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ANDREAS WOLLNY, BAIER & MICHELS

Das Batteriegehäuse im Elektrofahrzeug soll mithilfe einer Multimaterial-
Bauweise spürbar an Gewicht verlieren. Dafür gilt es, die unterschied
lichen Werkstoffe zuverlässig und prozesssicher miteinander zu fügen 
– eine Lösung und Herausforderung zugleich.

Elektrisch, leicht, sicher  
verbunden
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ckKonstrukteure von Batteriemodulen 
und der dazugehörigen Gehäuse stehen 
vor der Herausforderung, die vielen 
verschiedenen Elemente aus teilweise 
beschichteten Materialien miteinander 
zu verbinden – sicher, nachhaltig und im 
Sinne des Leichtbaus.

in diesem Bereich auf Themen wie Crashsicherheit, 
Gesamtfahrzeugintegration und elektromagnetische 
Verträglichkeit, aber auch auf Brandschutz, Korrosi-
onsbeständigkeit und Kühlung – bei zugleich effizi-
enter und automatisierter Serienfertigung. Während 
die meisten Hersteller an diese Aufgabe überwiegend 
noch konventionell mit Aluminium und Stahl heran-
treten, erweisen sich die unterschiedlichen Ansätze 
der Multimaterial-Bauweise als vielversprechend. 

Richtiges Material an der richtigen Stelle
Beispielsweise lässt sich ein Aluminiumrahmen 
sowohl mit glas- als auch carbonfaserverstärk-
ten Kunststoffen für den Ober- und Unterdeckel 
kombinieren. Möglich ist auch eine Stahlwanne, 
die mit einem Pressmasse-Deckel aus duroplas-
tischen Reaktionsharzen und Glasfasern punktet; 
der Deckel wird durch Rippen aus unidirek-

W er als Entwicklungsingenieur die 
automobile Zukunft mitgestalten 
will, beschäftigt sich in der Regel 
mit ambitionierten CO2-Emissi-

onszielen, mit elektrifizierten Fahrzeugen und der 
Erkenntnis: Je weniger Masse beschleunigt werden 
muss, desto geringer ist der Energieverbrauch. Es geht 
dabei auch um reduzierte Kosten und Ladezeiten. Und 
so spielt in der E-Mobilität hybrider Leichtbau eine 
Schlüsselrolle, um zu den Verbrennern aufschließen 
und Reichweiten von mehr als 500 km ermöglichen 
zu können. Im Fokus steht dabei eine Komponente, 
die nicht nur zu den empfindlichsten und teuersten im 
Elektrofahrzeug zählt, sondern auch das größte Poten-
zial in puncto Gewichteinsparung besitzt: das Batte-
riegehäuse, in dem die Zellmodule eingebettet sind. 

Die Anforderungen an einen modernen Batte-
riekasten sind gewaltig. Denn der Leichtbau trifft 

SI
M

U
LA

TI
O

N
SM

O
D

EL
LE

 
UN

D 
3D

-D
AT

EN

Einbau-
situationen 
und Funktion 
vorab testen. DI

SC
OV

ER
 M

OR
E 

 W
EI

SS
-W

O
RL

D
.C

O
M

In
te

gr
ie

rb
ar

. K
om

bi
ni

er
ba

r. 



Verbindungstechnik

30 � Konstruktion & Entwicklung 5|2023

Fo
to

: b
&m

, R
üd

ig
er

 D
un

ke
r

Eignet sich zum Abdichten von Kühl- und Kältemittelkreis-
läufen, unter anderem in Kanälen von Elektrobatterie
gehäusen: das Verschlusselement B&M-KL Plug.
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Ihre integrierte Zapfengeometrie verbessert das Montageverhalten: Die B&M-Form LG 
Vario fühlt sich in Metallen und Kunststoffen gleichermaßen wohl.

„Mit der Ecco 
Tec kann das 
Material effizi­
enter genutzt 
und die 
Gewindefes­
tigkeit erhöht 
werden.“

Daniel Fehr,  
Baier & Michels

in Leichtmetalle wie auch in thermo- und duroplas-
tische Kunststoffe. Mit der universellen Lösung las-
sen sich die unterschiedlichen Schrauben innerhalb 
einer Baugruppe ersetzen, was die Teilevielfalt im 
Sinne der Effizienz verringert. 

Die spezielle Flankengeometrie der Schraube 
ermöglicht eine sehr hohe Flankenüberdeckung 
und einen homogenen Materialfluss. Auch in duk-
tilen Werkstoffen erreichen die Auszugs- und Vor-
spannkräfte hohe Werte. Über die asymmetrische 
Gewindeform dieses Verbindungselements sagt 
Anwendungstechniker Daniel Fehr: „Im Vergleich 
zum herkömmlichen metrischen ISO-Gewinde – wir 
sprechen von einem 60-Grad-Flankenwinkel – sind 
Winkel und Steigung hier größer, was den Materi-
alumformungsprozess optimiert und die Montage-
zeiten deutlich verkürzt.“ 

Spröder Charme des Kunststoffs
Wer sich für ein Batteriegehäuse mit kunststoff-
haltigen Composite- und Sandwichstrukturen ent-
scheidet, kann durch das Hinzufügen eines Flamm-
schutzmittels das Brandverhalten der Komponente 
wesentlich verbessern. Doch meist macht ein sol-
ches Additiv den Kunststoff verhältnismäßig spröde. 
„Deshalb zeichnet sich die Schraube mit dem Namen 
B&M-Plast R durch einen verrundeten Gewinde-
grund aus“, erklärt Daniel Fehr. Die Lösung bewährt 
sich bei Direktverschraubungen von Duroplasten 
sowie niedrig- und hochverstärkten Thermoplas-
ten. Sie ermöglicht einen optimalen Materialfluss in 
den Gewindegängen. Zudem reduziert der schlanke 
Flankenwinkel von 25° die radialen Spannungen im 
Tubus und verhindert das Aufplatzen.

Wärme und Ultraschall im Einsatz
Für das prozesssichere und wiederholbare Verbin-
den thermoplastischer Kunststoffe, die einen Glasfa-
seranteil von bis zu 50 % mitbringen, bietet sich ein 
Gewindeeinsatz zum Ultraschalleinbetten an, etwa 
der B&M-Repto U. Seine Außenkontur wird durch 
Rändel und Nuten geprägt, die für starke Zug- und 
Drehmomentbelastungen ausgelegt sind – und sich 
so für die Ultraschallmethode eignen. Dazu Anwen-
dungstechniker Daniel Fehr: „Bei der Montage wird 
der Kunststoff durch die entstehende Reibung und 
den axialen Druck an der Oberfläche aufgeschmol-
zen und passt sich dadurch der Außenkontur an.“

Eine Aufgabe wie etwa das Befestigen der 
Stromzufuhr am Batteriegehäuse lässt sich auch 
mit einem Gewindebolzen umsetzen. Besonders 
wirkungsvoll agiert der B&M-Repto BU in Ther-
moplasten. Das Außengewinde des Bolzens, sei 
es metrisch oder an den anwendungsspezifischen 
Bedarf angepasst, kann man für das Montieren von 
weiteren Bauteilen nutzen. 

tionalen Carbonfaser-Tapes auf der Innenseite 
versteift. 

Die praxistauglichen Ergebnisse der Automobil-
branche belegen: Wer leichtere, steifere, komplexere 
und sogar kostengünstigere Batteriegehäuse bauen 
will, ist mit einem Mix aus Verbundwerkstoffen und 
Leichtmetallen sowie dem Prinzip Funktionsintegra-
tion gut aufgestellt. „Es geht vor allem darum, das 
richtige Material an der richtigen Stelle einzuset-
zen“, sagt Daniel Fehr, Anwendungstechniker bei 
Baier & Michels (B&M), einem zur Würth-Gruppe 
gehörenden Unternehmen. „Dabei ist eine wesentli-
che Herausforderung, die verschiedenen Werkstoffe 
fest und prozesssicher miteinander zu fügen.“ Fehr 
verweist auf Konzepte aus der Verbindungstechnik 
– dabei im Fokus: kaltumgeformte Elemente. 

Hohe Flankenüberdeckung 
„Anzuführen ist hier besonders das Prinzip der 
Direktverschraubung“, so Fehr. „Es bietet Kosten-
vorteile, da das Gewindeschneiden entfällt. Durch 
den Umformprozess des Gewindefurchens entste-
hen zudem keine störenden Späne.“ So eignet sich 
zum Beispiel das „B&M-Form LG Vario“ genannte 
System gleichermaßen für Direktverschraubungen 
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Im Anwendungslabor: Daniel Fehr prüft den Tubusaußendurchmesser an einem  
Kunststoffbauteil.

Die spezielle 
Flanken­
geometrie 
der Schraube 
ermög­
licht einen 
homogenen 
Materialfluss.

weise sagt Fehr: „Er wird erst beim Setzvorgang zwei-
teilig und besteht dann aus einem konischen Innenteil 
mit Gewinde und einer Hülse.“ Der Anwendungstech-
niker spricht von einer „intelligenten Alternative zu 
Expandern, Verschlussschrauben oder Einpressku-
geln. Sehr positive Rückmeldungen für dieses Ver-
schluss- und Dichtsystem gibt es im Übrigen auch 
von Spritzgusswerkzeug-Produzenten.“

Doch wie können Konstrukteure und Produk-
tionsfachleute die jeweils geeignete verbindungs-
technische Lösung für ihre Applikation ermitteln 
– gerade wenn es um Herausforderungen geht, die 
sich nicht mit marktüblichen Methoden bewältigen 
lassen? Dazu Daniel Fehr: „Im Austausch mit unse-
ren Kunden bewähren sich Beratungen und Schulun-
gen. Unser Ziel ist dabei, in den Komponenten der 
Kunden das Zusammenspiel aus Qualität, Kostenef-
fizienz und Ökobilanz spürbar zu verbessern.“  W

„Um den Gewindebolzen zu platzieren, kom-
men neben dem Umspritzen auch die Einbetttech-
niken Ultraschall und Wärme infrage“, berichtet 
Daniel Fehr. Sein Praxistipp: die passende Rän-
delgeometrie auswählen. „Sie ist für den späteren 
Belastungsfall essenziell.“ Je nach Geometrie- und 
Materialwahl müsse der Bolzen, der einen Durch-
messer von 3 bis 12 mm aufweist, nicht zwingend 
spanend hergestellt werden. „Wir setzen verstärkt 
auf ein kostengünstigeres spanloses Verfahren, 
das die hohe Formgebung des Zerspanens und die 
Vorteile der Kaltumformung kombiniert. Mit der 
umweltfreundlichen Technologie B&M-Ecco Tec 
kann das Material effizienter genutzt und die Gewin-
defestigkeit nochmals erhöht werden.“ 

Kleiner Stöpsel widersteht großem Druck
Das Verschließen und Abdichten von Kanälen in Elek-
trobatteriegehäusen, die aus verschiedenen Material-
paarungen bestehen, soll nicht nur zuverlässig, son-
dern möglichst auch kosten- und gewichtsoptimiert 
stattfinden. Gleiches gilt für die Kühl- und Kältemit-
telkreisläufe zur indirekten Batteriekühlung. „Dafür 
haben wir die Technologie eines Blindniets in die 
einer geschlossenen Blindnietmutter integriert, das 
Resultat ist ein einteiliges Dichtelement, der B&M-KL 
Plug“, erklärt Daniel Fehr. 

Mit einem Durchmesser von 8 bis 24 mm dichtet 
der ultraleichte Stöpsel Bohrungen ab und fühlt sich 
in unterschiedlichsten Temperatur- und Betriebs-
druckbereichen wohl. Außerdem funktioniert er als 
metallischer Dübel, indem er zu Reparaturzwecken 
eine zu große Bohrung verschließt und zugleich ein 
kleineres Gewinde bereitstellt. Über die Funktions-


