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DAS FRAUNHOFER IWU

Ein Institut der Fraunhofer-Gesellschaft

Kompetenzfelder IWU
H

Werkzeugmaschinen
Mechatronik

Spanende Technologien
Umformtechnologien
Systemtechnologien

Werkzeugmaschinen und Automatisierungstechnik

Werkzeugmaschinenentwicklung und -optimierung

Konstruktion von funktions- und
genauigkeitsbestimmenden Komponenten

Leichtbaukonstruktion (Struktur~, Material~)
FEM zur thermischen und Strukturanalyse
Mechatronische Konstruktion

Entwicklungen von Steuerungskernen
(Parallelkinematiken, redundante Achsen)

Methoden zur Kalibrierung und zur Kompensation

Multisensorsysteme (Datenanalyse und —auswertung)
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Archivierungsangaben

Energieeffizienz in der Produktionstechnik
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Energieeffizienz in der Produktionstechnik
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Energieeffizienz in der Produktionstechnik
Erweiterter Zwischenspeicher
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Energieeffizienz in der Produktionstechnik
Energieoptimale Bewegungsprofile
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Energieeffizienz in der Produktionstechnik
Spitzenlastoptimierung - Anlagenebene
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Energieeffizienz in der Produktionstechnik
Spitzenlastoptimierung - Anlagenebene
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2 8,5kW = 20% Spitzenleistung
Al 1 A B

N 30 ‘ LA 8
f T W F =
A

' V : 4 { i.i " :" i i‘ ¥ i.
| N . ¥k ‘f § % f {

! £ '/ LA " f i

N 25 | o 118 0

‘ [y 81 e P
: [ v ¥ v 1
i a i/ ty e i
A 20 [ ] ¢ f

<<

—
e |
]

M\ J .5 //7/’U
[P AL AN |

|/ |

18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01. 18.01.
04:48 06:00 07:12 08:24 09:36 10:48 12:00 13:12 14:24 15:36 16:48 04:48 06:00 07:12 08:24 0936 1048 12:00 13:12 1424 1536 1648

‘ ——CNC-Frase —— CNC-Drehbank Nippelmaschine Grundlast —— Gesamt ‘

Potenzial zur Kostenreduzierung

Mﬁp— Z Fraunhofer

WERKIEUGMASCHINEN U
UKD PRODUKTIONSFROZESSE IW



Energieeffizienz in der Produktionstechnik
Energieflusse in der Werkzeugmaschine
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Energiespeicher in der PT - Stand der Technik

Schwungrader

Kurzzeitenergiespender (Leistungsspitzen realisieren bzw.
kompensieren)

Beispiel: 12kWh HTSL-Schwungradspeicher MW > 20s)

Elektrolyt-Kondensatormodule
stufbare Energiekapazitat (Module 132 mF)

schlechter Wirkungsgrad durch Symmetrierung i fm A
- =)

Doppelschicht-Kondensatormodule e
kurze Auf- und Entladezeiten
hohe Energiedichte

B Akkumulatoren
Speicheralternativen ? ‘ ® Kondensatoren

B Induktive Speicher
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Energiespeicher in der PT

dienen der Realisierung und Kompensation von Leistungsspitzen!

Vorteile:

B Leistungspuffer nahe an der Wirkungsstelle (technologiebedingter
Leistungsspitzen)

B Verbesserung der Netzqualitat (keine Ruckspeisung)

B Reduzierung der Uberlastgefahr (Einspeisung aus dem
Niederspannungsnetz)

B Optimale Dimensionierung der Versorgungsgerate (kleinere
BaugroBen, geringere Uberlastsicherheit)

B Erhohung der Betriebssicherheit (Spannungsschwankungen

B Reduzierung der Betriebskosten (Abrechnungsmodell)
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Themen zur Diskussion:

B Wo liegen weitere sinnvolle Einsatzfelder fur stationare
Energiespeichersysteme in der Maschinen- und Anlagentechnik?

B Welche Anforderungskriterien mussen die Systeme erfullen?

B Wo sind Grenzen bekannter Systeme aus anderen Bereichen
(Gebaudetechnik, E-Mobilitat, alternative Energien)?

B Wie konnen Systeme kombiniert werden (z.B. Windrad + Speicher,
Energiespeicher mit unterschiedlichen Charakteristiken)?

B Was sollte ein Auslegungs- und Dimensionierungsleitfaden

beinhalten?
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