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Rollformen von Elektrolyseur-Platten
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Bipolarplatten für Elektrolyseure

Quelle: ZSW

Quelle: ZSW

Quelle: Kalotte AG
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Fertigungstechnologien
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Technologie Hochdruckblechumformung
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Füllplatte

Dichtung

Matrize

Bandmaterial

Max. ~25 %
Á Nur eine Gravurseiteund keine Führungnötig

Á Hohe Qualität bei Ausformung und Ebenheit

Á Optimierungspotentialdurch mehrstufiges, 
passive Verfahren

Á DiskontinuierlicherProzess

Á Produktionsrate: 7 BP-HP/min

Prototypenund Kleinstserien
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Technologie Hochdruckblechumformung
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Technologie Tiefziehen / Prägen
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Max. ~26 %

ÁMatrize, Stempel, Niederhalterund Führungsgestellnötig

ÁModerate Ausformung und Ebenheit

ÁEtabliertesund weitverbreitetesVerfahren

ÁTransport und Automatisierungslösungenvorhanden

ÁDiskontinuierlicherProzess

ÁProduktionsrate: 30 –60 BP-HP/min

Mittlere bis hohe Stückzahlen
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Technologie Tiefziehen / Prägen

Quelle: Scherdel Feinschneidtechnik GmbH
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Technologie Rollformen
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Max. ~24 %

ÁGeringeProzesskräftedurch inkrementelle
Umformung (~5-10%)

ÁKontinuierlichesVerfahren

ÁGünstigeAnlagentechnik

ÁAktuell geringesTRL (~6-7)

ÁProduktionsrate: > 120 BP-HP/min

Massenproduktion
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Technologie Rollformen
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Technologie Rollformen

xy
z

Zuführwalzen

Arbeitswalzen

Führungswalzen

Parameter FlexRoll PE170

max. Streifenbreite 170 mm

max. Walzendurchmesser 240 mm

max. Drehzahl 60/min

max. Bandgeschwindigkeit
(D200)

630 mm/s

max. Drehmoment 730 Nm

max. Anpresskraft 25 kN

Max. Materialstärke 0,2mm
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PEM-Forschungs-Stack
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Projekt FRHY

Referenzarchitektur: Kombination ausgewählter  virtueller 
Abbilder zu kompletten Prozessketten bzw. 
Wertschöpfungssystemen

Technologiebaukasten: Zentrales Zusammenführen der virtuellen 
Abbilder der dezentralen Produktionsmodule

Produktionsmodule: Dezentrale Entwicklung neuartiger 
Produktions- und Prüftechnologien und deren virtuelle Abbilder

Fraunhofer-Institut für Werkzeugmaschinen und Umformtechnik IWU, Standorte: Chemnitz, Görlitz

Fraunhofer-Institut für Produktionstechnologie IPT, Standort: Aachen

Fraunhofer-Institut für Produktionstechnik und Automatisierung IPA, Standort: Stuttgart

Fraunhofer-Institut für Elektronische Nanosysteme ENAS, Standort: Chemnitz

Fraunhofer-Institut für Mikrostruktur von Werkstoffen IMWS, Standorte: Halle/S., Leuna, Görlitz

Fraunhofer-Institut für Windenergiesysteme IWES, Bremerhaven
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HyVentus M4-Stack

Dichtung
Anschlussplatte

Isolation

Kontaktplatte

Basisplatte

Stützplatte

Endplatte

Subgasket

Kontaktplatte

Basisplatte

Stützplatte

PTL

CCM

GDL
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HyVentus M4-Stack

Flowfield

Manifold H2

Manifold H2O
Ausrichtelemente

Dichtung

Parameter

Aktive Fläche 300cm²

BPP-Größe 300x350mm²

Stackleistung 10KW

Anzahl Zellen 10

Wasserstoffrate 1,4Nm³/h
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Simulation Herstellbarkeit

Randbedingungen

Materialmodell 1.4404 gemäß Zugversuchsprüfung
Zuführung gerade, ohne Gegenhalterspannung
Walzenkörper: D280, rigid Starrkörper
Walzspalt ideal = Banddicke = 0,5 mm
µS = 0,15 
n = 6 U/min Ą Bandgeschwindigkeit 5,2 m/min
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Simulation

Experiment
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Simulation Herstellbarkeit
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Simulation Strömung

Wasserregion einer Zelleinheit

Kapillarkanäle mit Kontakt 
zum GDL

Flowfield 
Verteilkanäle

GDL

H2O

Basisplatte

Volumenstrom-
Einlass

Wasser 60 °C

6 τπ ÌȾÈ

GDL und Kapillarkanäle

6 πȟρ ÌȾÈAuslass über GDL Paramäter GDL
Porösität
A/V-Verhältnis
Dicke h

╠

Gesamtwärmestrom über GDL: 300 W
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Simulation Strömung

Verwirbelungen 
durch 

Turbulenz

Totwassergebiete

Variante 1 Variante 2 Variante 3 Variante 4
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Simulation Strömung
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Bereiche hohen 
Massendurchsatzes

Massendurchsatz entlang der GDL-Oberfläche als 
Geschwindigkeitsvektoren Bereiche geringen 

Massendurchsatzes

Temperatur entlang der GDL-Oberfläche

Hohe Temperaturen durch höheren 
Umsatz in der Reaktion H2O Ą H2
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Werkzeugbau

Elektrolyseur Brennstoffzelle

Geometriemerkmale

Gravurbreite 2,0 mm 0,8 mm

Gravurtiefe 1,5 mm 0,5 mm

Qualitätsanforderungen

Profilformtoleranz <±25 µm <± 5 (3) µm

Rautiefe Rz < 1,5 µm

Technologische Anforderungen

Walzendurchmesser 500 mm ±15 µm 300 mm ±15 µm

Werkstoffhärte 52-60 HRc

Parameter Zerspanung Konv. Laserabtrag Kombi -Laserabtrag

Zeitspanvolumen 30mm³/min 1mm³/min 1mm³/min

Werkzeugverschleiß hoch keiner keiner

Konturgenauigkeit >10µm >100µm <7µm

RauhigkeitRz <1µm 25µm <1µm
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Werkzeugbau

Parameter

Scansystem
HighPrecision

GalvoKopf

Quelle: Femto-Sekunden-Laser

Leistung: 20W

Tiefenmessystem Profillaser

Quelle: Cellaxy
Quelle: ACSYS Lasertechnik GmbH
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Herstellung Bipolarplatten

Quelle: Profiroll GmbH



Referenzfabrik.H2

—
Ausblick
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Bauteilklassen

Brennstoffzelle (PEM)

480x2 Halbplatten/Stack

Blechdicke 70-100µm

Elektrolyseur (PEM)

120x2 Halbplatten/Stack

Blechdicke 300-600µm

Plattenwärmetauscher

50-200 Platten/Stack

Blechdicke 500-1500µm

Quelle: Alfa Laval
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Rolle-zu-Rolle-Konzept

Formen Lochen Waschen Fügen Schicht

DichtungPrüfenTrennenStacken

Waschen
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Referenzfabrik.H2

P R O D U K T

KOMPETENZEN

INFRASTRUKTUREN

LÖSUNGEN
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Á Industrie und Wissenschaft  bilden die Wertschöpfungsgemeinschaft 
Wasserstoffsystem-Produktion, sind

Á Schrittmacher für die industrielle Massenproduktion von Elektrolyseuren und 
Brennstoffzellen und

Á arbeiten am zügigen Hochlauf deren effizienten, stückzahlskalierbaren 
Produktion, zur

Á Herstellung kostengünstiger Systeme für den Masseneinsatz! DUSWAP [STACKING]

HYTRA [TRYOUT AREAL]

HYGO [TRYOUT AREAL]

FRHY [ELEKTROLYSEUR]

H2GO [BRENNSTOFFZELLE]

HOKOME [ROLLE ZU ROLLE]

H2WIND [ZELL-DESIGN] T
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Referenzfabrik.H2

Anlagenbau

Produktion

Materialentwicklung

Services

Á Geschäftsfeldentwicklung
Á Marktstudien
Á Beratung

Á Engineering (Konstruktion, Simulation)
Á Messtechnik
Á Prototyping
Á Schulung, Ausbildung

Á Grundmaterial
Á Membran
Á Beschichter

Á Werkzeug, Maschine
Á Automatisierung, Industrialisierung
Á Prüfen

C H A M P I O N

BEISTELLUNG

DIGITAL TWIN

INDUSTRIALISIERUNG

S TA R T E R

ORIENTIERUNG

ARBEITSGRUPPEN

E X P E R T

AUSLEGUNG

ENTWICKLUNG

PRÜFEN

PA R T N E R S C H A F T



Kontakt
—
Sebastian Melzer, M.Sc.

Referenzfabrik.H2

Tel. +49 371 5397-1725

Sebastian.Melzer@iwu.fraunhofer.de

Fraunhofer IWU

Reichenhainer Straße 88

09126 Chemnitz

www.iwu.fraunhofer.de

mailto:Stefan.lohberger@iwu.fraunhofer.de
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