with new design of the front-end EMS

il o
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BMW Regen Final assembly -
connection with Fiigen Nord

By mid 2010 the new assembly centre should be realized in
the assembly hall at the BMW AG in the Regensburg plant.
The order for ROFA-Lehmer includes the connection of the
production band 50 for the area ,,Fiigen Nord”. In a first step
the existing overhead wire rope conveyor (OWRC) had to
be adapted to all peripheral
conveyor technology trades.
Therefore the OWRC was shor-
tened by one hall grid (15,4 m)
and the existing front-end EMS
as well as the cross assembly
EMS had to be adapted anew
to the OWRC. This scope of
performance was carried out in
two assembly shifts during the
summer production break.

To shorten the OWRC the enti-
re pulley of the switch station
including the strutted roof steel
construction had to be mo-
ved. The reinforcement in the
hall roof was compulsory due
to the enormous longitudinal
forces as a result of the tensed
pull rope. The restructuring of
the entire infrastructure (shortening of the BOK, adaptati-
on of the protective nets, stairs, steel beams, suspended
ceilings, protective housings, fenders) were also part of the
scope of performance. The shortening of the pull rope was
carried out by the company Steuerer, an Austrian cablecar
specialist.

The front-end EMS supplies the workmen on the 0 m level
with production components. Due to the shortening of the
OWRC the full container lifting station of the front-end EMS
had to be moved 15,4 m. Additionally, in order to achieve an
optimization of the route it was turned 180°. The empty con-
tainer lifting station, which returns the empty component
carriers from the production level to the conveyor level, was
also adjusted to the new conveyer route. Due to the shor-
tening of the track the buffer storage on the conveyor level
had to be widened at the intake. In order to make it easier
for the workmen to unload components off the component
carriers, a new rotation switch
with laser scanner safeguar-
ding was installed.

Before the assembly of the
two new four-pillar lifting sta-
tions for the EMS the colliding
course of the cross assembly
EMS was moved to an area near
a wall. The maintenance circuit
as well as two EMS switches
were moved there as well. The
entire steel construction for the
new route, for the carrier as-
sembly and for the extension
of the protective nets had to be
moved. As part of the new rou-
te the new ROFA profile KB 180
was included in the old tracks.
On the route to the new assem-
bly centre two new four-pillar
liftting stations for the EMS

Seilscheibe der Umlenkstation
Pulley of the switch station
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2009 im BMW Werk in Regensburg produziert wird (vorher
BMW Spartanburg), wurde es notwendig die Férdertechnik
in der Endmontage-Halle anzupassen.

Der Auftragsumfang von ROFA-Lehmer umfasst dabei die
Zulieferung der Materialbehalter fur die Z4-Verdecke von
der LKW-Andockstelle (Materialbehalter Aufgabe- und
Abholstelle) bis zum Fahr-
zeugverbau in die vorhan-
dene Werksstruktur zu in-
tegrieren.

Hierbei ist eine Gesamtfor-
derstrecke fur die Materi-
albehalter von ca. 300 m
realisiert worden.

Der Transport der Material-
behalter zur Andockstelle
erfolgt in LKW-Trailern mit
zwei Ubereinander, sowie
zwei nebeneinander lie-
genden Ebenen. Beim Ent-
laden der Vollbehalter in
die Forderstrecke werden
gleichzeitig Leerbehalter
vom LKW-Trailer aufge-
nommen.

Die zum Transport der Ma-
terialbehalter notwendige
Rollenbahntechnik der
Foérderstrecke wurde da-
bei ebenfalls doppelstéckig ausgelegt. In der oberen Ebe-
ne erfolgt der Transport flr die Materialbehalter-Vollgut, in
der unteren Ebene der Transport flr die Materialbehalter-
Leergut.

Die Anlieferung der Ma-
terialbehélter an der An-
dockstelle erfolgt in Misch-
form, zusammen mit den
Verdecken fir das BMW
3er Cabrio, welche zu An-
fang die Forderstrecke
gemeinsam nutzen. Eine
intelligente Steuerung
trennt die Materialbehal-
ter der Z4-Verdecke von
den 3er Cabrio Verdecken
unmittelbar nach der Ein-
schleusung in das System.
Mittels Hubstationen im
dritten Forder-Takt werden
die Z4-Verdecke auf eine
Stahl-Zwischenbihne, wel-
che ebenfalls im Umfang

Im iuge des Modellwechsels des BMW Z4, welcher ab

Beladestation mit angrenzendem Drehtisch
Loading station and turntable
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BMW Regensburg: mbly VHT
material conveying technology

In the process of changing models of the BMW Z4, which
was going to be produced in the BMW plant in Regensburg
(previously at BMW Spartanburg) from 2009, it became ne-
cessary to adapt the conveying technology of the final as-
sembly hall.

Part of the delivery scope of ROFA Lehmer is to integrate
the delivery of the material containers for the Z4 soft tops
from the truck docking
station (feeding and colle-
ction point) to the vehicle
assembly into the existing
plant structure.

—
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Here a total conveying
track for the material con-
tainers of 300 m was rea-
lized.
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The material containers
are transported to the do-
cking station in truck trai-
lers with two levels on top
of each others and two
levels next to each other.
Parallel to the unloading of
the full containers onto the
conveying track the empty
containers are received by
the truck trailer.

The roller conveyor tech-
nology necessary for the
transportation of the ma-
terial containers was also
designed in two levels. On the top level the full material con-
tainers are transported, the empty ones on the lower level.
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The material containers
are delivered at the do-
cking station assorted, to-
gether with the soft tops
of the BMW 3 series soft
top, which initially was
transported on the same
conveying track. An intelli-
gent control separates the
material containers of the
Z4 softtops from the BMW
3 series soft tops immedi-
ately after feeding into the
system. Via lifting units in
the third conveying cycle
the Z4 soft tops are lifted
onto an intermediate steel
platform, which is also
included in the ROFA Leh-
mer delivery scope, and
transported towards the

von ROFA-Lehmer enthal-  Férdertechnik mit Schnittstellen zur angrenzenden Materialverteilung  soft top assembly. Due to

ten ist, angehoben und
weiter in Richtung Verdeck-
einbau transportiert. Die
Implementierung dieser Hubstationen in die vorhandene
Rollenbahn-Férderstrecke war aufgrund des geringen vor-
handenen Platzes dabei der eigentliche Knackpunkt des
Anlagenaufbaus.

Conveyors with interface to peripheral material distribution

the minimal space availa-
ble the implementation of
these lifting units into the
existing roller conveyor track was the crucial point of the im-
plementation of the plant. Here absolutely exact positioning
of the goods to be conveyed was vital.

19.06.2009 10:58:12 Uhr
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Hubstation
Lifting station

Hierbei ist absolut exaktes Positionieren des Férdergutes
notwendig. Aufgrund bereits vorhandener Strukturen in
den Hallen muss die gesamte Forderstrecke Uber drei ver-
schiedene Ebenen (+0.000 mm, +3.745 mm, +7.585 mm)
realisiert werden. Die Niveauspringe zwischen den Ebenen
wurden mittels Hubstati-
onen mit Doppelstockrollen-
bahnen ausgefihrt.

Im Bereich des Verdeck-
einbaus (Ebene  +0.000
mm) in die Fahrzeuge ist
die Forderstrecke einsto-
ckig ausgefihrt. Hier wird
das Vollgut aus der Hub-
station Uber Eckumsetzer
weiter zum Entnahmeplatz
der Verdecke befordert.
Der Entnahmeplatz hat aus
Sicherheitsgrinden  einen
verfahrbaren Zugriffsschutz
aus Makrolon, sowie einen
Aushub fir Verdeckschragla-
ge erhalten, ebenso wie der
weiter in der Forderstrecke
befindliche Entnahmeplatz
fur die Sequenzverletzer und
auch der Aufgabeplatz far
die Beladung mit dem Werk-
stlcktrager. Die leeren Behélter werden im Anschluss lUber
Eckumsetzer, Drehtisch und Rollbahnen weiter zur Hubsta-
tion befordert welche die Behélter in die Leergut-Ebene auf
+7.585 mm liefert. Der Ricktransport der Leerbehalter zur
LKW Andockstelle beginnt.

Umfang der verbauten Férdermaterials:

- 4 Stlck Hubstationen, davon drei Stiick mit
Doppelstockrollenbahn

- 78 Stlck Doppelstockrollenbahnen (im Bereich
Verdeckeinbau einfach)

- 10 Stlck Eckumsetzer

- 1 Stck Drehtisch

- 3 Stuick Aushubeinrichtungen fir Verdeckschraglage

- 1 Stlick motorisch betatigte Vorlaufsperre

Eckumsetzer
Transfer station

Logistikbereich mit Férderstechnikkomponenten
Logistics area with conveyor components

Due to the existing structures in the halls the entire con-
veying track had to be realized on three different levels
(+0.000 mm, +3.745 mm, +7.585 mm). The jump in heights
between the levels was compensated via lifting stations
with two-storey roller conveyors.

The conveying track is sin-
gle-storied in the area of
the soft top assembly into
the cars (level +0.00 0 mm).
Here the full containers are
transported from the lifting
unit via corner transfer sta-
tions further to the unloading
station of the soft tops. For
safety reasons the unloading
station has got a mobile Ma-
krolon access protection, as
well as an excavation for the
soft top tilting position, just
like the unloading station
for the sequence violators
further down the conveying
track as well as the feeding
station for the loading of
the component carrier. Sub-
sequently the empty con-
tainers are transported via
corner transfer station, turn-
table and roller conveyor to the lifting unit, which feeds the
containers to the empty goods level at +7.585 mm. This is
where the return of the empty containers to the truck do-
cking point begins.

Scope of the used conveyor material:

- 4 lifting stations, three of which are two-storey roller
conveyors

- 78 two-storey roller conveyors (single-storied in the area
of the soft top assembly)

- 10 corner transfer stations

- 1 turntable

- 3 excavation units for the soft top tilting position

- 1 motor-driven feeding barrier

ROFA-LEHMER

Férderanlagen GmbH
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Leerstapel flir Motorraumgehange
Emty buffer for motor compartment line

eingesetzt die ein Fahrzeug an bestimmten Positionen
anhalten kénnen. Stationare Blockstellen werden von der
Kopfsteuerung aktiv oder passiv geschaltet, deren Status
ein mobiler Empfénger in die EHB-Steuerung tbertragt und
das Fahrzeug entsprechend stoppt oder startet. Uber Ma-
gnetrastschalter wird die Geschwindigkeit der Fahrzeuge
verdndert. Ein Auffahren der Fahrzeuge wird durch einen
IR-Sensor verhindert, der bei jedem Fahrzeug am Vorlau-
fer angebracht ist, auf einen Spiegel des vorausfahrenden
Fahrzeuges gerichtet ist und bei einer eventuellen Kollision
das Fahrzeug zum Stillstand bringt.

Induktive Energietbertragung:

Die Versorgung der Fahrzeuge mit Energie geschieht tGber
eine induktive Stromschleife und Pickupspulen. Jede EHB-
Strecke ist mit einem Energieversorgungsmodul ausgestat-
tet, das den Primarleiter der induktiven Energietbertragung
einspeist. Dieser Primérleiter ist entlang der EHB-Schiene
angebracht. Jedes Fahrzeug ist mit einem induktiven
Powerpickup ausgestattet, der die Energie von einem Pri-
marleiter, der entlang der EHB-Schiene verlegt ist, abnimmt.
Die Einspeisung des Linienleiters der Weichen erfolgt Gber
spezielle Anschlussboxen.

Steigungsfahrt:

Die Fahrzeuge der Seitenteil-Linien sind steigfahig und kén-
nen auf der 10 Grad Steig- und Gefallestrecke ohne Zusatz-
forderer fahren. Ein Anfahren der Fahrzeuge aus dem Still-
stand in den Steig- und Gefallstrecken ist ebenso moglich.

Pufferstrecke fur Seitenwandgehénge
Buffer line for side panel carrier
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The vehlcles alLe powered by an |nduct|ve current loop and
pick-up inductor coils. Each EMS line is supplled with an
energy supply module, which feeds in the primary conduc-
tor of the inductive energy transmission. This primary con-
ductor is mounted alongside the EMS track. Each vehicle
is equipped with an inductive power pick-up, which picks
up the energy from a primary conductor, which is mounted
alongside the EMS track. The feeding in of the line conduc-

tor for the switches is realized by special junction boxes.

.

Fordertechnik auf mehreren Ebenen
Conveyor technique on several floors

Upward slope:

The vehicles of the side panel line are gradable and can run
without additional conveyor on the 10 degrees upward and
downward slope. Moreover, the vehicles can start from a
halt position on the upward and downward slopes.

DONGHEE
ROFA
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\Jarl
onghee- ROFA den Auftrag zur Lieferung von drei EHB-

Linien erteilt. Diese verbinden Schweisslinien im Karosse-
riebau miteinander. Der Auftrag beinhaltete auRerdem die
Lieferung von Stahlbau, Unterschutz, Steuerungstechnik
und Sicherheitstechnik. |

EHB-Fahrzeug mit induktiver Energielibertragung
EMS-vehicle with inductive power supply

Anlage:

Die drei EHB-Linen haben zusammen eine Lange von mehr
als einem Kilometer. 30 Fahrzeuge beférdern Teile des Mo-
torraums, Seitenteile innen rechts und links, sowie Seiten-
teile aussen links und rechts.

Die Teile werden in speziellen Klappgehangen zu den Au-
tomatisierungsstationen transportiert und aus diesen ent-
nommen. Die beiden EHB-Linien Seitenteile innen und
aussen sind auf zwei Ebenen lbereinander untergebracht,
wobei die EHB flr die Aussenteile oben verlauft und tber je
zwei Steig- und Gefallestrecken von 10 Grad in den Uberga-
be- und Ubernahmebereich der Roboter fahrt mit dem die
Teile in die Gehange eingelegt bzw. entnommen werden.
Die Fahrzeuge der Seitenteile innen werden ebenfalls Gber
eine Steig- und Gefallestrecke zur besseren Beladung und
Entladung in die Ubergabepositionen gefahren.

Die Seitenteile rechts und links fahren jeweils auf einer
Innen- oder Aussenlinie gemischt und werden Uber eine
Sensorik zur Ubergabe in die einzelnen Ubergabestationen
durch EHB-Weichen getrennt. Auf der Linie Seitenteile in-
nen fahren 12 Fahrzeuge, auf der Linie Seitenteile aussen
13 Fahrzeuge und auf der Linie Motorcompartment Linie
sind es 5 Fahrzeuge. Um die Taktzeit von 35 Einheiten pro
Stunde gewahrleisten zu kénnen, wurden die Fahrzeuge mit
einer frequenzgeregelten Steuerung ausgerUstet, die Ge-
schwindigkeiten bis zu 40 m/min ermaoglicht.

Steuerung:

Drei Steuerungen Ubernehmen die Blockstellensteuerung
der Fahrzeuge. Um die Kosten zu reduzieren wurde auf eine
Kommunikation der Fahrzeuge und der Kopfsteuerung ver-
zichtet. Stattdessen wurden spezielle Blockstellenmodule
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1Daewpo éUpyeong / Korea hat Anfang Ietzten'Jahrés. -

) 4 .
Last year GM Daewoo B'upyeong / Korea commissioned

) Dohghee RQFA to' deliver three EMS lines. They connect

welding lines in the body shop. The order also included the
delivery of steel constructions, safety mats, control techno-
logy as well as safety technology.

Plant:

Together the three EMS lines cover a length of more than
one kilometer. 30 vehicles transport parts of the engine
compartment, right and left inner side panels as well as
right and left outer side panels. The parts are transported
in special hinged carriers to the automated stations and un-
loaded. Both EMS lines for inner and outer side panels are
mounted on two levels on top of each other, with the EMS
for the outer side panels running at the top level and trans-
porting the parts via two upward and downward slopes of
10 degrees to the transfer area of the robots, where the
parts are put into or taken out of the carrier. The carriers for
the inner side panels are also transported via an upward and
downward slope to the transfer positions for easier loading
and unloading.

The right and left side panels are transported assorted on an
inner or outer line each and for transfer a sensor separates
them via EMS switches into the individual transfer stations.

12 vehicles are running on the inner side panel line, 13 on
the outer side panel line and 5 vehicles on the engine com-
partment line.

In order to meet the cycle time of 35 units per hour, the ve-
hicles were designed frequency controlled, which enables
them to run at a speed of up to 40 m/min.

Steigstecke mit Vertikalbogen
Upward sloap with vertical bend

Control:

Three controls control the block post of the vehicles. In or-
der to reduce costs there is no communication between the
vehicles and the head control. Instead special block post
modules were installed, which can stop a vehicle at a spe-
cific position. Stationary block posts are controlled actively
or passively by the head control, the status of which is sent
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Vohn 03 bis b5 Marz stelltp die ROFA Holdlng mit lhren Un-
“ternehmen ROFA, ROFA-Lehmer und BSS Bohnenberg auf
der LogiMAT 2009, internationale Fachmesse fiir Distribu-
tion, Material- und
Informationsfluss,
erstmalig ihr kom-
plettes  Angebot
rund um die Intra-
logistik und Forder-
technik aus.

An einem Mu-
steraufbau — einer
Kombination  aus
Elektrohdngebahn,
Elektropaletten-
bahn und Ketten-
forderern - konnten
sich die Besucher
Uber Fordertechnik,
so wie sie auch in
der Praxis einge-
setzt wird, infor-
mieren.

Die vielen kon-
struktiven Fach-
gesprache haben
deutlich gemacht,
dass ROFA durch
innovative,  effizi-
ente Systeme, den hohen Qualitatsstandard, sowie Stand-
sicherheit wesentlich dazu beitrdgt, den Produktionsfluss
zu optimieren. Dadurch wird die Marktstellung der Kunden
in vielen Bereichen gestéarkt und zukunftssicher gestaltet.

Fiar das entgegengebrachte Interesse mochten wir uns
nochmals bei unseren Besuchern bedanken.

ROFA

Rosenhamer Foérderanlagen

e

Messestand
Exhibition stand
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Review on the LogiMAT trade fair
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W Lo 3rd to 5th March, for the first time ROFA Holding to-

gether with its companies ROFA, ROFA-Lehmer and BSS
Bohnenberg was exhibiting its complete range of intra-lo-
gistics and conve-
ying technology at
the LogiMAT 2009,
international trade
fair for distribution,
material and infor-
mation flow.

With a sample con-
struction - a combi-
nation of electrified
monorail  system,
powered palette
conveyors and chain
conveyors - the visi-
tors were informed
on conveyor tech-
nology, just as it is
used in real life.

Many constructive
expert discussions
proved that ROFA
contributes con-
siderably to the
optimization of the
production flow
with its innovative,
efficient systems, its high standard of quality as well as its
structural safety. Thus the market position of the customer
is strengthened in many areas and secured for the future.

We would like to thank again our visitors for their interest in
our company.

=0 A i
T s Matenalﬂussg_ruppe
I I I Partnerschaft aewinnt

ROFA-LEHMER

orderanlagen GmbH
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Skidfordertechnik fiir VW Pune
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- Auf einer Streckenldnge von insgesamt ca. 1,2 km wer-

' den Rohkarossen im Rohbau (BS) von Schweilstrasse zu

SchweiRstrasse, vom Rohbau zur Lackiererei (WBS) und la-

ckierte Karossen von der Lackiererei zur Endmontage (PBS)

transportiert.

Neben der Forderstrecken wurden geliefert:

- Stahlbau mit ca. 720 Tonnen
- die gesamte Fordertechnik, bestehend aus:
- ca. 250 Rollenbahnen
- ca. 30 Drehtische
- 12 Hubstationen mit einem Hub von 5 Metern
- 2 Scherenhubtische mit einem Hub von 3,5 Metern
- 2 automatische Skid-Diagnosestationen
- 2 Skidstapler
- 2 Skid Entstapler
- 325 Skids fur die Karossen

Hubstation mit Rucksackprinzip
Lifting station

Alle Transportstrecken werden von 5 Steuerungsgruppen
mit mehr als 50 Bedienpulten gesteuert. Frequenzgerichte-
te, externe Motorsteuermodule steuern die Antriebe an.

Terminsituation:

Zwei Monate nach der Auftragsvergabe begannen die ersten
Verschiffungen des Stahlbaus nach Indien. Die Installation
des Stahlbaus, Férdertechnik, Elektrik und Inbetriebnahme
wurde in dem engen Terminplan in drei Bauabschnitte auf-
geteilt. Zuerst wurde der Stahlbau fir die verkettende For-
dertechnik montiert.
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Scherenhubtisch mit 3,5 Metern Hub
Scissors lifting table with 3.5 meters lift

Delivery scope:

On a track length of about 1.2 km in total unfinished body-
works are transported within the body shop (BS) from wel-
ding line to welding line, from the body shop to the paint
shop (WBS) and painted bodyworks are transported from
the paint shop to the final assembly (PBS).

Apart from the tracks the following was delivered:

- Steel construction weighing about 720 tons
- the entire conveying technology, consisting of:
- ca. 250 roller conveyors
- ca. 30 turntables
- 12 liftting stations with a lifting distance of 5 meters
- 2 scissors lifting tables with a lifting distance of
3.5 meters
- 2 automatic skid diagnostics stations
- 2 skid stackers
- 2 skid final stackers
- 325 skids for bodyworks

All transportation routes are controlled by 5 control groups
with more than 50 operator panels. Frequency controlled,
external engine control modules control the drives.

Scheduling:

Two months after having received the order the first steel
constructions were shipped to India. The installation of the
steel construction, conveying technology, electrics and
commissioning was split into three construction stages
as part of a tight schedule. First of all the steel construc-
tion for the interlinked conveying technology was erected.
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olhkard)ssbn von der 5 m
- Ebene in die Prozessebene
der einzelnen Schwelfsstras-
sen gebracht.

Nach der Rohbau — Finish
Linie werden die fertigen
Rohkarossen Uber den letz-
ten Heber auf Foérderniveau
gebracht und Uber die WBS-
Linie in Richtung Lack ge-
fahren. Dort werden die
Karossen vom Lack Uber-
nommen. Der leere Skid
wird in einem Skidstapler gestapelt und Gber einen Ent-
stapler, sowie einer automatischen Diagnosestation zuriick
zum ersten Heber des Rohbaus gefahren. Die lackierten
Karossen werden nach dem Lack auf den bereitstehenden
Transportskid gesetzt und Uber die PBS-Linie zur Endmon-
tage gefahren. Ein Hohensprung zwischen zwei Hallen wird
durch Scherenhubtische mit einem Hub von 3 m ausgegli-
chen. Am Ubergabepunkt werden die lackierten Karossen
der Endmontage Ubergeben. Der Leerskid fahrt Uber eine
Diagnosestation, die automatisch den Skid auf Beschadi-
gungen prift, zur Lackiererei zurtick.

Erweiterungen:

Aufgrund der hervorragenden Abwicklung und der Gberzeu-
genden Qualitat der gelieferten Produkte sind fur die Be-
reiche noch Erweiterungsauftrage in Form von Karossen-
speichern fir den Rohbau und lackierten Karossen in der
Planung.

Bericht der Geschaftsleitung

Das Jahr 2008 war wirtschaftlich und technologisch ein
weiteres gutes Jahr in der Erfolgsgeschichte der ROFA
GmbH. Besonders in den Industriestaaten Nordamerika,
Indien und den EU-Staaten konnte die ROFA GmbH einen
deutlichen Aufwartstrend bei Grossauftrdgen vermerken.
Auch ausserhalb der Automobilindustrie, im Bereich Intra-
logistik, sind das Know How und die Qualitdt der ROFA For-
deranlagen mehr denn je gefragt.

Ziel der ROFA GmbH und den Tochtergesellschaften in den
kommenden Jahren wird es sein, im Non-Automotivbereich
einen Anteil von 20 % des Umsatzes zu erwirtschaften.
Trotz der globalen Krise im letzten Quartal 2008, sowie im
laufenden Jahr 2009, entwickelt sich der Auftragseingang
relativ gut.

ROFA GmbH ist in dieser Finanz- und Wirtschaftskrise so-
wohl finanziell, als auch mit Innovationen und kostengin-
stigen Forder- und Materialflussanlagen sehr gut aufgestellt
und stellt sich den Herausforderungen des Marktes.
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Drehtisch mit Rollenbahn
Turntable with roller conveyor
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At the end of the finish line of
the body shop a lifting unit lifts
the finished bodies-in-white
onto the conveying level and
transports them via the WBS
line to the paint shop. There the
bodyworks are received by the
paint shop. The empty skid is
stacked on a skid stacker and
transported back to the first
lifting unit of the body shop
with the help of a final stacker as well as an automated di-
agnostics station. At the end of the paint shop the painted
bodyworks are put onto a stand-by transportation skid and
transported to the final assembly via the PBS line. A diffe-
rence in height levels between two halls is compensated
by scissors lifting tables with a lifting distance of 3 m. At
the transfer point the painted bodyworks are handed over
to the final assembly. The empty skid passes through a di-
agnostics station, which automatically checks whether the
skid is damaged, back to the paint shop.

Extensions:

Due to the excellent operation and the convincing quality
of the delivered products additional orders are planned for
bodywork storage for the body shop and and for painted
bodyworks.

Report of the management

The year 2008 has been yet another economically and
technologically successful year in the track record of ROFA
GmbH. In particular in the industrialized states of Northern
America, in India, and in the EU ROFA GmbH cleary noted
an upward trend in major orders. Even outside the automo-
tive industry, in the field of intra-logistic, the know-how and
quality of ROFA conveyor systems has become more popu-
lar than ever.

Aim of the ROFA GmbH and its daughter companies for the
coming years will be to generate a quota of 20% of its tur-
nover in the non-automotive field. Despite the global crisis
during the last quarter 2008, as well as during the current
year 2009 the incoming orders are developing quite well.

Financially as well as with innovations and competitive con-
veying systems and material flow systesm ROFA GmbH has
positioned itself very well during this financial and econo-
mical crisis
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