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Thermomanagement bei

Elektrofahrzeugen:

Warum ist das so wichtig?

Angetrieben von der Motivation die Luftver-
schmutzung und den globalen CO2-Ausstols zu
reduzieren, haben mehrere Lander auf der ganzen
Welt die Entwicklung von batterieelektrischen
Fahrzeugen (BEV) und Plug-in-Hybrid-Elektrofahr-
zeugen (PHEV) durch staatliche Anreize aktiv unter-
stltzt. In dem Male wie die Nachfrage in den letzten
Jahren zunahm, stieg auch die Anforderung nach
immer gréGeren Reichweiten, Leistungen und
Schnellladeoptionen, welche sich nur durch Batterie-
konzepte mit immer hoheren Leistungsdichten, wie
mit z.B. Lithiumbatteriezellen realisieren lassen.

Die damit einhergehende, erhéhte Warmeent-
wicklung der Akkus erfordert ein ausgekligeltes
Thermomanagement, wodurch aus Sicherheits-
griinden die Batteriekiihlung immer mehr in den
Vordergrund riickt. Der optimale Temperaturbereich
fur eine Lithiumbatteriezelle liegt zwischen 15 °C und
35 °C. AulBerhalb dieses Temperaturintervalls kann
es zu unerwiinschten, temperaturabhangigen
Nebenreaktionen kommen, welche die Lebensdauer
der Zellen massiv reduzieren (Akkudegradation).



Indirekte und direkte

Batteriekiihlung (Immersionskiihlung):
Was ist der Unterschied?

In Elektrofahrzeugen gibt es zwei grundsétzliche Methoden zur Batteriekiihlung, die dazu dienen, die Batterie
im optimalen Temperaturbereich zu betreiben. Hier sind die Unterschiede zwischen indirekter und direkter

(immersiver) Batteriekiihlung:
Indirekte Kiihlung:

Bei der indirekten Kiihlung tragen Wasser-Glykol-
Gemische als KihImittel zur Batteriekiihlung bei. Die
Batterie wird Uber Kihlplatten gekihlt, durch die das
Kiahlmittel stromt. Bei niedrigen Umgebungs-
temperaturen und geringer Kiihlleistung kann die
Waérme an die Umgebungsluft abgegeben werden.
Bei hohen Umgebungstemperaturen kann die
Warme nicht mehr an die Luft abgegeben werden,
sondern muss an einen Kéltemittelkreislauf tber-

tragen werden.

Direkte Kiihlung (Immersionskiihlung):

Die Idee der Immersionskiihlung (auch Tauchkihlung
genannt) ist, zu kilhlende elektrische Komponenten
in direkten Kontakt mit einem dielektrischen
Thermofluid zu bringen. Die Batteriezellen werden
dabei direkt von der elektrisch nicht-leitenden/
isolierenden Flussigkeit umspult, was zu homo-
generen, niedrigeren Zelltemperaturen fiihrt.

NIEDRIGE
KUHLUNG

Indirekte Kiihlung
mit Luft

MITTLERE
KUHLUNG

Indirekte Kiihlung
mit Kithimittel

HOHE
KUHLUNG

Direkte Kiihlung

mit einem Thermofluid



Immersives Thermomanagement ist
zukunftsfihig - aber auch anspruchsvoll

Das Konzept der Immersionskiihlung bietet drei
entscheidende Vorteile zu konventionellen

Methoden:

1. Vermeidung von Uberhitzung -

Schnelleres Aufladen und Entladen der Akkus
2. Verlingerung der Betriebsdauer
3. VergroBerung der Reichweite

WARMEABFUHR*

e hohe Warmeleitfahigkeit (A)

e hohe Warmekapazitat (c,)
e niedrige Viskositat (p)
e Dichte (p)

SICHERHEITSBEDENKEN

e Hoherer Flammpunkt
bietet hohere Sicherheit
bei niedrigerer Viskositat

OXIDATIONSSTABILITAT
e Alterungsbestandigkeit

PUMPBARKEIT

e niedrigere Viskositdt bedeutet

kleinere Pumpenleistung

e niedriger Pourpoint (KélteflieBverhalten)

je nach Anwendung

*Mouromtseff-Zahl (Mo) = %P—

Durch ihren direkten Kontakt zu zahlreichen Bau-
teilen und zunehmende Anforderungen an Effizienz
und Umweltvertraglichkeit missen diese Flissig-
keiten komplexe Eigenschaften erfiillen. ROWE
entwickelt gemeinsam mit seinen Kunden und
Partnern ganzheitliche, zukunftsfahige Losungen,
welche neben technischen Attributen auch die

Belange an weltweite Vermarktung und Logistik
abdeckt.

DIELEKTRISCHE
EIGENSCHAFTEN

e niedrige elektrische
Leitfahigkeit
e hohe Durchschlagfestigkeit

e niedriger dielektrischer
Verlustfaktor

KORROSIONS-
BESTANDIGKEIT

e vorallem gegeniiber
Kupfer

WICHTIGE UMWELTASPEKTE

ANFORDERUNGEN o Toxizitit

AN DIE THERMO-
FLUIDE ° e Biologische Abbaubarkeit

MATERIAL-
VERTRAGLICHKEIT

e Elastomere
e Polymere
e Dichtungen

e Gehause



Forschung und Entwicklung auf hochstem
Niveau: Dielektrische Fluide von ROWE

Wir bei ROWE wissen, dass unterschiedliche Einsatz-
gebiete in verschiedenen Branchen dielektrische
Flissigkeiten mit variierenden Eigenschaften
erfordern. Unsere dielektrischen Flissigkeiten
kénnen deshalb speziell angepasst werden, um den
Anforderungen verschiedener Einsatzgebiete
gerecht zu werden.

Unser Labor verfiigt tiber eine umfangreiche
Forschungs- und Entwicklungsinfrastruktur sowie
hochqualifizierte Experten, die in der Lage sind,
dielektrische Fluide fur eine Vielzahl von
Anwendungen, sei es die Immersionskiihlung von
Akkus in Elektroautos, von IT-Hardware oder
elektrischen Bauteilen in anderen Bereichen, zu
entwickeln.

Wir kénnen die chemische Zusammensetzung und
die thermophysikalischen Eigenschaften der Flussig-
keiten anpassen, um die gewlinschten Leistungs-
parameter zu erreichen. Dies umfasst die Feinab-
stimmung von Warmeleitfdhigkeit, Viskositat,
spezifischer Warmekapazitat und anderen Schlissel-
merkmalen wie Flammpunkt, Materialvertraglichkeit,
Korrosionsbestandigkeit oder der
Oxidationsstabilitat.

Wir setzen modernste Technologien und Methoden
ein, um maRgeschneiderte Lésungen zu entwerfen,
die den spezifischen Anforderungen unserer Kunden
entsprechen. Unsere Flissigkeiten werden griindlich
nach internationalen Prifnormen geméal ASTM oder
DIN getestet und validiert, um sicherzustellen, dass
sie den héchsten Qualitatsstandards entsprechen
und optimale Leistung bieten.

Zur Bewertung und Optimierung der Kihlleistung
unserer Fluide kommt ein komplexer, modularer
Prafstand mit unterschiedlichen Testprofilen zum
Einsatz, welcher es erlaubt, unsere Flissigkeiten
unter verschiedenen Betriebszustdnden zu testen.
Hierbei arbeiten wir eng mit Forschungsinstituten
und akkreditierten Prifinstituten zusammen.

Bei der Entwicklung unserer dielektrischen Flussig-
keiten haben wir neben einer herausragenden
Kdhlleistung besonders viel Wert auf eine niedrige
Viskositat bei gleichzeitig hohen Flammpunkt, einen
hervorragenden Langzeitkorrosionsschutz sowie auf
eine herausragende Alterungsbestandigkeit gelegt.
Diesen Anspruch konnten wir durch die geschickte
Auswahl und Kombination diverser Basisdle und den
Einsatz eines speziell fir dielektrische Fluide ent-
wickelten, hocheffizienten, innovativen Additiv-
pakets realisieren.

Die nachfolgende Tabelle zeigt die Priifergebnisse einer ausgewdahlten, dielektrischen Flissigkeit von ROWE
gegeniber der bestbewerteten kommerziell erhaltlichen Immersionsflissigkeit zur Batteriekiihlung.

*Je héher die Mouromtseff-Zahl (Gltezahl), desto besser die Kiihlleistung einer Flussigkeit.

ROWE's dielektrische

Fliissigkeit Wettbewerbsprodukt
Mouromtseff-Zahl (Mo)* - 10,4 99
Oxidationsstabilitat (min) ASTM D8206 2000 200
Korrosionsschutz (ppm Cu) ASTM D130 1 40
Viskositdt bei 100°C ASTM D445 2,2 2,5
Flammpunkt (°C) ASTM D92 205 192

Unser Engagement fiir Innovation und Kundenzufriedenheit spiegelt sich in jedem Aspekt unserer Arbeit
wider. Kontaktieren Sie uns noch heute, um mehr dartiber zu erfahren, wie wir Ihnen helfen kénnen, die ideale
dielektrische Flussigkeit fir Ihre Anwendung zu entwickeln.



ROWE: EIN FAMILIEN-

UNTERNEHMEN MIT ZUKUNFT

Wir bieten unseren Kunden ein innovatives, hoch-
wertiges Vollsortiment aus Motorendlen, Kiihimitteln
und Spezialprodukten fur Industrieanwendungen.

ROWE-Produkte werden in auditierten nachhaltigen
Prozessen in einem der modernsten Schmierstoff-
werke Europas hergestellt und sind fir Fachhandel,
Mineraldlhandel, Werkstatten und Endanwendern in
mehr als 80 Landern weltweit verfligbar. Das 1995
gegriindete Familienunternehmen mit Sitz in Worms
erwirtschaftete im Jahr 2023 mit Gber 300 Mit-
arbeitenden einen Jahresumsatz von rund 154
Millionen Euro.

Vielfiltige Entwicklungskompetenz -
fiihrend bei KiihImitteln

Dank unternehmenseigener Forschung und Ent-
wicklung, Erfahrungen aus dem Rennsport mit dem
hauseigenen Team ROWE RACING sowie modernsten
Fertigungstechnologien erreicht ROWE hochste
Qualitat. Zahlreiche Freigaben und Audits namhafter
Automobilhersteller und anderer Industrieunter-
nehmen belegen, dass ROWE-Produkte auch
anspruchsvollste Standards Gbertreffen. Ins-
besondere bei Automotive-Kihimitteln bieten wir als
einer von nur wenigen Herstellern weltweit eine
Zertifizierung nach der Automobilnorm IATF 16949.
Aber auch Flussigkeiten fur die Elektromobilitat
zdhlen zur Forschungs- und Entwicklungskompetenz
- ein Zukunftsfeld, in das stetig investiert wird.

Nachhaltigkeit als Unternehmens-DNA

Fortschrittliche, nachhaltige Lésungen zeichnen das
Unternehmen seit jeher aus. Mit der Er6ffnung eines
der modernsten Schmierstoffwerke Europas im Jahr
2014 setzte ROWE neue Malstédbe in der Branche.
Das Stammwerk in Worms wurde von Beginn an
unter Nachhaltigkeitsgesichtspunkten konzipiert und
errichtet. Dies zeigt sich unter anderem an den lber
65 km an Rohrleitungen. Die ,Dedicated Lines"
werden jeweils ausschlieRlich fir ein bestimmtes
Produkt verwendet - das erspart der Umwelt zahl-
lose Spiilungen der Rohre. Bei der Herstellung
entstehende Abwéarme wird zum Heizen der Hallen
und auch fur die Produktionsprozesse selbst
genutzt. Auch das moderne Prozessleitsystem sowie
eine vollstdndig CO2-kompensierte Herstellung
pragen ROWE. Nachhaltig agiert man zudem bei den
eigenen Gebinden: Die vom Tochterunternehmen
Palbo GmbH hergestellten Behalter sind zu rund 50
Prozent aus Recyclingmaterial hergestellt.

Kontinuitédt und Fortschritt in zweiter
Unternehmergeneration

Anfang 2024 Gbernahm Alexandra Kohlmann,
Tochter des Firmengriinders Michael Zehe, die
Geschaftsfihrung bei ROWE und flihrt das Unter-
nehmen nun zusammen mit dem langjahrigen
Mitarbeiter und neuen Co-Geschaftsfuhrer Stefan
Wermter in die Zukunft.



ROWE in Worms: eines der
modernsten Schmierstoffwerke

in Europa

Das Schmierstoff-Vollsortiment
umfasst bspw. Motorendle mit
zahlreichen Herstellerfreigaben

Eigene Forschung
und Entwicklung im
modernen Labor

Dedicated Lines: mehr als
65 Kilometer Rohrleitungen
im Werk Worms

ROWE-Geschiftsfithrung
Alexandra Kohlmann und
Stefan Wermter
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