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5 Drehwerkzeuge

In diesem Abschnitt werden die Drehwerkzeuge nach allgemeinen Gesichtspunkten be-
trachtet. Spezielle Angaben wie z.B. zu Stechdrehmeißeln sind den nachfolgenden Ab-
schnitten zu den jeweiligen Drehverfahren zu entnehmen.

5.1 Einteilige Drehwerkzeuge

5.1.1 Drehmeißel aus Schnellarbeitsstahl
Drehmeißel aus Schnellarbeitsstahl bestehen aus einem einzigen Stück. Unterschieden
wird in Schaft, Werkzeugkörper und Schneidenteil. 

Der Schaft ist quadratisch oder rechteckig für die Außenbearbeitung sowie rund oder
viereckig für Innenbearbeitungen.

Die Ausbildung des Schneidenteils richtet sich nach der Verwendung zum Längsdrehen,
Querplandrehen, Eckenausdrehen, Anstirnen, Gewindeschneiden, Abstechen oder In-
nendrehen. Der Schneidenteil ist vergütet.

5.1.2 Drehmeißel mit Hartmetallschneiden
Ähnliche Formen wie die HSS-Drehmeißel
haben die Drehwerkzeuge mit aufgelöteten
Hartmetallschneiden. 

5.1.3 Ausbildung des Schneidenkopfes 
Je nachdem wie die Lage des Schneidenkopfes zum Drehmeißelschaft ist, wird unter-
schieden zwischen geraden, gebogenen und abgesetzten Drehmeißeln (vgl. Bild 9.9).
Ein weiteres Unterscheidungsmerkmal ist die Bearbeitungsrichtung. Ein Drehmeißel, der
von rechts nach links arbeitet, wird als rechter Drehmeißel bezeichnet, weil er die rechte
Werkstückseite bearbeitet (beim Blick auf die Werkzeugspitze ist die Hauptschneide des
Drehmeißels rechts). Bild 9.9 zeigt die wichtigsten Drehmeißelformen. Die zugehörigen
Schaftquerschnitte sind in DIN 770 festgelegt. 

Bild 9.7
GARANT HSS/E-Drehmeißel, gebogen

Bild 9.8 GARANT-Hartmetalldrehmeißel, gerade
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5.2 Klemmhalter und Wendeschneidplatten

5.2.1 Klemmhalter
Für die Verwendung von Wendeschneidplatten z.B. aus Hartmetall werden häufig Dreh-
werkzeuge mit Klemmeinrichtungen für die Schneide verwendet. Sie unterscheiden sich
von den einteiligen Werkzeugen im wesentlichen durch die Gestaltung des Werkzeug-
körpers, der die Klemmkonstruktion enthält. Ihre Einteilung nach DIN 4984 richtet sich
nach der Grundform der Wendeschneidplatte und ihrer geometrischen Anordnung und
damit nach der möglichen Schnittrichtung. In Bild 9.10 ist der ISO-Code für Dreh-Klemm-
halter sowie der ISO-Code für Bohrstangen dargestellt. 

Drehmeißel:
1 gerader Drehmeißel

2 gebogener Drehmeißel

3 spitzer Drehmeißel

4 breiter Drehmeißel

5 abgesetzter Stirn-Drehmeißel

6 abgesetzter Ecken-Drehmeißel

7 abgesetzter Seiten-Drehmeißel

8 Stech-Drehmeißel

9 Innen-Ecken-Drehm.

10 Innen-Drehmeißel

Die Drehmeißel 1, 2, 5, 6, 7 sind rechte Drehmeißel.

Bild 9.9 Formen von Drehmeißeln
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Schaftquerschnitt
Hçhe (h) und Breite (b)

08 8 25 25

10 10 32 32

12 12 40 40

16 16 50 50

20 20

Werkzeugl�nge (mm)

D 60 N 160

E 70 P 170

F 80 R 200

H 100 S 250

K 125 T 300

M 150 U 350

Wendeschneidplatten-Grçße

Innenkreis-1
(mm)

4,10 S4 S5

4,76 08

4,92 06

5,56 09

6,35 11 06

7,94 13 07

9,525 16 09 09 11

12,7 22 12 12 15

15,875 27 15 16 19

19,05 33 19 19 23

25,4 44 25 25 31

A Halter mit innerer K�hlmittelzufuhr
Stahlschaft

C Hartmetallschaft

E Halter mit innerer K�hlmittelzufuhr
Hartmetallschaft

S Stahlschaft

Schaftausf�hrung

08 ˘ 8 F 80

10 ˘ 10 H 100

12 ˘ 12 K 125

16 ˘ 16 M 150

20 ˘ 20 Q 180

25 ˘ 25 R 200

32 ˘ 32 S 250

40 ˘ 40 T 300

50 ˘ 50 U 350

Werkzeugdurchmesser1d
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Bearbeitungsrichtung
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L

WSP-Grçße

Innenkreis-1
(mm)

C D G S T V W

3,97 02

4,10
H
S4

H
S5

4,76

4,92
H
06

5,56 09 S3

6,35 06 07 11 11 04

9,525 09 11 09 16 16 06

12,70 12 15 12 22 08

15,875 16

19,05 19 19

Sonder-
ausf�hrungen

72˚˚30'

H) Noch nicht in DIN ISO enthalten.

InformationKlemmdrehhalter und Bohrstangen ISO-Code

Bild 9.10 ISO-Code für Klemmdrehhalter und Bohrstangen
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5.2.2 Wendeschneidplatten
Eine wirtschaftlich günstige Ausnutzung der Schneidstoffe ist durch die Einführung der
Wendeschneidplatten gelungen. Die Grundformen sind veilseitig und auf den jeweiligen
Einsatz abgestimmt. In Bild 9.12 ist die Einteilung der Wendeschneidplatten nach ISO-Co-
de (Drehen und Fräsen) enthalten.

Im Querschnitt haben die Wendeschneidplatten schräge oder senkrecht zur Grundfläche
verlaufende Seitenflächen. Damit erhält man Schneidplatten mit verschiedenen Freiwin-
keln α. Bei senkrecht verlaufenden Seiten ist der Freiwinkel α gleich 0°. Diese Schneid-
platten müssen zur Realisierung günstiger Zerspanungsbedingungen schräg in den
Klemmhalter eingespannt werden, damit positive Freiwinkel an Haupt- und Neben-
schneide entstehen (vgl. Bild 9.11)

Bei richtiger Werkzeuggestaltung erhält man gleichzeitig negative Spanwinkel γ und ne-
gative Neigungswinkel λ. Der Freiwinkel α an der Hauptschneide und der Nebenfreiwin-
kel αn an der Nebenschneide sind positiv infolge der geneigten Einspannung der Wen-
deschneidplatte.

αn

λ

λ γ
γ

α

Ansicht B

A B

Ansicht A

α Freiwinkel
αn Nebenfreiwinkel
γ Spanwinkel
λ Neigungswinkel

Bild 9.11 Klemmhalter für negative Span- und Neigungswinkel 
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H) noch nicht in DIN ISO enthalten.
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InformationWendeschneidplatten ISO-Code
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Wendeschneidplattengrçße

Inkreis
(mm)

02 03 03 06 3,97

HS5 HS4 4,10

H06 4,92

06 6,00

04 11 07 06 06 11 6,35

05 09 08 07 13 7,94

08 8,00

09 06 16 11 09 09 16 9,525

10 10,00

12 12,00

12 08 19 15 12 12 22 12,70

10 19 16 15 27 15,875

16 16,00

19 13 23 19 19 33 19,05

20 20,00

27 22 22 38 22,225

25 25,00

25 31 25 25 44 25,40

31 38 32 31 55 31,75

32 32,00

St�rke

Metrisch St�rke
(mm)

01 1,59

02 2,38

T2 2,78

03 3,18

T3 3,97

04 4,76

06 6,35

07 7,94

09 9,52

Anstellwinkel

A 45�

E 75�

P 90�

Standardfreiwinkel der
Breitschlichtplanfase

D 15�

E 20�

F 25�

N 0�

P 11�

Berarbeitungs-
richtung

R rechts

L links

N neutral

Schneidkanten-
ausf�hrung

F scharf-
kantig

E verrundet

T gefast

S
gefast
und

verrundet

Span-
brecher

H Sechskant

O Achtkant

P F�nfkant

S Vierkant

T Dreikant

C Rhomboid 80�

D Rhomboid 55�

E Rhomboid 75�

F Rhomboid 50�

G Rhomboid 45�

M Rhomboid 86�

V Rhomboid 35�

W Sechskant

L Rechteck

A Parallelogramm 85�

B Parallelogramm 82�

K Parallelogramm 55�

R Rund

Form

Standard
Freiwinkel

A 3�

B 5�

C 7�

D 15�

E 20�

F 25�

G 30�

N 0�

P 11�

O weitere
Freiwinkel

Freiwinkel

Toleranz ohne
Radius
m (mm)

Inkreis-
toleranz
˘ d (mm)

Dicken-
toleranz
S (mm)

A €0,005 €0,025 €0,025

F €0,005 €0,013 €0,025

C €0,013 €0,025 €0,025

H €0,013 €0,013 €0,025

E €0,025 €0,025 €0,025

G €0,025 €0,025 €0,13

J €0,005 €0,05~€0,13 €0,025

K* €0,013 €0,05~€0,13 €0,025

L* €0,025 €0,05~€0,13 €0,025

M* €0,08~€0,18 €0,05~€0,13 €0,13

N* €0,08~€0,18 €0,05~€0,13 €0,025

U* €0,13~€0,38 €0,08~€0,25 €0,13

Toleranz

* Generell gilt dasselbe f�r gesinterte WSP,
zum Teil abh�ngig von der Grçße

Metrisch

Loch Lochkon-
figuration

Span-
brecher

Plattentyp

W mit Loch
Zylindrisches

Loch
+

Senkung
(40~60�)

keiner

T mit Loch
ein-
seitig

Q mit Loch
Zylindrisches

Loch
+

Senkung
(40~60�)

keiner

U mit Loch
doppel-
seitig

B mit Loch
Zylindrisches

Loch
+

Senkung
(70~90�)

keiner

H mit Loch
ein-
seitig

C mit Loch
Zylindrisches

Loch
+

Senkung
(70~90�)

keiner

J mit Loch
doppel-
seitig

A mit Loch
Zylindrisches

Loch keiner

M mit Loch
Zylindrisches

Loch
ein-
seitig

G mit Loch
Zylindrisches

Loch
doppel-
seitig

N ohne
Loch – keiner

R ohne
Loch –

ein-
seitig

F ohne
Loch –

doppel-
seitig

X – – – Spezielles Design

Befestigung und/oder Spanbrecher

Eckenradius
(mm)

00 ohne Radius

02 0,2

04 0,4

08 0,8

12 1,2

16 1,6

20 2,0

24 2,4

28 2,8

32 3,2

Eckenradius

5.2.2.1 ISO-Code von Wendeschneidplatten

Bild 9.12 ISO-Codierung der Wendeschneidplatten (Drehen und Fräsen)


