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Komponenten wie Verschraubun-
gen und Fittings in der Hydraulik, 
in der Pneumatik, im Fahrzeugbau  

oder in der Medizintechnik sind an ihrem 
Umfang häufig mit Flächen zu versehen. 
Die von ihnen gebildeten Formelemente 
bezeichnet man üblicherweise als Mehr-
kante. Gefordert sind meist zwischen 
zwei und zwölf Flächen. Mitunter benö-
tigt man unterschiedliche Mehrkante, die 
direkt aneinandergrenzen, also beispiels-
weise einen Sechskant, kombiniert mit 
einem Zwölfkant.

Mehrkante lassen sich mit unter-
schiedlichen Verfahren herstellen. Eines 
davon ist das Drehen auf einspindligen 

Drehzentren, die heute oft über eine 
Y-Achse verfügen. Auf diesen Maschinen  
lassen sich Mehrkante mit angetriebe-
nen Werkzeugen fräsen. Das allerdings 
nimmt viel Zeit in Anspruch. Zudem sind 
geeignete Fräswerkzeuge zu rüsten und 
zu justieren. Das erfordert hohe Investi-
tionen und ist aufwendig.

Auch Mehrkante für den Fahrzeugbau 
sind damit wirtschaftlich herstellbar
Günstiger ist es in vielen Fällen, Mehr-
kante mit speziellen Mehrkant-Drehwerk-
zeugen – ehemals als Schlagwerkzeuge 
bezeichnet – zu fertigen. Das Verfahren 
hat zahlreiche herausragende Vorteile. 

Vor allem kann man es auf hochproduk-
tiven Mehrspindel-Drehautomaten ein-
setzen. Lediglich die Drehzahlen von 
Nebenantrieb und Hauptspindel müssen 
mechanisch oder elektronisch (CNC) 
synchronisierbar sein. Auch in großen 
Serien, etwa für den Fahrzeugbau, lassen 
sich somit Mehrkante wirtschaftlich pro-
duzieren. Wenn Bauteile mit großem 
Flugkreisdurchmesser aus schwer zer-
spanbarem Werkstoff zu fertigen sind, 
setzt man das Mehrkant-Drehwerkzeug 
in der Gegenspindel ein.

Mehrkante zu drehen erfordert deut-
lich weniger Neben- und Bearbeitungs-
zeit als das Fräsen mit angetriebenen 
Werkzeugen. Die Mehrkant-Drehwerk-
zeuge arbeiten wie übliche Längs-, Plan- 
und Stechdrehwerkzeuge. Zusätzliche 
Zeit zum Abbremsen der Hauptspindel 
und exakten, winkeltreuen Positionieren 
in der C-Achse entfällt. Speziell Mehr-
spindel-Drehautomaten arbeiten deshalb 
mit Mehrkant-Drehwerkzeugen ohne 
Verzögerungen in einem zügigen, durch-
gängigen Verfahrensablauf. Werden der 
Neben- und der Hauptantrieb im übli-
chen Verhältnis 2 : 1 synchronisiert, sind 
die generierten Mehrkantflächen nahezu 
eben. So zeigen die Ebenen bei einem 
Sechskant mit 21 mm Schlüsselweite und 
einem Flugkreisdurchmesser des Mehr-
kant-Drehwerkzeugs von 90 mm eine 
Balligkeit von nur knapp 0,02 mm.

Bis zu 24 Flächen an  
einem Werkstück  
Speziell für den Einsatz auf Mehrspin-
del-Drehautomaten hat der Werkzeug-
spezialist MAS aus Leonberg ein breites 
Spektrum an Mehrkant-Drehwerkzeu-

Sonderwerkzeuge W Serienfertigung W Mehrspindeldrehen

Flächen einfach mitgedreht
Flächige Formelemente am Umfang von Drehteilen werden in der Regel gefräst. Wirtschaft-
lich und in großer Geometrievielfalt gelingt das aber auch mit Mehrkant-Drehwerkzeu gen. 
Das Verfahren eignet sich für die Serienfertigung auf Mehrspindel-Drehautomaten.

1 Wirtschaftlich durch Standardisierung: Mit Standardschneidplatten ausgerüstete 
 Mehrkant-Drehwerkzeuge (links) können zum Beispiel zwei ebene Flächen am Umfang mit 
abgeschrägten Übergangsflächen zum zylindrischen Drehteil fertigen (rechts) (© MAS)
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gen verwirklicht. Je nach Variante kön-
nen sie bis zu 12 – bei zwei aufeinander-
folgenden, unterschiedlich synchroni-
sierten Bearbeitungsabläufen sogar bis 
zu 24 – Flächen am Umfang mit 1 bis 
36 mm Schlüsselweite erzeugen. Indivi-
duell berechnen die Techniker in Leon-
berg die jeweils möglichen Kombinatio-
nen am Werkstück- und am Werkzeug-
durchmesser sowie die erzeugbaren 
Schlüsselweiten.

Je nach Ausführung der Schneiden 
bearbeiten die laut MAS kostengünsti-
gen Mehrkant-Drehwerkzeuge (Bezeich-
nung: POLYturn) alle zerspanbaren 
Stahlwerkstoffe, Leicht- und Buntmetalle 
sowie Kunststoffe. Ihr Grundkörper be-
steht üblicherweise aus Stahl. Die Werk-
zeuge eignen sich zum Bearbeiten von 
Bauteilen kleiner Durchmesser aus Kunst-
stoffen und leicht zerspanbaren Automa-
tenstählen auf Standardmaschinen mit 
stabilem Antriebsstrang.

Ausführungen mit Grundkörper aus 
Schwermetall erweisen sich beim Bear-
beiten großer Werkstücke mit Werk-
zeugen großen Durchmessers sowie bei 
schwer zerspanbaren Werkstoffen als 
vorteilhaft. Ihr großes Trägheitsmoment 
schont die Antriebe der Drehautomaten, 
denn die wechselnde Drehmomentbelas-
tung aus dem unterbrochenen Eingriff 
der Schneiden wird vermindert.

Auch Sondergeometrien sind möglich
Bei modularem Aufbau tragen die Mehr-
kant-Drehwerkzeuge wahlweise zwei, drei 
oder vier quadratische, rhombische oder 
dreieckige Standard-ISO- Schneidplatten 
mit jeweils zwei bis vier nutzbaren 
Schneidkanten. Das erweist sich als be-
sonders wirtschaftlich. Universelle und 
einstellbare Kassetten, die die Schneid-
platten aufnehmen, sorgen für eine hohe 
Genauigkeit bei den bearbeiteten Schlüs-
selweiten. Mit den Kassetten lassen sich 
die exakten Werkzeugdurchmesser auf 
einem Einstellgerät oder mithilfe einer 
speziellen, von MAS entwickelten Lehre 
einstellen.

Mit den Mehrkant-Drehwerkzeugen 
lassen sich auch problemlos Sondergeo-
metrien fertigen. Je nach Ausführung der 
Schneidplatten bearbeiten sie im Ein-
stech- oder im Kopier- und Längsdreh-
verfahren. Auch gefaste und konturierte 
Mehrkante sind herstellbar; ebenso kön-
nen bis dicht an einen Bund heran oder 
sogar hinter einem Bund Flächen (Schlüs-
selweiten) gefertigt werden.

Es lassen sich direkt aneinandergren-
zende Flächen unterschiedlicher Teilung 
herstellen. Das betrifft beispielsweise 
Zwei- und Sechskante. Je nach Art und 
Abmessungen der benötigten Flächen 
reicht sogar ein Kombinationswerkzeug 
aus, um beide angrenzenden Mehrkante 
zu bearbeiten. Das sorgt für eine sehr 
hohe Produktivität. Im Einstechverfah-
ren bearbeiten die Kombinationswerk-
zeuge mehrere Flächen in einem kurzen, 
schnellen Ablauf. Dieser passt exakt zu 
den kurzen Taktzeiten der Bearbeitungs-
stationen auf Mehrspindel-Drehautoma-

ten. Somit optimieren die Mehrkant- 
Drehwerkzeuge besonders die Großseri-
enfertigung.

Auch Sondergeometrien  
sind möglich
Sogar ungewöhnliche Geometrien fertigen 
die Werkzeuge schnell und wirtschaftlich, 
zum Beispiel rechteckige Durchbrüche. 
In diesem Fall wird zunächst das Drehteil 
zentrisch gebohrt; anschließend bear-
beitet das Mehrkant-Drehwerkzeug von 
außen zwei (oder mehr) Flächen radial 
bis in den Bohrungsdurchmesser. Auf 
diese Weise lassen sich einfache Ventil-
fittings oder Filterhülsen wirtschaftlich in 
Großserie produzieren.

Speziell in der Serienfertigung für den 
Fahrzeugbau verfügen die Spezialisten 
von MAS über umfangreiche Erfahrun-
gen und besonderes Know-how. Deshalb 
realisieren sie jeweils individuell opti-
mierte und exakt auf die Anforderungen 
abgestimmte Mehrkant-Drehwerkzeuge. 
Für Standardbearbeitungen ist ein großes 
Spektrum an Standardwerkzeugen mit 
Grundkörpern aus Stahl und Schwerme-
tall ab Lager verfügbar. W

2 Einmal einstechen, fertig: Ein Mehr-
kant-Drehwerkzeug mit speziell  
angeordneten Schneiden fertigt zwei  
angrenzende Mehrkante mit unter-
schiedlicher Anzahl an Flächen (© MAS)

3 Einsparen 
beim Ausspa-
ren: Im Ein-
stechverfahren 
erzeugt ein 
Sonder-Mehr-
kant-Dreh-
werkzeug drei 
rechteckige 
Durchbrüche 
in einem Dreh-
teil (© MAS)
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