


Vom Betriebsmittelbau Gber Rapid
Prototyping, Schleifmaschinen
und Photovoltaik-Anlagen bis hin
2u Druckmaschinen hat sich Bau-
er als Systempartner der jeweili-
gen Auftraggeber profilieren kin-
nen.

Klaus Bauer, Geschaftsflihrer
der Bauer-Gruppe: »ln der Auf-

aut diesen Maschinen laufen,
sondern sind spezialisiert auf

Maschinen, kleine LosgréBen,
unterschiedlichste Anwendungs-
falle seitens der Auftraggeber. Um
dafir das passende zu finden,
brauchen wir die enge Zusam-
menarbeit im ganzen Netzwerk,
das wir uns aufgebaut haben fir
die schnellste und effizienteste
Lbsung.«

Man misse einfach in Deutsch-
land kostenglnstig produzieren,

Chancen auf dem Markt gegen-
{iber Mitbewerben aus Asien oder
Osteuropa, erklirt  Bauer-Ver-
triebsleiter Reiner Mayr. Um dazu
beizutragen, sind Werkzeugher-
steller wie Kennametal gefordert,
mit innovativen Werkzeuglésun-
gen zur Seite zu stehen, um die
Produktionskosten so glinstig wie

Deutschland zu fertigen. Wir agie-
ren in einer Mischenproduktion,

Kerngrdlie ausmachen. Bei grofen
Stiickzahlen wiirde sich eine Pro-
duktion in Deutschiand nicht ren-
tieren, Aber so haben wir eine re-
elle Chance, kostengiinstig zu fer-
tigen. Zumal wir permanent Rick-
sprache mit dem Kunden halten
missen«, sagt Reiner Mayr. Der
Austausch von Know-how und Er-

gen dber enorm viele Informatio-
nen, die es galte, zur Firma Bauer
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20 Stammkunden. Beim Fertigen
von Teilen fir Werkzeugmaschi-
nen arbeitet das Weilheimer Un-
ternehmen mit einer Genauigkeit
von bis zu 3 . Um die geforderte
Genauigkeit zu erreichen, missen
die Teile teilweise von Hand einge-
schabt werden. Dabei fertigt
Bauer die Kernteile fir die Ma-

den aus Kostengronden von ande-
ren Firmen bezogen. Die Bauer-
eigene Werkstatt unterliegt somit
einem Konkurrenzkampf mit den
Fremdfertigern, sodass von Fall zu
Fall entschieden wird, wie die
jeweiligen Teile am kostengins-
tigsten beschafit werden kénnen.
Um die Wertschdpfung trotzdem
im Hause zu halten, kommen hier
die innovativen und produktiven
Werkzeuge von Kennametal zum
Einsatz.

Da die vom Kunden in Auftrag
gegebenen Maschinen immer gré-
Ber werden, gerade im Druckma-
schinenbereich, bedurfte es bei
Bauer eines entsprechend dimen-
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ren, was sich bei ihnen in den
nachsten Jahren tun wirde, sagt
Vertriebsleiter Reiner Mayr. Als
Systempartner zieht Bauer mit
dem Kunden an einem Strang, um
dessen Plane mdglichst frilh zu
erkennen und sich so durch ent-
sprechende Investitionen in den

reiten zu konnen. Lhes war auch
der Grund fiir Bauer, eine Million
Euro in ein neues Bearbeitungs-
zentrum zu investieren. Denn auch
im Bereich der Photovoltaik und
beim Rapid Prototyping wirden
die bendtigten Maschinen in Zu-
kunft immer gréfer und immer
schwerer werden.

Das  Fiinfachsen-Universalbe-
arbeitungs- und Frascenter Reiden
BFR 24 ermdéglicht Bauer die Be-
arbeitung eines Werkstdcks in finf
Achsen und kombiniert somit die
Arbeit von zwei herkdmmlichen
Drei- bzw. Vier-Achs-Frascentern.
Daraus resultiert eine hiihere Ver-
arbeitungsgenauigkeit bei gleich-

sionierten Bearbeitung:
*Wir arbeiten sehr eng mit den
Entwicklungsabteilungen unserer
Kunden zusammen, um zu erfah-

ums.

zeitig eingesparter Zeit, Auf der
neuen Maschine kommen nur
Kennametal-Werkzeuge, wie zum
Beispiel der Vollhartmetall-Bohrer

B225A11800HP KC7315, zum
Einsatz. Dieser Vollhartmetal-
Bohrer ermdglicht hohe Standzei-
ten bei sehr produktiven Schnitt-
werten. Die Leistungsfahigkeit
wird insbesondere durch den pa-
tentierten  HP-Anschliff gewahr-
leistet.

Auch der villig neuartige Y-lech-
Bohrer von Kennametal ist bereits
bei Bauer im Einsatz, Gab es fri-
her haufige Werkzeugbriiche, so
hat sich dies mit dem Y-Tech-Boh-
rer nennenswert reduziert, Durch
seine Schneiden mit ungleicher
Teilung und besonders gestalteten
Fihrungsfasen werden die beim
Spanen schwer zerspanbarer Ma-
terialien typischen Pendelbewe-
gungen kompensiert und sergen
daflr, dass die dynamischen Kraf-
te zuverldssig abgestitzt werden.

Das Resultat ist eine signifikant
verbesserte Bohrungsqualitat hin-
sichtlich Rundheit, Zylindrizitat
und Geradheit verbunden mit ei-
ner merklichen Verbesserung der
Standzeit. Neben Technologievor-
springen im Bohren profitiert
Bauer auch vom Einsatz neuer

Produkte im Frasbereich. Mit dem
Einsatz des VHM-Schaftfrasers
Harvi |l wurde wegen seiner fanf
Spannuten eine erhéhte Abtrags-
leistung und somit eine Zeiter-
sparnis von 25 Prozent fir den
Kunden erzielt. Die asymmetri-
sche Teilung der Schneiden ver-

Rattern. Weil der Fraser sich tir
die Vor-, Schlicht- wie auch Fein-
bearbeitung bei hoher Standzeit
eignet, entfallen Werkzeugwech-
sel und Maschinenstillstand.

Eine CAD-Anlage vom Typ In-
ventor, ein CAM-System TopSolid
3D und die integrierte Werkzeug-
verwaltung WinTool erdffren neue
Dimensionen der Teilebearbeitung
bis zu einer Lange von vier Me-
tern. CNC-Programmierer Stefan
Beischer erklart die aktuellen Ver-
anderungen bei Bauer: *Wir sind
gerade in einer Umstiegsphase
vom Programm Unigraphics zu
TopSolid. Bisher haben wir mit ei-
nem 2,5D-System programmiert,
das wir 1993 gekauft hatten, Das
war damals das Beste auf dem
Markt und ist auch immer noch
gut, Mit dem Kauf der neuen Finf-



legt. »Scbald der Aufschwung Bauer, die Geschafksparmgm‘::haf't
kommt, werden wir die Halle ver-  mit Kennametal. Alfred Jungwirth,



