
Taktile Werkzeugüberwachungssysteme sind kompakt in  
der Größe, schnell im Prozess sowie einfach zu montieren  
und zu konfigurieren. In den Bearbeitungszentren „G350“ und 
„G550“ der Grob-Werke sorgt ein taktiles System für die reibungslose 
Werkzeugbruchüberwachung. Der Prüfvorgang hat dabei keine 
Auswirkungen auf den Maschinentakt. 

Art der Anordnung verbesserte sowohl 
die Steifigkeit als auch den Spänefall 
deutlich. Im Bereich der Werkzeugver-
sorgung steht für jede Spindel ein Teller-
magazin mit 60 Werkzeugen (HSK100-
 Aufnahme) beziehungsweise 120 Werk-
zeugen (HSK60- Aufnahme) bereit. Über 
ein optionales Regalmagazin stehen bis 
zu 181 weitere Werkzeuge zur Ver-
fügung. 

Zuverlässigkeit gewährleisten 

Das Qualitätsversprechen des Herstel-
lers lautet, dass sich ein Kunde auf die 
Zuverlässigkeit seines Bearbeitungs -
zentrums stets verlassen kann. Daher 
war ein zur Maschinenverfügbarkeit 
passendes Werkzeugüberwachungssys-
tem gefordert, das einfach zu montieren 
und verlässlich in der Funktion ist, aber 
auch die Vielzahl an zu überwachenden 
Werkzeugen bewältigen kann. Zudem 
war eine möglichst kompakte Bauform 
für den  direkten Einsatz im Magazin-
raum entscheidend, da dieser konstruk-
tiv optimiert war und daher nur gerin-

gen Platz für das Werkzeugüber-
wachungssystems ließ. Große Auswir-
kungen auf die Wahl der Werkzeug-
bruchkontrolle hatte auch der beschleu-
nigte Werkzeugwechsel und die damit 
verringerten Nebenzeiten. Das Über-
wachungssystem musste ebenso schnell 
operieren, um die Wechselzeit nicht ne-
gativ zu beeinflussen. 

W
as 1926 mit der Firmengründung 
in München begann, ist heute ein 

Technologieführer für spanende Ferti -
gung und Trockenbearbeitung: die Grob-
Werke in Mindelheim mit weltweit fast 
3000 Mitarbeitern. Die Einführung des 
Bearbeitungszentrums G350 im Jahr 
2008 war für das Unternehmen ein ent-
scheidender Schritt, der die Erweiterung 
vom Systemhersteller hin zu einem 
 Anbieter von Universal-Bearbeitungs -
zentren für den Flächenmarkt bedeute-
te, Bild 1.  

Eine Besonderheit der horizontalen 
5-Achs-Maschine ist die Achs-Anord-
nung: X- und Z-Achse sind auf die Spin-
del verlagert, während die Y-Achse vom 
Werkstück selbst ab gefahren wird. Diese 

Bild 1 

Das Universal-Bearbeitungszentrum „G350“ 

zeichnet sich durch die kompakte Bauweise 

und eine gute Zugänglichkeit zum Arbeits-

raum aus. 

Kompakt – schnell – einfach 

Taktiles System sorgt für verzögerungs -
freie Werkzeugbruchüberwachung 
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Bild 2 

Platzsparend montierter Tastkopf „BK Mikro“ 

im Magazinraum. Bild (2): Grob-Werke 
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Das passende System 

All diesen Anforderungen wird 
das taktile Werkzeugüber-
wachungssystem „BK Mikro“ ge-
recht, Bild 2. Es ist vergleichswei-
se kostengünstig und zeichnet 
sich durch eine besonders ein-
fache „Plug-and-Play“- Montage 
ohne Justierhilfen aus. Der 
IP67-geschützte Messkopf tastet 
mit seiner Fühler nadel ein Werk-
zeug im Maschinentakt potenti-
alfrei ab. Jede Abweichung zu 
vorgegebenen Soll-Werten, die 
sowohl durch einen Werkzeug-
bruch als auch ein falsches 
Werkzeug hervorgerufen werden 
kann, veranlasst den  sofortigen 
Maschinenstopp – das verhin-
dert Ausschuss und Folgeschä-
den. Dank der robusten Kon-
struktion und schleppketten-
tauglichen Verbindungskabel 
zum Steuergerät kann der Tast-
kopf frei bewegt und selbst unter 
starkem Kühlmitteleinfluss an 
ein Werkzeug herangefahren 
werden. Abtastintensität und Prüftole-
ranz sind dabei für jedes Werkzeug in ei-
nem separaten Profil parametrierbar. So 
bleibt auch die zuverlässige Bruch -
kontrolle von rotierenden Bohrern bis 
minimal 0,3 mm Durchmesser gewähr-
leistet. 

Durch vollständige „Profi bus“-  Inte -
gration ist die komplette Werkzeugver-
waltung innerhalb des CNC-Projekts in 
einer Datenbank möglich, wo alle Werk-
zeuglängen hinterlegt sind, Bild 3. Diese 
entsprechen dabei den Soll-Wert-
 Vorgaben für die Kontrolle des Werk-
zeugs auf Bruch und korrekte Beschi-

Prüfzeit zu verkürzen, ist dabei die „Pre-
position“-Funktion. Hier bewegt sich die 
Nadel bereits vor dem eigentlichen Ab-
tastvorgang und während das Werkzeug 
noch verfahren wird in die Nähe der 
 Position, an der die Werkzeugspitze ge-
prüft werden soll. Die Nadel fährt dabei 
bis auf 10° an die Abtastposition heran 
und verharrt, Bild 4. Sobald das Werk-
zeug am Prüfplatz angekommen ist, 
wird die Abtastung von dieser näheren 
Position aus durchgeführt. Dadurch hal-
biert sich die Zeit, in der ein Werkzeug 
nicht bewegt werden kann. 

Für die Rückfahrt der Tastnadel wur-
den weitere Funktionen implementiert, 
um den zeitlichen Ablauf weiter zu opti-
mieren. Bei entsprechender Projektie-
rung meldet beispielsweise das Steuer-
gerät der CNC, dass die Tastnadel den 
kollisionsfreien Bereich erreicht hat, ei-

ne versehentliche Werkzeug-
berührung also ausgeschlos-
sen ist. Die CNC kann darauf-
hin – und trotz noch nicht ab-
geschlossenem Tastnadel-
rücklauf – das Werkzeug-
magazin sofort wieder be-
schleunigen. Über die Kom-
bination aller Maßnahmen 
verkürzt sich so die reine Ab-
tastzeit eines Werkzeugs auf 
lediglich 150 ms. 

Fazit 

Das Gesamtkonzept der 
Werkzeugbruchüberwachung 
in den G350- und G550-Bear-
beitungszentren konnte mit 
dem taktilen System BK Mikro 
einfach und zeitoptimiert 
 gestaltet werden. Die reine 
Abtastzeit ist dabei so gering, 
dass sie ohne Auswirkungen 
auf den Produktionsprozess 
in flexiblen Fertigungssyste-
men bleibt. 

 Wolfgang Jarausch 

Bild 3 

Anbindung der Werkzeugüberwachung an „Profibus“ mit Diagnosemöglichkeit über USB. 
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ckung. Die Prüfung geschieht daher 
immer  mit einer abgeflachten Tastnadel 
auf die Spitze  eines einzelnen Werk-
zeugs. 

Keine Auswirkungen  
auf die Nebenzeiten 

Besonders für den Einsatz in flexiblen 
Fertigungssystemen wurde der Prüf -
vorgang zeitlich optimiert, um die ohne-
hin bereits geringen zeitlichen Auswir-
kungen der taktilen Kontrolle auf den 
Maschinentakt noch weiter zu reduzie-
ren. Eine Möglichkeit, die eigentliche 

Bild 4 

Funktion des Abtastvorgangs: Während der Werkzeugübergabe fährt 

die Tastnadel aus der Ausgangslage in die „Preposition“, um direkt 

nach der Werkzeugaufnahme ohne Zeitverzögerung mit der Prüfung 

 fortzufahren. Bild (2): MSC Tuttlingen
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