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28.2 G550a Generation 0

Preisübersicht
G550a-1009

Technische Änderungen vorbehalten Einzelpreis Stk. Gesamt-
preis

1 G550a-1009

1.1 Spezifikation vom 03.07.2019 \ BaT

1.1.1 Grundmaschine G550a
G550 -GMA003

309.600 € 1 309.600 €

1.1.2 Stromnetz 400 V, 50 Hz, TN-S
G000 -GMA054

inkl. 1 inkl.

1.1.3 Druckluftsystem, Betriebsdruck 5 bar, minimaler Eingangsdruck 
5 bar
G000-PNE001

inkl. 1 inkl.

1.1.4 Arbeitsraumtür, automatisch, für manuelles und automatisches 
Be-/Entladen
G550-GMA005

4.400 € 1 4.400 €

1.1.5 Absaugstutzen für den Anschluss an eine zentrale/dezentrale 
Arbeitsraum -Absauganlage einer Maschine ohne 
Palettenwechsler
G550-GMA012

inkl. 1 inkl.

1.1.6 Maschinenschutzkonzept Emulsionsbearbeitung
G000 -GMA003

inkl. 1 inkl.

1.1.7 Arbeitsraumbeleuchtung
G000 -GMA001

inkl. 1 inkl.

1.1.8 Maschinenlackierung nach GROB-Standard
G000 -GMA005

inkl. 1 inkl.

1.1.9 Maschinenkühlsystem mit einem luftgekühlten Kühlaggregat 
(4,0 kW)
G550-GMA006

inkl. 1 inkl.

1.1.10 Betriebs-/Umgebungsbedingungen nach GROB-Standard
G000 -GMA006

inkl. 1 inkl.

1.1.11 Elektrische Ausrüstung nach GROB-Standard EU
G000 -GMA008

inkl. 1 inkl.

1.1.12 Technische Dokumentation in deutscher Sprache
G000 -GMA011

inkl. 1 inkl.

1.1.13 Maschinenbeschilderung in deutscher Sprache
G000 -GMA027

inkl. 1 inkl.

1.1.14 CE-Kennzeichnung der Grundmaschine mit Vorbereitung für 
einen Werkstückwechsler
G000-GMA106

inkl. 1 inkl.

1.2 NC Steuerungen

1.2.1 Maschinensteuerung HEIDENHAIN TNC 640
G000 -CNC035

3.050 € 1 3.050 €

1.2.2 Steuerungsoberfläche (HMI) in deutscher Sprache
G000 -CNC017

inkl. 1 inkl.

1.2.3 Schwenkachsenkalibrierung GSC
G000 -CNC015

2.540 € 1 2.540 €

1.2.4 GROB-Prüfmittel zur Kinematikvermessung
G000 -CNC007

2.070 € 1 2.070 €

1.2.5 Schnittstelle (Soft- und Hardware) zum Paletten-Speicher-
System PSS – Standardschnittstelle V 1.7 (GROB)
G000-CNC037

8.370 € 1 8.370 €

1.3 Schwenk-/Rundtisch

1.3.1 Schwenktisch (A'-Achse)
G550 -SRT002

inkl. 1 inkl.

1.3.2 Rundtisch mit Palettenspannsystem GROB (B'-Achse)
G551 -SRT005

13.230 € 1 13.230 €

1.4 Hauptspindel

1.4.1 Motorspindel HSK-A 63, 16.000 min-1, 159/206 Nm, 25/32 k W
G000 -HSP003

8.210 € 1 8.210 €

1.4.2 GROB-Spindel-Diagnose GSD
G000 -HSP014

inkl. 1 inkl.

1.4.3 Drehmomentstütze für Motorspindeln des Typs 9, 19 und 25
E-G000-HSP005

1.440 € 1 1.440 €
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anordnung geringen Abstand der Führungen vom Arbeitspunkt (TCP) und eine 
besonders hohe Steifigkeit der Maschine in X und Y'-Richtung.

Maschinenbett Das Maschinenbett ist eine eigensteife Stahl-Schweißkonstruktion.

Weg-/Positions-
messsysteme

Die Positionserfassung der X, Y' und Z-Achse erfolgt über direkt 
angebaute, lineare Längenmessgeräte.

Die Position der Achsen wird absolut gemessen.

Die Längenmessgeräte sind an das Sperrluftsystem der Maschine 
angeschlossen.

Das Sperrluftsystem verhindert das Eindringen von Fremdkörpern 
(z. B. Staub, Kühlschmierstoff-Dämpfe).

Dazu wird in das Glasmaßstabgehäuse feinstgefilterte Druckluft mit 
einem geringen Druck von ca. 0,5 bar eingeleitet.

 Auflösung 0,01 µm

Zugänglichkeit Der nach zwei Seiten offene Maschinenaufbau und die weit öffnende 
Arbeitstraumtür gewährleisten einen optimalen und rüstfreundlichen 
Zugang zum Arbeitsraum.

Schwere und große Werkstücke oder Vorrichtungen können 
problemlos, auch von oben, mit einem Kran be- und entladen 
werden.

Späneentsorgung Die horizontal eingebaute Hauptspindel, die Achsanordnung in 
Verbindung mit steilen Bettschrägen und der zentral angeordnete 
Späneschacht, gewährleisten eine sehr gute Spanabfuhr mit der 
Möglichkeit der 5-Achs-Bearbeitung.

Ausrichten der 
Maschine

Zum Ausrichten der Maschine werden Präzisions-Nivellierelemente 
verwendet.

Die Maschine wird auf die Haupt-Nivellierelemente gestellt und 
ausgerichtet.

Weitere Nivellierelemente stabilisieren die Maschine zusätzlich.

Um die Bearbeitungsgenauigkeit zu gewährleisten, darf die 
Maschine und angebaute Komponenten nicht über Dehnfugen im 
Hallenboden aufgestellt werden!

Maschinen-
abnahme

Die Maschinenabnahme sowie die Prüfung der Maschinengeometrie
erfolgt nach GROB Werksnorm.

Angewandte 
Richtlinien/

Industrienormen

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Druckgeräterichtlinie 2014/68/EU

Druckbehälter 2009/105/EG

Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

EMV Richtlinie 2014/30/EU

EMV Normen IEC 61000-6-4

Erfolgt der Anschluss der Maschine an ein öffentliches 
Stromversorgungsnetz, das auch zu Wohnzwecken verwendete 
Gebäude mit Strom versorgt, muss die elektromagnetische 
Verträglichkeit am Einsatzort der Maschine gemessen werden.
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Bearbeitungsprozess der nahezu auf Augenhöhe stattfinde t.

Sie wird durch einen Getriebemotor geöffnet und geschl ossen.

Ein Türsteuersystem – mit Safety-Funktionalität – überwacht und 
regelt, gemäß geltender Richtlinien, die zulässige Sch ließkraft der 
Tür und verhindert Verletzungen die z. B. beim versehentlichen 
Hineingreifen in die schließende Tür entstehen könnten .

Aus Sicherheitsgründen ist es erforderlich, die Polyca rbonat-Glas-
Sicherheitsscheibe alle fünf Jahre auszutauschen.

Weitere Informationen lassen wir Ihnen auf Anfrage gerne 
zukommen.

1.1.5 Absaugstutzen für den Anschluss an eine 
zentrale/dezentrale Arbeitsraum -Absauganlage einer 
Maschine ohne Palettenwechsler

Beschreibung Die Verbindung zwischen dem Absaugstutzen und der ze ntralen 
oder dezentralen Arbeitsraum-Absauganlage erfolgt über einen 
geraden Rohrstutzen.

Durchmesser des Absaugstutzens DN 150

Erforderliche Absaugleistung der zentralen oder 
dezentralen Arbeitsraum-Absauganlage

800 m 3/h

Wenn in der Maschinenspezifikation keine Datenschnittst elle zur 
Ansteuerung und/oder Energieversorgung zwischen 
Bearbeitungszentrum und Absauganlage gewählt wurde, wi rd das 
Bearbeitungszentrum ohne diese Schnittstelle(n) zur Absa uganlage 
ausgeliefert.

1.1.6 Maschinenschutzkonzept Emulsionsbearbeitung

Das Maschinenschutzkonzept Emulsionsbearbeitung beinha ltet alle 
notwendigen Maschinenkomponenten, damit Werkstücke mit Hil fe 
von wassermischbaren Kühlschmierstoffen (Emulsion) zer spant 
werden können.

Für einen optimalen Betrieb sind zwingend die GROB-Ri chtlinien zu 
Medien und deren Kombination zu beachten.

Eine detaillierte Medienübersicht wird Ihnen im Auftragsfall oder 
zu einem früheren Zeitpunkt auf Anfrage zugesandt.

1.1.7 Arbeitsraumbeleuchtung

Der Arbeitsraum wird mit einer stromsparenden Flächenleu chte auf 
LED-Basis ausgeleuchtet. Die Lebensdauer der Hochleistung s- LEDs 
beträgt bis zu 50.000 Stunden.

Die Beleuchtungsstärke an der Werkzeugspitze 
beträgt ca.

500 lx

1.1.8 Maschinenlackierung nach GROB-Standard

Farbgebung Komponente RAL-Farbton 1, 2
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1.1.11 Elektrische Ausrüstung nach GROB-Standard EU

Steuerung/Hardware

Sicherheits-
konzept

Not-Halt, Schutztüre, Stillstands- und 
Geschwindigkeitsüberwachung sind 2-kanalig in Kategorie 3 
Struktur nach DIN EN ISO 13849-1 (siehe auch EN12417) 
ausgeführt.

In der Maschinensteuerung integrierte Sicherheitstechnik.

Betriebsarten Betriebsart 1, 2, 3 (Automatik/Einrichten/manueller Eingriff) nach 
EN 12417

Schaltschrank-
kühlung

Schaltschrankkühlung mit Kühlwasser (es ist kein Wechsel von 
Filtermatten erforderlich)

Bedienhandgerät Steckfertige Vorbereitung für ein Bedienhandgerät

Werkzeug-
dateneingabe

Die Werkzeugdateneingabe erfolgt am Hauptbedienpult der 
Maschine.

In Abhängigkeit von der gewählten Maschine und 
Maschinensteuerung kann die Werkzeugdateneingabe auch in der 
Nähe des Werkzeugeinlegeplatzes erfolgen.

Endschalter Alle Endschalter werden in ausrichtbaren Adaptern eingebaut.

Die Ausrichtung der Endschalter bleibt beim Auswechseln des 
Endschalters erhalten.

Software

Standardmäßig enthaltende Softwarefunktionen:

Cleanprogramm Programm zum Reinigen der Führungen und Kugelgewindetriebe auf 
der gesamten Verfahrlänge zum Vermeiden von Rostansatz und 
dem Auskristallisieren von Kühlschmierstoff.

Werkzeug-
wechsel

Programm zum Anfahren der Werkzeugwechselposition.

Warmfahr-
programm

Programm, um die Maschine auf Betriebstemperatur zu bringen 
(Warmfahren).

Die Maschinenachsen bewegen sich nach einem festgelegten 
Programm und der Kühlschmierstoff befindet sich im Umlauf:

 es findet keine Bearbeitung statt

 die Vorwahl erfolgt über das Human-Machine-Interface (HMI) 

 die Netztrenneinrichtung muss eingeschaltet bleiben

1.1.12 Technische Dokumentation in deutscher Sprache

Umfang Wesentliche Bestandteile der Technischen Dokumentation sind u. a.:

 Betriebsanleitung

 Elektronischer Teilekatalog

 Elektro- und Fluidschaltpläne

 Handbuch zur Maschinensteuerung

 Betriebsanleitungen der Zulieferer

Sprache Die Betriebsanleitung wird in deutscher Sprache geliefert.









Poly-Tools bennewart GmbH,
Donsieders

2019-07-04 Angebot ORD-00006911-01 / 2211999201 / G550a-1009 Seite 17 von 24

28.2 G550a Generation 0

Durchschnittliches Werkzeuggewicht 3 kg

Maximale Werkzeuggesamtmasse 270 kg

Maximales Drehmoment um die Greiferrille 12 Nm

Äußere 
Magazinscheibe

In der Magazinscheibe können, abhängig vom 
Werkzeugdurchmesser, bis zu 43 Werkzeugen magaziniert werden.

Maximale Werkzeugdurchmesser/-länge:

 bei belegten Nachbarplätzen 86 mm

 bei 2 freien Halbplätzen 160 mm

 bei 4 freien Halbplätzen (Brückenwerkzeug) 250 mm

 Werkzeuglänge 465 mm

Abb. 1: Standardwerkzeug Abb. 2: Brückenwerkzeug

Innere 
Magazinscheibe

In der Magazinscheibe können, abhängig vom 
Werkzeugdurchmesser, bis zu 43 Werkzeugen magaziniert werden.

Maximal zulässige Werkzeugdurchmesser und -längen:

 bei belegten Nachbarplätzen 72 mm

 maximale Werkzeuglänge 200 mm
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Abb. 1: Standardwerkzeug

1.5.2 Werkzeugreinigungseinrichtung

Kombinierte Bürst-/Blaseinrichtung im Werkzeugmagazin zum 
hauptzeitparallelen Bürsten/Abblasen der Plananlage und der 
Kegelfläche der Werkzeugaufnahme.

1.5.3 Lasermesssystem LaserControl LC50-DIGILOG für 
Fräswerkzeuge, A'=0° (BLUM-NOVOTEST)

Beschreibung Das am Schwenktisch angebaute Lasermesssystem ermöglicht eine 
berührungslose, optische Werkzeugüberwachung und -vermessung
von rotierenden Werkzeugen (z. B. Fräser, Bohrer).

Folgende Werkzeugparameter können u. a. gemessen und geprüft 
werden:

 hochdynamische Messung von Werkzeuglänge, -radius, -form

 Verschleiß, Geometrieveränderungen an der Werkzeugschneide 
und Werkzeugbruch

 Rundlaufgenauigkeit und Schmutz in der Werkzeugaufnahme

Messbereich Erfassbare Werkzeugdurchmesser in Abhängigkeit vom gewählten 
Messverfahren:

direktes Messverfahren min. 30 μm

max. 146 mm

indirektes/tangentiales 
Messverfahren

min. 30 μm

max. 314 mm

Wiederhol-
genauigkeit

Wiederholgenauigkeit des Lasermesssystems in 
einer Messrichtung

0,4 μm 2σ

Anbauort Das Lasermesssystem ist auf der spindelzugewandten Seite des 
Schwenktisches (A‘=0°) angebaut.

Messzyklen Die erforderlichen steuerungsspezifischen Standardmesszyklen sind 
in der Maschinensteuerung enthalten.
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Ihr Vorteil/ 
Nutzen

Durch den Einsatz dieses Lasermesssystems haben Sie u. a. 
folgende Vorteile/Nutzen:

 alle Arten von Werkzeugen, Werkzeugformen und Schneidstoffen 
können gemessen und geprüft werden

 Erkennen von Geometrieveränderungen und Verschleiß an der 
Werkzeugschneide

 höchste Fertigungsqualität durch präzise vermessene Werkzeuge

 mannarme oder mannlose Fertigung durch automatisiertes 
Vermessen oder Prüfen der Werkzeuge

 High-End-Laseroptiken mit einem fokussierten, homogenen 
Laserstrahl für sehr schnelle, präzise und prozesssichere Messung 
und Überwachung unter widrigsten Umgebungsbedingungen z. B. 
Kühlschmierstoffnebel

 hochwirksamer Sperrluftstrom zum Schutz der Optiken von 
Sender und Empfänger

 zusätzlich werden Sender und Empfänger vor jedem Messvorgang 
mit einem Druckluftimpuls von anhaftenden Spänen und 
Kühlschmierstoff befreit

 Automatische Filterung/Bereinigung des erfassten Datenstroms 
von am Werkzeug anhaftendem Schmutz und Kühlschmierstoff

Weiterführende 
Informationen

Weiterführende Informationen, Einsatzmöglichkeiten und 
Produktbroschüren finden Sie auf der Internetseite des Herstellers.

Link zur deutschsprachigen Produktseite

Link zur englischsprachigen Produktseite

1.8.1 Palette 630 x 630 mm, Rasterbohrungen, ohne 
Mitnehmerklauen

Ausführung der Rasterbohrungen M16

Abstand der Rasterbohrungen 100 mm

Durchmesser und Qualität der zentralen 
Bohrung zum Ermitteln der Rundtischmitte und 
zum Ausrichten des Werkstücks/der 
Spannvorrichtung

15K6

Durchmesser und Qualität der Richtbohrungen 
zum Ausrichten der Spannvorrichtung

25H7

1.9.1 Produktionspaket Premium

1.9.1.1 Kratzerband-Späneförderer, Abwurfhöhe 1.008 mm

Beschreibung Dieser Kratzerband-Späneförderer ist in Längsrichtung in das 
Maschinenbett eingeschoben.

Beim Transport verbleibt er im Bearbeitungszentrum.

Der Späneabwurfschacht befindet sich an der Rückseite des 
Bearbeitungszentrums.
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Die Motorspindel ist mit einer Drehdurchführung und de n 
dazugehörigen Ventilen ausrüstet, die für das Durchleite n von 
Kühlschmierstoff und Druckluft geeignet ist. 

Das Umschalten erfolgt über die Maschinensteuerung.

1.9.3 Ölskimmer zur Kühlschmierstoff-Pflege

Beschreibung Mit Hilfe des Ölskimmers wird Hydraulik- und/oder Schmier öl von 
der Oberfläche des Kühlschmierstoffs (KSS) entfernt.

Das Gerät wird am KSS-Tank angebaut. Das Endlosband des 
Ölskimmers taucht in den KSS-Tank ein. 

Es wird durch einen Drehstrom-Servomotor angetrieben. 

Das aufschwimmende Öl haftet am Endlosband des Ölskimmers an  
und wird zu einer Abstreifeinrichtung transportiert.  

Von dort gelangt es in eine Ölauffangwanne.

Hintergrund Schwimmt Öl auf KSS wird der Sauerstoffaustausch unterbu nden. 
Dies führt zum schnellen Wachstum von Bakterien. 

Der KSS riecht unangenehm und kippt dann auf Grund der  hohen 
Keimbelastung um.

Vorteile für den 
Betreiber

 Verlängern der Standzeit des KSS

 Geringerer Pflegeaufwand für den KSS

1.9.4 Ausblaspistole am Arbeitsraum

Außerhalb des Arbeitsraums angebaute Ausblaspistole mi t Druckluft 
zum Reinigen des Arbeitsraums, des Werkstücks, der 
Spannvorrichtung und des Maschinentisches bzw. der Palet te.

1.9.5 Spülpistole am Arbeitsraum

Außerhalb des Arbeitsraums angebaute Spülpistole mit 
Kühlschmierstoff zum Reinigen des Arbeitsraums, des Werkst ücks, 
der Spannvorrichtung und des Maschinentisches bzw. der Pa lette.

1.11.1 Messtaster Heidenhain TS 640 (einschließlich der 
Vorbereitungen)

Messtaster einschließlich der Vorbereitungen
 Verkabelung

 Software
 Infrarot-Datenempfänger

1.11.2 Maschinenzustandsleuchte, dreifarbig
Dreifarbige Leuchte zum Anzeigen des aktuellen 
Maschinenzustands:
 rot: Störung, die Maschine steht
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1.12.2 Gewährleistung für 24 Monate

Es wird die übliche Mängelhaftung zugrunde gelegt, d. h.:

 24 Monate im 3-Schicht-Betrieb auf Neuteile,

 beginnend ab der Maschinenendabnahme in Ihrem Werk,

 längstens 30 Monate ab dem Zeitpunkt der Auslieferung aus 
unserem Werk.

Ansprüche aus Mängelhaftung gelten nur dann, wenn alle 
Komponenten der Maschine durch geschultes Fachpersonal, 
entsprechend der, in der Technischen Dokumentation enthaltenen, 
Wartungs- und Inspektionsanweisungen gewartet und inspiziert 
werden.

Verschleißteile unterliegen nicht den Ansprüchen aus 
Mängelhaftung.

Im Mängelhaftungszeitraums ist die Spindeldiagnose sowie eine 
Wartung durch GROB-Service Personal nach 12 Monaten - ohne 
Verschleißteile - enthalten. 

Wird die Motorspindel, entsprechend den Herstellerangaben, 
innerhalb der Grenzwerte des Motorspindel-Leistungsdia-
gramms betrieben, dann gelten folgende Regeln:

 Begrenzung der Motorspindellaufzeit auf 8.000 Betriebsstunden

 24 Monate ab Endabnahme der Maschine

 längstens 26 Monate nach Maschinenlieferung an den Kunden

Bei Austausch-, Reparatur- oder Ersatzspindeln

 12 Monate ab Nutzungsbeginn

 längstens 18 Monate nach Spindellieferung an den Kunden

 eine Begrenzung der Motorspindellaufzeit kommt nicht zum 
Tragen

In allen o. g. Fällen wird vorausgesetzt:

 die vorgegebenen, spezifischen Wartungs- und 
Inspektionsmaßnahmen werden durch geschultes und 
qualifiziertes Fachpersonal ausgeführt

 die Angaben in der entsprechenden Betriebsanleitung der 
Motorspindel werden beachtet und ausgeführt

Ausgenommen davon sind folgende Verschleißteile:

 Drehdurchführung

 Werkzeugspannsatz

 Dichtring im Spannsatz (Nutring)

Des Weiteren sind von der Mängelhaftung ausgeschlossen:

 Korrosionserscheinungen, verursacht durch einen zu hohen 
Chloridgehalt im Kühlschmierstoff



Poly-Tools bennewart GmbH,
Donsieders

2019-07-04 Angebot ORD-00006911-01 / 2211999201 / G550a-1009 Seite 24 von 24

28.2 G550a Generation 0

1.13.1 Schulung für Bediener im Herstellerwerk, 3 Tage, Kosten je 
Teilnehmer

Inhalt Diese Schulung vermittelt unter anderem folgende Inhalte:

 Sicherheit

 Bedienen der Maschine und ggf. des Palettenwechslers

 Programmeinstieg

 Werkzeugverwaltung

 Be- und Entladen von Werkzeugen

 Kalibrieren von Messtastern

 Einsatz des Messtasters im Handbetrieb

 Messen und Prüfen der Maschinenkinematik

 Tägliche Durchsicht/Wartung der Maschine

Lernziel Ziel ist es unter anderem folgendes Wissen und praktische Fertig-
/Fähigkeiten zu vermitteln:

 Selbstständiges, sicheres Bedienen der Maschine im Hand- und 
Automatikbetrieb

 Richtiges Handhaben der Werkzeuge und deren Daten

 fachgerechter Umgang mit dem Messtaster

 Erkennen der notwendigen Maschinenpflege

Voraussetzung Grundkenntnisse über die verwendete Maschinensteuerung

Dauer 3 Tage

Schulungsort Im Herstellerwerk

1.14.1 Verpacken der Grundmaschine G550

Verpacken der Grundmaschine in Folie für den LKW Transport

1.15.1 Montage/Inbetriebnahme der Maschine deren 
Komponenten (Region 1)

1.16.1 Transport der Grundmaschine ab Werk Mindelheim bis 
300 km (Region 1)

 CIP-Abladestelle Kundenwerk, gemäß Incoterms® 2010

 inkl. Palettenwechsler


