



















































































NACHGEHAKT

DIE SCHMIERSTOFF-GOURMET-KUCHE VON WORMS

Waren Maschinen, Motoren, Getriebe und Hydraulik-Zylinder echte Feinschmecker,
dann wtrden sie voll auf ROWE-HIGHTEC-Schmierstoffe stehen. Denn die werden
am Standort Worms in immer gleichbleibender, hdchster Qualitdt und mittels eines
modernen Prozessleitsystems vollautomatisiert hergestellt.

70 Kilometer Rohrleitung, 3.000 pneumatische Ventile,

250 Pumpen —das sind nur einige Superlative der
Produktionsanlage, die seit April 2014 am ROWE-Standort
in Worms in Betrieb ist. Im Unterschied zum alten Werk in
Bubenheim laufen hier alle Mischungen vollautematisiert
ab. Dafur stehen 33 Mischkessel mit einem Gesamtvolumen
von 600 m? zur Verfigung. Die beeindruckenden MaBe der
Anlage belaufen sich auf 68 Meter Linge, 45 Meter Breite
und eine H&he von rund 13 Meter.

Gesteuert werden die Mischprozesse tiber ein Prozess-
leitsystem auf Basis von Siemens PCS7. Nur neun Mitarbeiter
reichen aus, um in zwei Schichten den kompletten
Mischwvorgang zu steuern —vom Abladen der Rohstoffe bis
zum Umpumpen der Fertigprodukte in die vorgesehenen
Tanks. Die Anlage in Worms verfigt Gber ein Lagervolumen
fur Fertigprodukte von insgesamt 3.100 3. Das teilt sich
auf unterschiedlich groBe Tanks auf. Damit ist ROWE in der
Lage, bedarfsgerecht auch eine breite Palette von Produkten
in kleineren Mengen wirtschaftlich zu preduzieren.

Flexibel fiir die Kunden

Bestiickt wird die Anlage aus 31 Grundél-Lagertanks

mit einem Fassungsvermégen zwischen 40 und 80 m?.
Durch die umfangreichen Lagerbestdnde an Grundélen
von insgesamt 2.240 m? kann ROWE sehr flexibel auf
Kundenwiinsche reagieren. Dazu passt das Lagervolumen
fur Additive von 1.595 m? — verteilt auf 41 Tanks mit einer
GréBe von 25 bis 80 m?. Die Rohstofflagertanks haben
eine Temperatur von rund 40°C. Zum Aufheizen sowohl
der Lagertanks wie der Mischkessel wird die Abwarme des
Blockheizkraftwerkes verwendet.

Sicher und transparent

Jeder Rohstoff der per TKW angeliefert wird, bekommt
seinen eigenen Lagertank und seine eigenen Leitungen

zugewiesen. So wird ein Vermischen und Kontaminieren mit
anderen Rohstoffen verhindert.
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Aus der Messwarte wird der Abladevorgang freigegeben,
indem das Fallventil des entsprechenden Lagertanks
gedffnet wird. Ein Uberfullen der Lagertanks ist durch
Einbau einer automatischen Uberfillsicherung nicht
maglich. Wird ein Mischprozess von der Messwarte aus
gestartet, werden alle benétigten Additive und Grundble
vollautomatisch in den Mischkessel gepumpt. Als Vorlage
dafar dient das Mischrezept, in dem die Reihenfolge und
die genauen Mengen der benétigten Rohstoffe hinterlegt
sind. Jeder Mischkessel steht auf Wiegezellen. Sie zeigen
die aktuelle Menge im Mischkessel in Kilogramm an.

In der Messwarte laufen auBerdem zahlreiche weitere
Daten zusammen. 5o lassen sich stdndig die aktuellen
Temperaturen im Mischkessel und den Lagertanks ablesen,
Fullstandsanzeigen informieren Uber die Stdnde in den
Behiltern. Der Offnungszustand samtlicher Ventile kann
ebenso schnell erfasst werden wie die Anzeige, welche
Pumpen gerade aktiv sind.

Abgesehen von automatischen Stérmeldungen, haben
die Mitarbeiter im Leitstand somit jedes Detail des
Herstellungsprozesses sicher im Blick und kénnen steuernd
in den Prozess eingreifen.

Durch Einstellung verschiedenster Parameter kann die
Daosierung fir jeden einzelnen Mischkessel und Rohstoff
angepasst werden. Dadurch wird erméglicht, dass die
Rohstoffzugabe bis auf das Kilo genau erfolgen kann.

Mach Freigabe der Mischung durch die Qualitatssicherung
im Labor werden die Ventile automatisch so gestellt, dass
das fertige Produkt in den dazugehérigen Lagertank
gepumpt werden kann. Der Fertigproduktlagertank

und die dazu gehérige Pumpe werden nun durch

die Messwarte freigegeben und der automatische
Abfallvorgang in die Gebinde kann erfolgen. AuBerdem
besteht die Méglichkeit, aus diesem Lagertank Tankwagen
direkt zu beflllen.

Mit der vollautomatisierten Anlage lassen sich pro Tag 400
Tonnen ROWE-HIGHTEC-Produkte ,Made in Germany”
produzieren, die von Weorms aus an Kunden rund um den
Globus geliefert werden.















RUSSLAND

mLAYSI

... und dann wurde es immer internationaler...

Als wenn dies nicht genug wire, wurde die Gruppe der
Gaste noch durch insgesamt 10 Mitarbeiter von ROWE-
Russland und einigen ihrer Kunden aus Russland,
Weifrussland und Kasachstan komplettiert.

Sie nutzten die Gelegenheit fir ein gemeinsames
Seminar an der ROWE Academy mit einem Vortrag
von Produktmanager Nils Mayer. Dabei kam es zu
einer echten Premiere, wie Galyna Dzivenko berichtet,
denn der Vortrag wurde von Ubersetzen in die
Landessprache der Teilnehmer Ubertragen. Das Thema
war breit angelegt und reichte von Automotive-
Produkten Ober Industrieschmierstoffe, das
ANTIFREEZE-Sortiment und Metallbearbeitungsélen
bis zu Fetten. Ergdnzt wurde der Vortrag durch eine
Besichtigung im Labor und einen Rundgang durch die
Fertigungsanlagen in Worms.

BESUCH BEI ROWE // TITEL

So geht internationale
Zusammenarbeit bei ROWE:

Die auslandischen ROWE-Partner
begeisterten sich fir die Produkte
ebenso wie flr das spannende

VLN-Rennen.

Bei beidem Uberzeugten sie sich von
der Leistungskraft und Zuverlassig-
keit des deutschen Unternehmens.

«Es hat uns gut gefallen. Wir haben viel mitgenommen
und vor allem der hohe Praxisanteil war interessant”,
urteilten die Teilnehmer. So wurde beispielsweise das
Ergebnis von vorab durchgefilhrten Tests mehrerer
russischer Antifreeze-Produkte gezeigt und der Unter-
schied zu dem entsprechenden ROWE-Erzeugnis ver-
deutlicht, der bei den Leistungseigenschaften entschei-
dend ist. AuBerdem demonstrierte Dr. Stefan Berger mit
einem ,, Schaumtest”, wie sich billigere Antifreeze-Produkte
von qualitativ hdheren Erzeugnissen unterscheiden.

Am Ende ihrer Tour bei ROWE waren auch die Gaste
aus Russland, WeiBrussland und Kasachstan begeis-
terte Augenzeugen des neunten von insgesamt zehn
Laufen der VLN Langstreckenmeisterschaft, dem
ROWE DMV 250-Meilen-Rennen, bei dem der IGAT-5LS
AMG GT3 mit der Startnummer #9 den sechsten Rang
erzielte.
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