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Vorwort des Herausgebers

Die Steigerung der Energieeffizienz sowie die Nutzung von regenerativen Energiequel-
len erfihrt eine steigende Bedeutung auf Grund der negativen Auswirkungen durch den
Aussto3 von Treibhausgasen auf die Umwelt. Damit einhergehend sind eine starke
Volatilitdt im Energieangebot sowie steigende Energiekosten. Ein wesentlicher Ver-
braucher von elektrisch bereitgestellter Energie ist die Industrie, die im Folgenden fo-
kussiert wird.

Eine starkere informationstechnische Vernetzung von energieverbrauchenden Geriten
untereinander mit dem elektrischen Energieangebot erdffnet als nidchsten Schritt neue
Maoglichkeiten zur Anpassung von Lastgingen und Energieverbrauchen.

Diese Arbeit liefert einen Beitrag zur digitalen Vernetzung von Werkzeugmaschinen zur
hochfrequenten Erfassung des Lastgangs. AnschlieBend wird eine maschineniibergrei-
fende Online Lastgangglittung vorgestellt, die einen Beitrag zur Verringerung von
Schwankungen auf Verbraucherseite, zur Lastgangglittung sowie zur Reduktion von
Anschlussinfrastrukturkosten liefert.

Darmstadt, im Januar 2017 Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele
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