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Neue Produktionshalle der Roltex Rollladensystemtechnik GmbH:
Hightech-Fertigung fir
Aluminium-Rollladenprofile

Fotos: bauelemente bau
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Das Team des neuen Produktionsstandorts (v. I.): Maschinen- und Anlagenfiihrer Torsten Wein,

Geschdftsfiihrer Leon Growe, Betriebsleiter René Dibbert, Verwaltung Katja Missmann und
Geschdftsfiihrer Marvin Meyer. (Es fehlt Leo Seidel, Maschinen @ Anlagenfiihrer.)

Die Growe/Roltex-Gruppe blickt auf eine
langjdhrige Erfahrung in der Rollladen-
und Bauelementebranche zuriick. Seit der
Griindung des ersten Werkes in BarRBel im
Jahr 1978 hat sich das Familienunterneh-
men stetig erweitert. Mit dem Standort
Wittstock wurde 1994 ein zentraler Pro-
duktionsstandort geschaffen, der nun
durch die neue Halle technologisch und
kapazitiv auf den neuesten Stand ge-
bracht wird.

Heute wird das Unternehmen in zweiter Ge-
neration gefiihrt, beschaftigt rund 450 Mitar-
beitende deutschlandweit und unterhdlt fiinf
Niederlassungen. Die Investition in Wittstock
ist damit nicht nur eine Fortsetzung der er-
folgreichen Unternehmensgeschichte, son-
dern vor allem ein strategischer Schritt in
Richtung Zukunft, der die Fertigung von Alu-
minium-Rollladenprofilen erheblich starkt.

Mehr Unabhidngigkeit, Stabilitat und
Versorgungssicherheit

Der Neubau ist Teil eines umfangreichen
Gruppenprojekts, das mehrere zentrale Ziele
verfolgt. Ein entscheidender Aspekt ist die
Verbesserung der Flexibilitdt und Produkti-
onsstabilitat.

,,Mit der neuen Halle erhéhen wir unsere Fle-
xibilitat und werden als Produzent noch ver-

lasslicher und stabiler”, sagt Leon Growe,
Geschaftsfiihrer der Roltex Rollladensystem-
technik GmbH. Entscheidend sei, langfristig
unabhdngiger von externen Zulieferern zu
werden, um in volatilen Marktphasen stabil
agieren zu kénnen. Mit der eigenen Produk-
tion der Alurollformer wiirden nicht nur Lie-
fertreue und Planbarkeit verbessert, sondern
auch Risiken entlang der Wertschopfungs-
kette deutlich reduziert.

Marvin Meyer, ebenfalls Geschaftsfiihrer der
Roltex Rollladensystemtechnik GmbH, er-
gdnzt: , Wittstock ist unser groRter Abnehmer
innerhalb der Gruppe. Die eigene Produktion
ermoglicht uns kiirzere Wege, schnellere Re-
aktionszeiten und schafft Kapazitdten fir
weiteres Wachstum.” Die Halle sei bewusst
groRziligig dimensioniert worden, um kiinftig
weitere Ausbaustufen realisieren zu kénnen.
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Standortwahl mit klarem Fokus

auf Zukunftsfdhigkeit

Die Entscheidung fiir den Ausbau gerade in
Wittstock ist das Ergebnis langfristiger strate-
gischer Uberlegungen. Schon seit mehreren
Jahren bestand innerhalb der Unternehmens-
gruppe der Wunsch, die Kapazititen im Be-
reich Aluminium auszubauen. Hintergrund ist
die deutliche Verschiebung im Markt: Wah-
rend PVC weiterhin ein relevanter Bestandteil
des Angebots bleibt, geht der Anteil an PVC-
Profilen im Auftragseingang zuriick, wahrend
Aluminium stetig an Bedeutung gewinnt.

Aktuell entfallen rund 70 Prozent des auf-
tragsbezogenen Volumens auf Aluminium
und lediglich etwa 30 Prozent auf PVC. Das
macht deutlich, dass die bisherige Struktur -
Aluminium komplett zuzukaufen - nicht
mehr zukunftsfdhig war. ,,Die Entscheidung,
die Aluminiumprofilproduktion selbst aufzu-
bauen, war die logische Antwort auf die
Marktveranderungen®, erkldrt Growe. Samtli-
che Aluminiumprofile wurden bisher extern
bezogen, was sowohl wirtschaftlich als auch
logistisch zunehmend Nachteile mit sich
brachte.

Hinzu kam die langfristige Planungssicher-
heit: Die Maschinen fiir Profilierung und
Stanzung wurden beim italienischen Herstel-
ler Dallan bestellt — mit einer Lieferzeit von
etwa zweieinhalb Jahren. Die partnerschaftli-
che Zusammenarbeit mit dem Maschinenlie-
feranten war dabei ein wesentlicher Erfolgs-
faktor.

Einbindung in die Produktionsstruktur:
eigenstandig und dennoch verzahnt
Roltex operiert als eigenstdndiges Unterneh-
men innerhalb der Growe/Roltex-Gruppe. Die
neue Halle erweitert diese Rolle deutlich, da
nun nahezu die gesamte Aluminium-Stab-
ware intern produziert wird. Die Fertigung
richtet sich dabei hauptsachlich an Growe als
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Die Aluminium-Coils stammen aus Spanien und bestehen zu 99,8 Prozent aus recyceltem Material.

Abnehmer. Rundumversorgung ist das Ziel:
Die Stabware wird in standardisierten Ldn-
gen von sechs Metern hergestellt und an-
schlieRend an die internen Weiterverarbeiter
geliefert.

Produkte in speziellen Farben sowie Vorbau-
systeme werden weiterhin extern zugekauft.
Dennoch ist der Effekt der neuen Fertigung
deutlich spiirbar: Standardfarben kénnen na-
hezu vollstandig intern abgedeckt werden, wo-
durch sich die Lieferfahigkeit erheblich erhéht.

Der Produktionsbetrieb lduft aktuell in einer
Tagesschicht an fiinf Tagen pro Woche. Laut
Meyer liegt die Wochenkapazitdt der beiden
Linien bei etwa 180.000 Metern Profil. Hoch-
gerechnet ergibt das eine Jahresproduktion
von rund zwdlf Millionen Metern — und das
bei lediglich fiinf Mitarbeitenden am Stand-
ort, davon drei in der Produktion. Die extrem
hohe Automatisierung macht es moglich.
,Das Niveau der Automatisierung erlaubt ein
effizientes Arbeiten mit einem sehr kleinen
Team*, betont Meyer.

Planung und Bau

Die Planung der neuen Produktionshalle be-
gann nicht mit dem Gebdude selbst, sondern
mit den Maschinen. Deren MaRe, Durchlauf-
geschwindigkeiten und technische Anforde-
rungen standen bereits lange vor Baubeginn
fest — die Halle wurde daher gezielt auf diese
Werte dimensioniert. Die beiden Produkti-
onslinien bestimmten mafRgeblich die Lange
und Breite der Halle, die zusdtzlich die Option
fiir eine dritte Linie vorsieht.

Mit 140 Metern Lange, 40 Metern Breite und
6,5 Metern HOhe bietet die Produktionsstitte

ausreichend Platz fir Materiallogistik, Ferti-
gungsprozesse und zukiinftige Erweiterun-
gen. Die Gesamtinvestition, inklusive Maschi-
nen, Anlagen und Gebdude, belduft sich auf
rund acht Millionen Euro und stellt damit die
grofte Einzelinvestition in der Unterneh-
mensgeschichte dar.

Fir den Bau war ein lokales Bauunterneh-
men verantwortlich, wahrend interne Tech-
nikteams samtliche Schritte begleiteten und
insbesondere die technische Auslegung der
Anlagen liberwachten. Auch der Betriebslei-
ter und die Produktionsmitarbeitenden wa-
ren friihzeitig eingebunden. Bereits in der
Entscheidungsphase reiste das Team nach
Italien zum Maschinenhersteller Dallan, um
alle Ablaufe und Anforderungen detailliert
kennenzulernen und in die Planung zu integ-
rieren.

Die strategische Entscheidung fiir den Neu-
bau fiel bereits 2021. Anfang 2022 erfolgte
der erste Vor-Ort-Termin in Italien, um die
technischen Spezifikationen zu definieren.

Die Maschinen wurden im August 2024 gelie-
fert, der Aufbau dauerte rund zehn Wochen.
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Das Einfahren der Linien erfolgte sowohl in
Italien als auch vor Ort in Wittstock. Der Bau
der Produktionshalle begann Anfang 2023,
als die Maschinen bereits gekauft waren.
»,Man kann sagen, wir haben die Halle um die
Maschinen herum gebaut”, erklart Growe.
Die Dimensionierung der Halle ermdglicht zu-
dem, bei steigendem Bedarf problemlos eine
dritte Linie zu integrieren.

Hochautomatisierte Fertigung mit
modernster Anlagentechnik

Das Herzstiick der neuen Halle bildet die
hochautomatisierte Fertigungstechnik. Die
beiden Linien sind so konzipiert, dass nahezu
alle Arbeitsschritte automatisch ablaufen -
vom Formen der Profile bis zum roboterge-
stiitzten Abstapeln der fertig geschnittenen
Stabware. Fiir jede Linie ist lediglich eine Be-
dienperson erforderlich. Nur das Bestiicken
der Maschinen mit Alu-Coils erfolgt weiterhin
manuell Giber einen Gabelstapler.

Eine der beiden Linien ist zusdtzlich in der
Lage, vollstdndig konfektionierte Rollladen-
panzer herzustellen. Beide Anlagen produzie-
ren Aluminiumprofile in drei hauseigenen
Geometrien: 37,1 Millimeter, 42,1 Millimeter
und 52,1 Millimeter. Durch das modulare Wal-
zensystem wadren weitere Geometrien grund-
sdtzlich moglich.

Die Geschwindigkeit der Anlage ist bemer-
kenswert: Bis zu 60 Meter Profil pro Sekunde
konnen gefertigt werden. Der Schdaumpro-
zess — bei dem die Profile mit einem Polyol-
Isocyanat-Gemisch ausgeschdumt werden -
ist prdzise gesteuert. Bereits 23 Sekunden
nach der Schaumung werden die Profile wei-
terverarbeitet. Dieser enge Zeitrahmen erfor-
dert eine prdzise Temperaturkontrolle, da
Temperaturschwankungen die Reaktion des
Schaums und damit die Produktqualitdt be-
einflussen kénnen.

Das Abstapeln
der auf sechs
Meter fertig
geschnittenen
Stabwatre erfolgt
hochautoma-
tisiert mithilfe
eines Roboters.
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Materialeinsatz, Farbvielfalt und
Qualitdtssicherung

Die Aluminium-Coils stammen aus Spanien
und bestehen zu 99,8 Prozent aus recyceltem
Material. Wdhrend der Coronapandemie
wurde der heutige Lieferant als neuer strate-
gischer Partner gewonnen. Seine hohe Liefer-
zuverldssigkeit und Qualitdt bildeten einen
wichtigen Baustein fiir den Aufbau der neuen
Fertigung.

Aktuell werden acht Standardfarbtone verar-
beitet, darunter Weil, Anthrazit und ver-
schiedene Grautdne. Da die Coils bereits be-
schichtet angeliefert werden, spielt die Farbe
im Fertigungsprozess selbst keine Rolle.
Langfristig plant Roltex, bis zu 28 Farben an-
zubieten, was zusdtzliche Flexibilitdt fiir den
Markt bedeutet.

Die Qualitatssicherung erfolgt bewusst ein-
fach, aber zuverldssig: mittels manueller Prii-
fungen, Messschiebern und kontinuierlicher
Uberwachung des Schaumprozesses. Obwohl
die Linie weitgehend geschlossen arbeitet,
bleibt der Schaum das sensibelste Element.
»Der Prozess ist sehr fein abgestimmt. Kleinste
Temperaturunterschiede kdnnen sich be-
merkbar machen“, so Growe.

Profilreste, Stanzabfdlle und Verschnitt wer-
den vollstandig dem Wertstoffkreislauf zuge-
fihrt, indem sie tiber ein lokales Recyclingun-
ternehmen wiederaufbereitet werden.
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Energieeffizienz und Ressourcenschonung
im laufenden Betrieb

Nachhaltigkeit und Energieeffizienz spielten
in der Planung der Halle eine zentrale Rolle.
Eine Photovoltaikanlage mit einer Leistung
von 290 Kilowatt-Peak sorgt im Sommer fir
eine nahezu autarke Stromversorgung der
gesamten Anlage. Selbst im Oktober erreicht
die Halle noch rund 75 Prozent Eigenversor-
gungsanteil.

Auch der eingesetzte Schaum besteht aus re-
cyceltem Material, was die dkologische Ge-
samtbilanz weiter verbessert. Insgesamt
wurde die Halle nach dem neuesten Stand
der Technik errichtet und bietet damit opti-
male Voraussetzungen fiir energieeffiziente
Produktionsprozesse.

Logistik und Lieferfahigkeit: kurze Wege,
schnelle Prozesse

Der Standort verfiigt liber eine eigene Logis-
tik. Ein firmeneigener Lkw beliefert mehrere
Male pro Woche die einzelnen Standorte der
Gruppe. Dank der internen Lagerhaltung kén-
nen Aluminiumprofile in Standardfarben
meist innerhalb eines Tages geliefert werden.

Sonderfarben bendtigen aufgrund der Pro-
duktion ldngere Vorlaufzeiten, sind jedoch in
Form von beschichtetem Coil-Material hdufig
bereits vor Ort verfiigbar. Auch hier verkiirzt
der interne Fertigungsprozess die Lieferzei-
ten im Vergleich zur friiheren externen Be-
schaffung deutlich.
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Automatisierung trifft auf qualifiziertes
Personal

Trotz hoher Automatisierung bleibt das Team
ein entscheidender Erfolgsfaktor. Alle Mitar-
beitenden, insbesondere im Produktionsbe-
reich, wurden von Anfang an eng in den Ent-
scheidungsprozess einbezogen. Dazu gehor-
ten auch Schulungen und Einweisungen
durch den Maschinenhersteller sowie das
Softwarehaus.

,Wir haben ein junges, engagiertes und sehr
aufgeschlossenes Team*, betont Meyer. Diese
Kombination aus moderner Technik und qua-
lifiziertem Fachpersonal hat den Produktions-
start erheblich erleichtert.

Langfristige Starkung der Wettbewerbs-
fahigkeit

Mit der neuen Halle macht die Gruppe einen
wichtigen Schritt, um die eigene Wettbe-
werbsfdhigkeit zu festigen und die Versor-
gungssicherheit innerhalb der Unterneh-
mensstandorte nachhaltig zu verbessern. Die
nun erreichte Fertigungstiefe stdrkt die Posi-
tion als zuverldssiger Partner im Markt - ins-
besondere in Deutschland, wo der Schwer-
punkt des Unternehmens liegt.

,Wir wollen ein Partner fiir die Zukunft sein“,
fasst Growe zusammen. ,Die Investition
macht uns unabhdngiger, schneller und ins-
gesamt stabiler. Das ist ein deutlicher Mehr-
wert fiir die gesamte Gruppe und fiir unsere

Kunden.” M www.rollladen-growe.de

OPTIMAXX - Das Rollladensystem
fiir kleinere Wickeldurchmesser

o Dank OPTIMAXX kann ein kleinerer Kasten
gewahlt werden, was die Fensterflache
vergrofsert und mehr Licht in den Raum lasst

« Leiseres Auf- und Abwickeln

« Durch optimales Wickelverhalten weniger

Abrieb auf den Lamellen
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