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Der Schrauben- und Verbindungsteilespezialist Baier & Michels
hat ein spanloses Fertigungsverfahren fiir Langdrehteile entwickelt,
die bislang nur Giber mehrere Prozessschritte spanend hergestellt

werden konnten.

Konjunkturlage beklagen, investiert der Schrauben-

In Zeiten, in denen viele Unternehmen die schlechte

und Verbindungsteilespezialist Baier & Michels
(b&m) in seinen deutschen Standort Ober-Ramstadt bei

Darmstadt. Ab Herbst soll dort eine neue Produktions-
stdtte stehen. ,Wir betreiben zwar acht Standorte welt-

weit, aber die innovativste Entwicklung findet derzeitin

Deutschland statt. Aktuell investieren wir in die b&m-

Ecco-Tec-Fertigungstechnologie, mit der wir rund um

den Globus einzigartig sind, rund 20 Mio. Euro an unse-
rem Standort Ober-Ramstadt bei Darmstadt. Damit wi-

dersetzen wir uns dem Trend, Werke ins Ausland zu

verlagern. Wir sind davon tiberzeugt, dass das der rich-
tige Weg ist", sagt Jana Tischler, Leiterin Sales New Busi-
nessbeib&m. Die neue Technologie des b&m-Ecco-Tec-
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Verfahrens verbindet die Gestaltungsmaglichkeiten des
Zerspanens mit den Vorteilen der Kaltumformung. Die
125 Tonnen schwere Maschine, die mit 60 Quadratme-
tern so grofd wie eine 3-Zimmer-Wohnung ist, wird klei-
ne Funktionsbauteile wie Kugelbolzen, Antriebswellen
oder Stellspindeln, die zum Beispiel in Bremsen und
Motoren verwendet werden, spanlos fertigen.

| Kurze Prozesszeiten und geringere Kosten

Doch warum Kaltumformen statt Zerspanen? Die Kalt-
massivumformung bietet im Gegensatz zur Zerspa-
nungstechnik, bei der Spane als Abfallprodukt entste-
hen, eine optimale Materialausnutzung. ,Mit Blick auf
die metallverarbeitende Industrie bringt dieses Verfah-
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ren ein stark disruptives Potenzial mit", sagt Rainer Biir-
kert, Mitglied der Konzernfithrung der Wiirth-Gruppe,
zu der der Verbindungsteilespezialist gehort. Mit dem
Prinzip Umformen statt Zerspanen sorge b&m-Ecco Tec
fiir kurzen Prozesszeiten und geringeren Kosten im Rah-
men einer effizienten Massenproduktion. Rund acht
Jahre Entwicklungsarbeit steckte das zehnkopfige Team
von b&m in das Verfahren. Olaf Ambros, Leiter Technik
und Entwicklung bei b&m nennt die Vorteile des Ver-
fahrens: ,Hohe Taktzahlen und die vollstindige Aus-
nutzung des eingesetzten Rohmaterials kombiniert mit
absoluter Konturfreiheit und eine hervorragende Quali-
tat der verfestigten Oberflache sind die Vorteile des von
uns entwickelten b&m-Ecco-Tec-Verfahrens.”

Auch der materialwissenschaftliche Vorteil des Ver-
fahrens seinicht aufler Acht zu lassen, so Ambros weiter:
Beim Kaltmassivumformen mittels hochkomplexer
Walzwerkzeuge wiirden die Materialfasern nicht durch-
trennt, sondern die Versetzungsdichten in den Kristall-
gittern gar erhoht. ,Die Kaltverfestigung des Bauteils
durch das Umformen fiihrt zu einer verdichteten, be-
sonders glatten Oberflache. Daher ldsst sich dank unse-
rer Technologie der energieintensive Prozessschritt ei-
ner Warmebehandlung hdufig einsparen.” Das gelte vor
allem bei der Verwendung von AFP-Stdhlen, ,die sich
durch eine Kombination aus hoher Festigkeit und guter
Duktilitat auszeichnen".

Hinzu kommen Ambros zufolge bisher ungeahnte
Moglichkeiten zur Gestaltung der Aufiengeometrie der
Kaltformteile: ,Hinterschnitte, Verzahnungen, Einstiche
und Rillen sind ebenso umsetzbar wie komplexe Profile
und Funktionsflichen mit engen Toleranzen.” Aktuell
produziert b&m Formteile mit hochster Oberflachen-
glite sowie engen Durchmesser- und Rundlauftoleran-
zen im Hundertstelbereich und Laufverzahnungsquali-
taten der Klasse 8. Um bei stindigen Nachjustieren im
Hundertstelmillimeterbereich zu unterstiitzen, komme
im neuen Maschinenpark auch kiinstliche Intelligenz
zum Einsatz. Es werde ein selbstlernendes Regelungs-

system implementiert. Im Fokus stehen unter anderem
eine prazise und effizient ausgefiihrte Kraftiibertragung,
Inline-Messungen mit 0,001 mm Genauigkeit und ein
Hochleistungs-Stellsystem.

| Costs per parts schrumpfen

Um das Potenzial des b&m-Ecco-Tec-Verfahrens zu er-
kennen, haben die b&m-Fachleute den klassischen Zer-
spanungsprozess mit dem Kaltmassivumformverfahren
b&m-Ecco-Tec verglichen: Bei der Herstellung einer
Schneckengetriebewelle werden beim spanlosen b&m-
Ecco-Tec-Verfahren lediglich die Prozessschritte Pressen
und Walzen benotigt. Beim spanenden Verfahren hin-
gegen braucht es zusatzlich zum Drehprozess das Ver-
zahnen sowie eine Wirmebehandlung und einen
Schleifprozess. ,Beim Spanprozess sprechen wir da von
etwa 4 bis 6 Teilen in der Minute, bei b&m-Ecco-Tec-
Verfahren von bis zu 40 Teilen in der Minute®, betont
Rainer Biirkert das Marktpotenzial der neuen Techno-
logie. Je nach Bauteilgeometrie ermdglicht b&m-Ecco-
Tec gegeniiber der Drehteilherstellung eine Material-
und CO,-Einsparung von 67 Prozent. Mit Blick auf die
von der EU geplante Importabgabe auf CO, ist man damit
bei b&m entspannt. Die neue Technologie spare sehr
viel Material, Energie und CO, ein. Zusitzlich erzeugt das
Unternehmen {iber eine Photovoltaikanlage auf dem
Dach 40 Prozent des gesamten Strombedarfs in der Fir-
menzentrale. Deshalb, schatzt Biirkert, werde man sich
preislich gegen Billigprodukte aus Fernost am Markt be-
haupten konnen. Zudem seien die Transportwege kiirzer
und man biete Know-how ,Made in Germany" an.

In den vergangenen Jahren hat Baier & Michels nicht
nur jede Menge Tests gefahren, sondern auch schon
b&m-Ecco-Tec-Formteile kleiner Bauart in Grof3serie
gefertigt und in den Markt gebracht. Olaf Ambros blickt
optimistisch nach in die Zukunft: ,Unser Ansatz stimmt.
Die Technologie funktioniert. Das Marktpotenzial ist
da.” (jup)




