Beitrag iiber eine GroBinvestition bei der Rohde AG,
realisiert durch die Dr.-Ing. Max Schldtter GmbH €& Co. KG
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Investitionen in modernste Anlagentechnik der Oberflachenveredelung

Fortschrittlich war die Rohde AG mit Standorten
in Norten-Hardenberg und Gottingen schon seit
langen Jahren. Durch einen Brand im Januar
2009 wurde jedoch eine neue GroBinvestition
initiiert, die erneut das hohe technische Niveau
der Rohde AG aufzeigt. Partner fiir dieses Projekt
war der Anlagenhersteller und Chemielieferant
Dr.-Ing. Max Schldtter GmbH & Co. KG.

. v L1 | i
e PR E R R

1

Entstanden ist eine der wohl groBten und mo-
dernsten Beschichtungsanlagen der jlingsten
Zeit. Wie der Inhaber des Unternehmens Giinter
Rohde betont, war dieses GroBprojekt ein Glied
in der mehr als 40-jdhrigen auBerordentlich
guten und fruchtbaren Zusammenarbeit zwi-
schen den beiden Unternehmen Rohde und
Schldtter.

www.schloetter.de
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Angenehmes Arbeiten im neuen Gebdude der Rohde AG in Norten-Hardenberg

Rohde AG

1925 vom GroBvater des jetzigen Inhabers
Gilinter Rohde gegriindet, kann in diesem Jahr
auf 85 Jahre Unternehmensgeschichte zuriick-
geblickt werden, ein Zeitraum, in dem aus hand-
werklicher Fertigung nach vielem Auf und Ab ein
moderner Industriebetrieb entstanden ist. Das
mittelstdndige Unternehmen der Oberflichen-
technik und feinmechanischen Fertigung mit
120 Mitarbeitern bietet heute eine Vielzahl von
Verfahren auf dem Dienstleistungssektor an.
Darliber hinaus werden im Produktbereich
Industriegriffe, insbesondere fiir die Elektro-
industrie sowie den Maschinen- und Apparate-
bau, die umfangreichste Auswahl an Metall- und
Kunststoffgriffen weltweit in diesem Marktseg-
ment, hergestellt. |, ,

Das galvanische Gesamtprogramm umfasst
auBer den heute Gblichen Standardbeschichtun-
gen fiir Gestell- und Massenartikel aus vielen
Bereichen der Industrie auch Sonderverfahren
und die Bearbeitung von Klein- und Kleinstteilen
im Gottinger Zweigbetrieb. Es wird erganzt durch
verschiedene Eloxalverfahren, fiir die allein vier
unterschiedliche Anlagen betrieben werden.

Von feinmechanischen Prazisionsteilen in
verschiedensten Farben bis hin zu groBflachigen
Aluminiumbauteilen und Bauprofilen geht die
Bearbeitungspalette. Harteloxal als VerschleiB3-
und Schutzschicht fiir Halbfertigteile des Ma-
schinenbaus oder auch groBflachige Konstruk-
tionselemente vervollstdndigen das Angebot.
Daneben ermdglicht eine weitere Anlage das
Chromatieren sowie Passivieren von Aluminium
in zwei Farbausfiihrungen.

Zu den fiir das Produktspektrum notwendigen
Bearbeitungstechniken zahlt das elektrolytische
Polieren von Edelstahlprodukten, fiir das sowohl
ein Automat wie auch eine manuell bediente
Anlage zur Verfligung steht. Feinmechanische
Artikel werden hier ebenso bearbeitet wie groB-
flaichige Bauelemente oder Artikel, die mit
Innenelektroden poliert werden miissen. Der
Bereich mechanische Vorbehandlungen umfasst
das Plan- und Rundschleifen sowie Biirsten und

Polieren unterschiedlichster Halbfertigprodukte.
Glaskugel-Strahlautomaten (Teller-, Satellit-
und Durchlauf-Automaten) sowie Gleitschleifen
und Trommelpolieren ergénzen auch hier das
oberflachentechnische Programm.
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GroBbrand in der Galvanikabteilung

Ende Januar 2009 vernichtete ein GroBbrand im
Hauptwerk der Rohde AG in Norten-Hardenberg
die komplette Galvanik mit samtlichen Anlagen.
Der Zweigbetrieb in Gottingen konnte einen klei-
nen Teil der Produktion auffangen, ein sofortiger
Wiederaufbau war jedoch zwingend notwendig,
um die Kunden auch in Zukunft im gewiinschten
Umfang beliefern zu kénnen. Nur einige Tage
nach der Brandkatastrophe wurden mit der
Dr.-Ing. Max Schitter in Geislingen erste Uber-
legungen fiir einen Neuaufbau diskutiert.

Wie sich schnell herausstellte, waren die be-
hordlichen Vorschriften und Auflagen im Laufe
der Jahre mehr und mehr verschirft worden,
so dass an die Planungen zum Teil mit vollig
neuen Gesichtspunkten herangegangen wer-
den musste. Auflagen vom Bundesimmissions-
schutzgesetz, dem Gewerbeaufsichtsamt, dem
Brandschutz und dem Landkreis mussten be-
riicksichtigt werden. Bei gleicher Konzeption
wie vorher ergab sich hierdurch fiir die end-
gliltige Ausfiihrung ein” weitgehend anderes
Aussehen. Trotzdem blieb Giinter Rohde bei
seiner Entscheidung des Neuaufbaus der Ober-
flachenbehandlungsanlagen, mit Erweiterung
und unter Berlicksichtigung aller Mdglichkeiten
des Umweltschutzes.

1 > ol 1|
Robust: Rohrleitungen aus V4A-Edelstahl
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Galvanik nach dem Brand Ende Januar 2009
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Neubau Galvanik - Anlagen - und

Bauausfihrung

Loschwasser und ausgelaufene Inhalte der
Elektrolyt- und Behandlungspositionen bei
dem GroBbrand vom letzten Jahr fiillten die
gesamte im Keller befindliche Abwasseranlage
bis zu einer Hohe von etwa 1,5 m, da der ent-
sprechende Ablauf geschlossen werden musste.
Die Zerstérung aller elektronischen Schaltan-
lagen war die Folge. Aus diesem Grunde wurde
entschieden, alle neu zu errichtenden Anlagen
in Betontassen aufzustellen, die mit V4A-Edel-
stahlblechen ausgekleidet sind. Da alle Bedien-
gange der Anlagen dadurch auf dem Niveau des
HallenfuBbodens liegen, sind sie fiir die Mit-
arbeiter fiir die Bedienung und Wartung auch
leicht zugédnglich. Eine sdurefeste Beschich-
tung oder Verkleidung der gesamten Hallenflache
einschlieBlich der erforderlichen mechanisch/
elektronischen Schutzmechanismen an samtli-
chen Tiir6ffnungen war deshalb keine wirkliche
Alternative, zumal sich keine Kostenvorteile
ergeben hatten.

Nicht das Mitarbeiterschwimmbecken des Unternehmens, son-
dern die Tasse fiir die neue Anlage beim Test auf Dichtigheit

Bei dem neu installierten Gestellautomat fiir
die Abscheidung von Zink, Zink-Eisen, Nickel,
Chrom und Zinn handelt es sich um eine Kam-
manlage, bei der drei Behalterreihen und eine
SpeicherstraBe mit Be- und Entladestationen
mit insgesamt sieben Umsetzern Uber einen
Querumsetzer (Schnellldufer) bedient werden.
Die Anlage belegt ohne periphere Einrichtun-
gen eine Flache von anndhernd 500 m2.

Robuste Ausfiihrung der Anodenschienen fiir hohe Tragkraft



& Schiotter

Galvanotechnik

Diese Anordnung ist insbesondere fiir multifunk-
tionelle Anlagen geeignet, da diese eine groBere
Anzahl galvanischer Verfahren zulassen, bei der
stets die selbe Vorbehandlung mit unterschied-
lichen Beschichtungsvarianten kombiniert
werden kann. Die Gesamtlange der Anlage liegt
bei etwa 100 Metern. Das Galvanofenster liegt
bei der Gestellanlage bei etwa 2500 mm (Linge)
x 1000 mm (Hdhe) x 300 mm (Breite) und fiir die
Beschichtung steht ein Transportgewicht von bis
zu 500 kg pro Warentrager zur Verfligung. Wie
bereits auch bei friiher installierten Anlagen der
Oberflachentechnik wurde groBter Wert auf die
Verwendung korrosionsbestandiger und gegen
chemische Einfliisse weitestgehend resistenter
Materialien gelegt. So sind alle Badbehalter, Ver-
schraubungen und Rohrleitungen aus V4A-Edel-
stahl oder hochwertigen Kunststoffen ausge-
fiihrt. Ebenso wurde auf die Robustheit der
Anlage und deren Langlebigkeit groBen Wert
gelegt, so sind z.B. die Abluftstege in 15 mm
starkem PE natur ausgefiihrt (Standard 8 mm in
PPS). Modernste ~ Programmier-Mdglichkeiten
fiir die Beschichtungsverfahren, Uberwachung
der Arbeitspositionen - im Online-Betrieb - und
eine kundenspezifische Protokollierung nach
heutigem Stand der Technik garantiert die eben-
falls von Schldtter gelieferte variable Steuerung
Slotronic-PRO®win.

Slotronic-PRO®win

Querumsetzer (Schnelllaufer) der Kammanlage

Das Bundesimmissionsschutzgesetz schreibt
einen MAK-Wert (Maximale Arbeitsplatzkon-
zentration) vor, der nur durch entsprechende
Absaugung an den galvanischen Elektrolytposi-
tionen erreicht werden kann. Da diese wiederum
von der Gesamtoberfldche aller emissionsverur-
sachenden Elektrolyten abhangt und die erfor-
derliche Leistung einem Luftwechsel des 10-fa-
chen des Hallenvolumens entspricht, kann der
zuldssige MAK-Wert leicht eingehalten werden.
Allerdings sind diese Abluftanlagen inklusive
der ebenfalls erforderlichen Warmeriickge-
winnung derartig groB3, dass eine freie Hallen-
héhe von 8 m im Bereich des Galvanoautoma-
ten fiir Gestellware gerade ausreichte. Die
gemeinsame Abluftanlage fiir alle Produktions-
anlagen in der Halle mit den neu errichteten
Anlagen - neben der vierreihigen Kammanlage
auch eine dreireihige Anlage fiir die Trommel-
beschichtung sowie eine jeweils manuell zu
bedienende Chromatier- und eine Entzin-
nungsanlage - erreicht ein beeindruckendes
Abluftvolumen von mehr als 112.000 m3/h. Zur
Erwdrmung der Zuluftmenge von zusammen
90.000 m3/h ist eine Heizleistung von 758 kW
installiert.
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Die neu errichtete Gestellanlage mit einem
Gesamtvolumen von etwa 150.000 | bietet
folgende unabhéngig voneinander nutzbare
Verfahren an:

e galvanische Verzinkung (schwach sauer, ~7500 )
mit Passivierungen (Dinn- und Dickschicht)
und Chromatierungen (gelb und oliv) sowie
entsprechende Versiegelungen (je ~2000 I)

e Zink-Eisen Legierungsbeschichtungen (~140001)
mit Schwarzchromatierung oder Schwarz-
passivierung mit entsprechender Versiege-
lung (je ~2000 1)

® Glanzverchromung mit sechswertigem
Elektrolyten (~3500 I)

® Hochglanz- (~7000 1), Halbglanz- (~3000 )
sowie Perlglanzvernicklung (~7200 I)

e Glanzverzinnung (~3000 I)

Be- und Entladestationen

Ein Trommelautomat mit einem Gesamtvolu-
men von etwa 65.000 | fiir die Bearbeitung von
Massenartikeln wie Schrauben, Muttern oder
Stanzteile ist derzeit im Aufbau und wird vor-
aussichtlich im Oktober fertiggestellt. In dieser
Anlage sind fiinf Umsetzer in drei Reihen fir
Trommeln mit einem maximalen Gewicht von
100 kg zur Beschichtung verfligbar. Nach dem
GroBbrand vor eineinhalb Jahren mussten zeit-
liche Prioritaten im Wiederaufbau der zerstor-
ten Anlagen gesetzt werden, da im kleineren
Umfang diese Arbeiten auch im Gottinger
Zweigbetrieb durchgefiihrt werden konnten.

Folgende Verfahren werden nach Inbetrieb-

nahme maglich sein:

e galvanische Verzinkung (schwach sauer, ~70001)
mit Chromatierungen sowie Passivierungen,
wahlweise mit Versiegelung (je ~1500 I)

e Vernicklung (~5000 I)

e \erkupferung (~1000 )

e Glanzverzinnung (~3000 I)

Insgesamt hat sich die Rohde AG mit den neuen
Anlagen wieder ein solides Fundament zur Be-
arbeitung der eigenen Produkte und als Dienst-
leister fiir die Oberflaichenbehandlung hoch-
qualitativer Produkte geschaffen.

Mit einer Investition von etwa 14 Millionen
Euro entstand ein Produktionsbereich mit Vor-
zeigecharakter.

Kunst am Bau: die ,Stromorgel" bzw. Versorgung der Aktiv-
bader
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Oberflachenbearbeitung

in seiner ganzen Breite
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Typisches Laser-Bauteil nach dem Reinbeizen

Im Unternehmen steht eine Reihe weiterer An-
lagen zur Oberflachenbehandlung in vergleich-
barer Ausfiihrung fiir die Produkte des eigenen
Herstellungsbereichs und fiir Kunden als Dienst-
leistung zur Verfligung. Eine neue, ebenfalls von
Dr.-Ing. Max Schlétter vor einem Jahr fertigge-
stellte Harteloxalanlage ist nach den gleichen,
oben beschriebenen Kriterien aufgebaut. Auf
Grund dervon Kunden bendtigten Artikelvielfalt
ist eine automatische Bearbeitung hier nicht
mdglich. Als Kompromiss hat sich daher eine
manuell bediente Anlage angeboten, die mittels
einer fldchendeckenden Demag-Krananlage
auch das Harteloxieren von schweren oder
groBflachigen Teilen problemlos mdglich
macht. Im Jahr 1998 wurde ein Elektropolier-
automat fiir Edelstahl mit davor befindlicher
Handanlage in Betrieb genommen. Er ermdg-
licht eine Oberflichengiite wie sie fiir Gerate
und Anlagen der Reinraumtechnik eingesetzt
wird. Auch hier erfolgt der Zugang auf Hallen-
bodenniveau. Viele anspruchsvolle Maschinen-
bauteile, wie beispielsweise solche fiir Laser,
miissen vor der Montage - die haufig in Rein-
raumen erfolgt — absolut sauber und fettfrei sein.

Ein 2001 in Betrieb genommener Reinbeizauto-
mat flir Aluminium- und Edelstahlartikel ist von
der Rohde AG speziell fiir diesen Zweck entwi-
ckelt wordeny,. Die Ausfiihrung der Anlage ent-
spricht ebenfalls der neu errichteten Kamman-
lage. Nicht alle Artikel, die eine galvanische
Beschichtung erhalten sollen, lassen sich in
einem Automaten bearbeiten.

Im Jahr 1990 wurde daher im Zweigbetrieb der
Rohde AG in Gottingen eine neue Handanlage
hierfir aufgebaut, die die Prozessliicken fillt,
welche ein Galvanoautomat aus wirtschaftlichen
und technischen Griinden normalerweise auf-
weist. Bereits hier wurde mit vertieften Beton-
tassen gearbeitet, die den Zugang in Hohe des
HallenfuBbodens ermdglichen. Die inzwischen
20 Jahre alte Anlage wird nach wie vor unver-
mindert genutzt und hat dabei auf Grund der
gewohnt robusten Ausfiihrung einer Schlétter-
Anlage und der konsequenten Pflege kaum etwas
von ihrem neuwertigen Eindruck verloren.
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Rohde AG und Schlotter -

mehr als eine Geschaftsbeziehung

Alle Anlagen bei der Rohde AG stammen aus dem
Hause Dr.-Ing. Max Schldtter GmbH €& Co. KG aus
Geislingen/Steige - allein dies stellt ein hohes
Qualitatssiegel dar, vor allem fiir denjenigen, der
die auBerordentlich hohen Anforderungen der
Rohde AG kennt. Die Unternehmen Schlétter und
Rohde verbindet eine liber 40-jahrige partner-
schaftliche Zusammenarbeit, die bis vor dem
Eintritt von Giinter Rohde in die Firma zuriick-
reicht. Die technische und innovative Ausfiihrung
der Anlagen von Schldtter sowie die hervorragen-
de Beratung iiber die AuBendienstmitarbeiter
waren schon friihzeitig entscheidend fir Investi-
tionen in Anlagen oder chemische Verfahren des
Anlagen- und Chemieanbieters aus Geislingen.

Nicht nur funktionell sondern auch schén

Quellen

. . E I
Gunter Rohde (links) und der ehemalige Gebietsprasident der
Schlotter GmbH & Co. KG, Reinhard Helmedach

Mit der Firmenphilosophie der Rohde AG, Quality
for Industry, und kundenorientierter Ausrichtung in
allen Fertigungsbereichen erganzt sich dies zur bei-
derseitigen Zufriedenheit. Nicht zuletzt hat die
vorbildliche und vor allem zuverldssige Oberfla-
chenbehandlung der von der Rohde AG gefertigten
Griffe zu deren hohem Ansehen weltweit beigetra-
gen. Auch dazu hat die Qualitat der Anlagen und
Verfahren der Dr.-Ing. Max Schlétter GmbH & Co.
KG und die gute Zusammenarbeit zwischen den
beiden Unternehmen in hohem MaBe beigetragen.
Der hohe Stellenwert, den die Rohde AG der Ober-
flichenbehandlung beimisst, spiegelt sich unter
anderem in einem aufwendig gestalteten und um-
fangreichen Handbuch wieder. In diesem, in eigener
Regie hergestellten Handbuch, beschreibt das
Unternehmen fiir seine Kunden die verwendeten
Verfahren und Eigenschaften der Oberflachen.

[1] N.N.: Vom Handwerksbetrieb zum mittelstandischen Unternehmen von heute; Galvanotechnik, 92 (2001)4, S. 957ff.
[2] N.N.: Rohde erreicht HochstmaB an Oberflachenreinheit mittels Rein-beizautomaten fiir die Laser- und Chip-Industrie; Galvanotechnik, 92 (2001)10, S. 2721
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Dr.-Ing. Max Schlotter GmbH & Co. KG

Talgraben 30
73312 Geislingen/Steige
Deutschland

T +49 (0) 7331 205-0
F +49 (0) 7331 205-123

info@schloetter.de
www.schloetter.de

Rohdea

QUALITY FOR INDUSTRY

Rohde AG

Industriestrale 9

37176 Norten-Hardenberg
Deutschland

T +49 (0)5503 9860-0

F +49 (0) 5503 9860- 11
info@rohde-technics.com
www.rohde-technics.com

09/2010



