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ORIGINAL WIRTGEN 

OHNE SIE GEHT ES NICHT

Seit über 50 Jahren spielen Rundschaftmeißel in der 
WIRTGEN Frästechnologie eine entscheidende Rolle. Sie lö-
sen während des Fräsprozesses den Belag und granulieren 
ihn zu kleinstückigem, wiederverwendbarem Material. Dabei 
erfordern und fördern die unterschiedlichen Gegebenheiten 
und Beanspruchungen im Baustellenalltag eine stetige Weiter-
entwicklung der Schneidwerkzeuge.

OPTIMIERTE WIRTGEN SCHNEIDTECHNOLOGIE

Anhand der gesammelten Informationen und Daten aus  
der Praxis lässt sich erkennen, dass gerade im Bereich der 
Schneidtechnik Produktivitäts- und Wirtschaftlichkeits-
aspekte zunehmend wichtiger werden. Im Zentrum stehen 
dabei neben der Erhöhung der Rundschaftmeißelstandzeit 
insbesondere auch die Steigerung der Maschinen-
produktivität und eine Minimierung der entstehenden  
Betriebs kosten. Im Hinblick auf diese Anforderungen  
wird die WIRTGEN Schneidtechnologie stetig optimiert.

RUNDSCHAFTMEISSEL

 > Rundschaft
meißel 
W6/20X
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PARTS AND MORE COMPACT  
RUNDSCHAFTMEISSEL

Diese Broschüre bietet Ihnen die Möglichkeit, die Vielfalt 
der WIRTGEN Straßenfräs-, Recycler- und Stabilisierer-
meißel-Palette kennenzulernen und für jede Situation die 
wirtschaftlichste Alternative für Ihre Baustelleneinsätze zu 
finden.

Vertiefen Sie Ihr Wissen über die WIRTGEN Schneidtech-
nologie im Bereich Fräsen und erfahren Sie mehr über  
die neuen, weiterentwickelten Rundschaftmeißel der  
für den GENERATION X  Bereich Straßenfräsen und  
der GENERATION Z für den Bereich Kaltrecycling und 
Stabilisieren.

HOHE WIRTSCHAFTLICHKEIT ZAHLT SICH AUS

Wirtschaftlichkeit, definiert als das Verhältnis von erreichtem 
Erfolg und den eingesetzten Mitteln, ist auch bei komplexen 
Baumaschinen von zahlreichen Faktoren abhängig. Für 
WIRTGEN ist dabei die Schneidtechnologie und speziell die 
der Rundschaftmeißel von zentraler Bedeutung.

Die Formel „Ein niedriger Rundschaftmeißelpreis resultiert in 
hoher Wirtschaftlichkeit“ greift hier nicht. Es kommt auf das 
richtige Zusammenspiel von Meißel und Maschine an. Typ 
und Geometrie müssen auf den Maschineneinsatz abge-
stimmt sein.

VORTEILE I  FAKTEN I  ANWENDUNG
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ORIGINAL WIRTGEN 

KOMPETENTE PARTNERSCHAFT

Wenn Baumaschinen- und Werkzeughersteller ihre Kompe-
tenzen vereinen, dann hat das für Sie als Kunden zahlreiche 
 Vorteile.

Den ersten Straßenfräsmeißel entwickelten WIRTGEN und 
BETEK gemeinsam im Jahr 1983. Seither nutzen beide Unter-
nehmen ihre Erfahrung, um die Rundschaftmeißel stetig zu 
optimieren.

BETEK GmbH & Co. KG hat seinen Sitz in Aichhalden im 
Schwarzwald und gehört zur 1918 gegründeten Firmen-
gruppe SIMON.

QUALITÄTSWERKZEUGE FÜR 
HOCHLEISTUNGS-FRÄSMASCHI NEN

>> Sintern der  
Hartmetallspitzen 
bei extrem hohen 

Temperaturen 
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Die enge Zusammenarbeit der beiden Systempartner er-
möglicht eine schnelle Reaktion auf die Wünsche und An-
regungen der Kunden. Entwicklung, Konstruktion und  
Herstellung verschiedenster Schneidwerkzeuge bei  BETEK, 
perfekt abgestimmt auf die unterschiedlichsten  Maschinen- 
 typen von WIRTGEN, sorgen für höchste Leistungsfähigkeit 
der WIRTGEN Geräte.

Diese enge Verzahnung zeigt: Rundschaftmeißel sind  
aufgrund ihrer individuellen Gestaltung keine klassischen 
Zukaufteile. Erst im Zusammenspiel mit den hochspeziali-
sierten WIRTGEN Maschinen entstehen zuverlässig optimale 
Fräsresultate bei höchster Produktivität.

Die Vereinigung beider Kompetenzen bildet die Grund
lage für bestmöglichen Service und höchste Wirtschaft
lichkeit für Ihre Maschinen im täglichen Einsatz.

VORTEILE I  FAKTEN I  ANWENDUNG
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE KOMPONENTEN  
EINES RUNDSCHAFTMEISSELS

Die Rundschaftmeißel für Straßenfräsen, Recycler  
und  Stabilisierer bestehen in der Regel aus fünf  
Kompo nenten: 

 > Hartmetallspitze (siehe Abb. 1)
 > Lot (siehe Abb. 2)
 > Meißelkörper (siehe Abb. 3)
 > Verschleißscheibe (siehe Abb. 4)
 > Spannhülse (siehe Abb. 5)

Das Design variiert zwischen den unterschiedlichen Typen 
von Rundschaftmeißeln, da sie für verschiedenste Anwen-
dungsbereiche konzipiert sind. Die Komponenten und ihre 
Funktion sind jedoch immer  identisch.

 > Rundschaftmeißel 
für Straßenfräsen  
W7/20X

 > Rundschaftmeißel 
für Recycler  
und Stabilisierer 
W8/22Z
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 > Explosions
darstellung 
W6/20X
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE HARTMETALLSPITZE

WOLFRAMCARBID UND KOBALT IM STARKEN VERBUND

Das Hartmetall in unseren Meißelspitzen ist ein aus Wolfram-
carbid und Kobalt bestehender Verbundwerkstoff.

Während das Wolframcarbid für extrem hohe Härte und Ver-
schleißfestigkeit sorgt, bindet das vergleichsweise „weiche“ 
Kobalt die Wolframcarbidkörner und sorgt so für höchste 
Bruchfestigkeit auch bei stärksten Belastungen. 

Die ausgewogene Mischung aus unterschiedlichen Korn-
größen des Wolframcarbids bestimmt wesentlich den Ver-
schleiß der Spitzen. Die Feinkornanteile gewährleisten eine 
hohe Verschleißteilfestigkeit, die Grobkornanteile die not-
wendige Bruchfestigkeit und Temperaturbelastbarkeit. Ein 
ungünstiges Mischungsverhältnis von Grob- und Feinkorn 
verursacht  gerade im hochtemperierten Schneidprozess  
einen erhöhten Rundschaftmeißel verschleiß, der dann zu  
einem verfrühten Ausfall führt.

Strenge Qualitätskontrollen bei BETEK stellen dauer haft ein 
korrektes Mischungsverhältnis sicher.

Die Güte des Hartmetalls bestimmt die Lebens dauer der 
Rundschaftmeißel und in der Folge auch die Maschinen
verfügbarkeit, somit deren Fräsleistung und die Qualität 
Ihrer Baustellenabwicklung.
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 > Hartmetall unter dem Mikroskop

1 > Kobalt (hellgrau) bindet die Wolframkarbidkörner 
und sorgt für die Schlagfestigkeit

2 > Wolframkarbid (dunkelgrau) ist sehr hart und sorgt 
für die Verschleißfestigkeit

1

2
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE HARTMETALLSPITZE
GENERATION X

HOHE PRODUTIVITÄT IM SCHNEIDPROZESS

Die kappenförmige Hartmetallspitze wurden im Zuge  
der Weiterentwicklung zur GENERATION X überarbeitet.  
Die Rundschaftmeißel dieser Generation wurden weitest-
gehend für das Fräsen von Asphalt entwickelt. Aufgrund  
der Materialeigenschaften des Asphalts konnte die bekannte 
Hartmetallgeometrie für eine effizientere Ausnutzung über-
arbeitet werden.

Ein Vergleich der Hartmetallspitzen (rechts) zeigt, dass die 
GENERATION X einen stark zylindrischen Anteil im oberen 
Bereich der Spitze aufweist. Diese Konstruktion optimiert vor 
allem die Dauer der Schneidfreudigkeit gegenüber den her-
kömmlichen im Markt verfügbaren Hartmetallspitzen. Das 
Ergebnis ist eine konstantere Maschinenproduktivität, ein 
verbessertes Kosten-Leistungsverhältnis und eine höhere 
Standzeit der Rundschaftmeißel.

Rundschaftmeißel mit zylindrischen Hartmetallspitzen wer-
den der GENERATION X zugewiesen, sofern sie eine identi-
schen Hartmetallqualität (nicht -geometrie) aufweisen.

12



 > Zylindrische  
Hartmetallspitze

 > Kappenförmige 
Hartmetallspitze 
Vorgängermodell

 > GENERATION X Größe W6
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ORIGINAL WIRTGEN 

 > Vergleichbare 
herkömm liche 
Kappen form,  
Größe W6

 > GENERATION X 
Größe W6

DIE HARTMETALLSPITZE
GENERATION X

Verschleißweg einer W6-Hartmetallspitze  
im Vergleich:

HOHE PRODUTIVITÄT IM SCHNEIDPROZESS

Der direkte Vergleich der Hartmetallspitzen lässt die  
wesentlichen Unterschiede auf einen Blick erkennen. 
Der Gesamtverschleißweg beider Hartmetallspitzen beträgt 
9,7 mm. Stellt man jeweils 50 % dieses Verschleißwegs von  
ca. 4,85 mm einander gegenüber, wird deutlich, dass im Falle 
der W6-Spitze der GENERATION X, obwohl deren jeweiliges 
Hartmetallgewicht identisch ist, im oberen Bereich 16,9 % 
mehr Hartmetall vorhanden ist als bei der vergleichbaren  
Variante (siehe Grafik unten: grün markierter Bereich).  
Dieses höhere Volumen bremst den Längenverschleiß  
und die Standzeit des Rundschaftmeißels erhöht sich.

4,
85

4,
85
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Die Hartmetallspitze der GENERATION X ermöglicht eine 
maximale Ausnutzung des Hartmetalls und höchstmögli
che Standzeit des Rundschaftmeißels.

Maschinenvorschub im Vergleich:

 Vergleichbare herkömmliche Kappenform, Größe W6
 GENERATION X, Größe W6
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Fräsdistanz in Metern

Tests aus der Praxis verdeutlichen die Vorteile der  
GENERATION X, denn die optimierte Hartmetall - 
spitzen geometrie vereint die reduzierten Schnittkräfte  
einer zylindrischen Spitze mit der Schutzfunktion eines  
kappenförmigen Hartmetalls. Die hohe Schneidfreudigkeit 
über ca. 3/4 der Hartmetallspitzenstandzeit (siehe Grafik  
unten: Vergleich herkömmliche Kappenform und  
GENERATION X) resultiert in einer hohen Maschinen-
vorschubleistung und -produktivität. 
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE HARTMETALLSPITZE
GENERATION Z

HOHE WIDERSTANDSFÄHIGKEIT  
BEI SCHLAGBELASTUNGEN

Der direkte Vergleich der Hartmetallspitzen des Vor-
gängermodells der Stabilisierer- und Recyclermeißel und  
GENERATION Z:

Obwohl beide Hartmetallspitzen einen identischen Boden 
(auch als Basisdurchmesser bezeichnet) aufweisen und das 
Design nahezu identisch ist, liegt der Unterschied in der Hart-
metallqualität. Bei Rundschaftmeißeln der GENERATION Z  
wurde der Kobaltgehalt deutlich erhöht, wodurch die Hart-
metallspitze wesentlich bruchunempfindlicher gegen hohe 
Schlagbelastungen ist. 

Im Fall der W6-Spitze der GENERATION Z wurde zudem der 
Hartmetallboden (Sockel) verstärkt, um die Belastbarkeit zu-
sätzlich zu steigern.

 > Aufbau der Hartmetallspitzen im Vergleich

16



Die nicht zuletzt für die Anwendung Recycling und Stabilisie-
ren optimierte Qualität der GENERATION Z Hartmetallspit-
zen ermöglicht eine höhere Schlagbelastung (durch bspw. 
Gesteinsbrocken). Der höhere Anteil von Kobalt erzielt für  
die genannten Anwendungsbereiche ein optimales Verhältnis 
zwischen Härte (Verschleißbeständigkeit) und Zähigkeit (Wi-
derstandsfähigkeit gegenüber enormen Schlagbelastungs-
spitzen).

>> Beispiel eines  
schwachbindigen Bodens 

mit Gesteinsbrocken

17
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ORIGINAL WIRTGEN 

DAS LOT 

Die sorgfältige Lötung von Wolfram carbidspitze und Stahl
körper sichert den festen Verbund der Werkstoffe.

BINDEGLIED ZWISCHEN MEISSELKÖRPER UND  
HART METALLSPITZE

Die Hartmetallspitzen der Rundschaftmeißel sind fest mit 
dem Stahlkörper verlötet. Sobald die enorm hohen Tem pe-
raturen beim Fräsprozess auf die Komponenten einwirken, 
dehnen sich das Hartmetall der Spitze und der Stahl im 
Meißel  kopf unterschiedlich stark aus. Hierfür wird ein eigen-
entwickeltes Lötverfahren verwendet, welches durch die 
Hitze einwirkung nicht zuletzt die Härte des Meißelkopfes 
bestim mt.

Zahlreiche Belastungstests belegen es: Auch bei enormen 
Spitzenbelastungen kommt es nicht zum Bruch. Meißelspitze 
und -körper halten fest zusammen.

>> Die Lötung
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>> Mit einem speziell konfigurierten 
Gerät werden zur Qualitätskontrolle 
Testmeißel aus der laufenden  
Produktion entnommen, um die 
Belastungsfähigkeit der Lötung  
zu prüfen.

19
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ORIGINAL WIRTGEN 

DER MEISSELKÖRPER

OBEN HART UND UNTEN ZÄH

Der Meißelkopf muss enorme Scherkräfte und Schlag
belas tungen aushalten. Gleichzeitig soll der Rundschaft-
meißel über seine gesamte Standzeit sicher und bruchfest im 
Meißelhalter sitzen. WIRTGEN Rundschaftmeißel verfügen 
über einen Stahlkörper, der beide Eigenschaften – Verschleiß- 
und Bruchfestigkeit – optimal in sich vereint.

 > Auf die Probe gestellt: Ein 300 kg Gewicht schlägt 
aus 1,5 m Höhe auf den Rundschaftmeißel.
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In einem langbewährten Arbeitsprozess werden dazu  
unterschiedliche Härtegrade für Meißelkopf und -schaft  
hergestellt: Während der zähe Meißelschaft die im Meißel-
halter bereich auftretenden Kräfte optimal aufnimmt, ist der 
Meißelkopf extra gehärtet und dadurch im direkten Kontakt 
mit dem Fräsgut besonders verschleißresistent.

Das Verhältnis von Härte zu Zähigkeit von Meißelkopf 
und schaft bestimmt maßgeblich die Lebensdauer und 
Nutzbarkeit des Rundschaftmeißels.

 > Stahlkörper eines W6/20X

21
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE VERSCHLEISSSCHEIBE 

 > Form der Verschleißscheibe bei  
GENERATION X und GENERATION Z 

OPTIMALER MEISSELHALTERSCHUTZ

Der Verschleißschutz: Für den Verschleißzustand des Mei-
ßelhalters spielt die Kon struktion der Verschleißscheibe eine 
entscheidende Rolle. WIRTGEN Rundschaftmeißel verfügen 
deshalb über eine exakt auf den Meißelhalter abgestimmte 
Verschleißscheibe mit einem Scheibenaußendurchmesser 
von 45 mm. Diese deckt das Meißel halteroberteil komplett ab 
und nimmt so einen Großteil der Verschleißbeanspruchung 
auf. 

22



Die WIRTGEN Rundschaftmeißel wurden aufgrund der  
Anforderungen und Erfahrungen auf den Baustellen optimiert. 
Die Verschleiß scheibendicke beträgt 5 mm. Am äußeren 
Rand wurde diese um 2 mm auf insgesamt 7 mm verstärkt. 
Dieses Merkmal sorgt, im Vergleich zu herkömmlichen Ver-
schleißscheiben, für einen längeren und besseren Meißel-
halterschutz. 

Die geschmiedete Verschleißscheibe aller WIRTGEN Rund-
schaftmeißel besitzt auf>der Unterseite einen Konus. 

Dieser Konus ist stark ausgprägt, um die im Schneidprozess 
entstehenden Querkräfte wesentlich besser aufzunehmen. 
Neben der verbesserten Meißelzentrierung werden die  
wirkenden Schnittkräfte effektiv in das Meißelhaltersystem 
abgeleitet.

Die Montagehilfe: Im Auslieferungszustand wird die Spann-
hülse des Rundschaftmeißels durch die Verschleißscheibe 
vorgespannt. Somit genügen wenige Handgriffe, um den 
Rundschaftmeißel betriebsfertig zu montieren.

23
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE VERSCHLEISSSCHEIBE

GROSSE KONTAKTFLÄCHE

Die Kontaktfläche beträgt 114,5 mm². Dies bedeutet eine 
Vergrößerung der Fläche um mehr als 140 % im Vergleich 
zu herkömmlichen Produkten. Die im Schneidprozess ent-
stehenden Querkräfte werden dadurch effektiver abgeleitet.

Auftretende Querkräfte im Schneidprozess: Die ge-
wünschte Rotationsbewegung des Rundschaftmeißels zum 
Erreichen des optimalen (radialen) Verschleißes und die ent-
stehenden Querkräfte (Kippbewegung) im Schneidprozess 
ermöglichen anwendungsbedingt ein Eindringen von Fräs-
gutpartikeln in den Zwischenraum von Meißelhalter und Ver-
schleißscheibe. Asphaltpartikel beispielsweise fördern durch 
ihre schmirgelnde Eigenschaft den Längenverschleiß des 
Meißelhalters. 

+>75 % +>140 %

 > GENERATION X W6  
(Daten sind auch gültig für GENERATION Z) 
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Durch den extrem ausgeprägten Konus auf der Verschleiß-
scheibenunterseite (Steigerung um 140 %, siehe auch Gra-
fiken links) wird die Kippbewegung stark reduziert. Somit 
dringen weniger Schmutzpartikel in den Zwischenraum  
(Verschleißscheibe zu Meißelhalterkontaktfläche) ein. Neben 
dem geringeren Risiko von Rundschaftmeißelschaftbrüchen 
wird vor allem jedoch die Meißelhalterstandzeit hinsichtlich 
des Längenverschleißes signifikant gesteigert.

Die Verschleißscheiben der WIRTGEN Rundschaftmeißel 
bewirken neben den bekannten Eigenschaften einen ver
langsamten Meißelhalterlängenverschleiß.

>> Stark verschlissener 
Meißelhalter aufgrund 
des enormen Eindrin-
gens von Schmutz durch 
die Kippbewegung im 
Schneidprozess. Die 
Ursache: Es wurden 
Rundschaftmeißel mit 
einem zu kleinen Konus 
auf der Unterseite der 
Verschleißscheibe ein-
gesetzt.

25
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ORIGINAL WIRTGEN 

DIE SPANNHÜLSE

STARKER HALT UND SCHNELLER WECHSEL

Die zylindrische TwinStopSpannhülse gewährleistet 
dank ihrer exakten Rundheit ein optimales Drehverhalten 
der GENERATION X und GENERATION Z  Rundschaftmei
ßel. Die Twin-Stop-Funktion mit einem oberen und unteren 
Anschlag ermöglicht ein klar definiertes Längsspiel des Rund-
schaftmeißels bei wechselnden Belastungen im Schneid-
prozess. Dadurch wird das Risiko des Verformens von Hülsen 
und/oder die Anzahl von Meißelbrüchen drastisch reduziert.

Die Spannhülse weist bei der aktuellen Rundschaftmeißel-
produktpalette eine Wandstärke von 1,25>mm auf und wurde 
somit durchgehend verstärkt. Diese Optimierung steigert die 
mögliche Einsatzdauer der Schaft-Hülsen-Verbindung maß-
geblich.

Eine vergleichsweise hohe Härte der Spannhülse sorgt für 
eine hohe Spannkraft, wodurch einem verfrühten Ausfall 
selbst bei härtesten Anwendungen entgegengewirkt wird. 
Eine spezielle Oberflächenbehandlung bewahrt die Hülse vor 
Korrosion und gewährleistet somit eine problemlose Demon-
tage der Rundschaftmeißel.

1 > Die TwinStopSpannhül
se mit verbessertem Ro
tationsverhalten

2 > Herkömmliche Spannhül
se mit einem axialen An
schlag im ungeschützten 
Bereich

3 > TwinStopAnschläge im 
unteren geschützten 
Bereich für einen gerin
geren Verschleiß 1
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Die Haltekraft ist hoch genug, um in jeder Situation einen 
sicheren Fräsprozess zu garantieren und zugleich niedrig 
genug für einen unkomplizierten und schnellen Rund
schaftmeißelwechsel. 

2

3

27
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ORIGINAL WIRTGEN 

VERSCHLEISS AN  
RUNDSCHAFTMEISSELN

GRÜNDE UND TIPPS ZUR INSTANDHALTUNG 

Alle Elemente eines Rundschaftmeißels unterliegen, abhän-
gig vom zu fräsenden Material, einem mehr oder minder star-
kem Verschleiß. Bei exzessiver Ermüdung einer der Kompo-
nenten, wie z. B. der Hartmetallspitze, dem Stahlkörper, der 
Verschleißscheibe und/oder der Spannhülse, sollte der Rund-
schaftmeißel ausgetauscht werden, um Folgebeschädigun-
gen am teureren und aufwendiger zu wechselnden Meißel-
haltersystem zu vermeiden bzw. zu reduzieren.

Verschmutzungen, falsche Montage oder nicht-baugleiche 
Elemente anderer Hersteller beeinträchtigen nicht nur die 
Produktivität und/oder Fräsleistung, sondern können zur  
Zerstörung von Originalkomponenten führen.

Zu den häufigsten Gründen für ungewohnt kurze Lebens
dauer von Rundschaftmeißeln zählen:

 > Anbackungen und Verklumpungen von altem Fräsgut, 
meist durch mangelnde Reinigung

 > Wahl des falschen Rundschaftmeißels  
(siehe Einsatzempfehlungen, Seite 56-61)

 > Unzureichende Wasserversorgung durch die Beriese-
lungsanlage im Fräswalzengehäuse

WAS IST VERSCHLEISS?

Verschleiß entsteht durch den Druck zweier Elemente aufein-
ander (z. B. zwischen Hartmetallspitze und zu fräsendem Ma-
terial) unter Auftreten einer Relativbewegung. Dabei lösen 
sich kleine Teilchen aus der Oberfläche beider Elemente.

28



WIE LÄSST SICH VERSCHLEISS VERMEIDEN?

Verschleiß an Rundschaftmeißeln lässt sich grundsätzlich 
nicht vollständig vermeiden, sondern allenfalls minimieren.

Eine ausreichende Wasserversorgung ist eine wichtige 
Grundvoraussetzung, um die notwendige Rotation der Rund-
schaftmeißel zu gewährleisten.

Auch die Wahl des richtigen Rundschaftmeißels (abhängig 
vom zu fräsenden Untergrund) optimiert die Einsatzdauer 
bzw. reduziert den Verschleiß.

Lebensdauer erhöhen heißt,
 > auf eine gründliche, tägliche Reinigung zu achten,
 > eine regelmäßige Kontrolle der Rundschaftmeißel durch-

zuführen, um Abnutzungen oder Beschädigungen der 
Komponenten rechtzeitig entgegenzuwirken,

 > regelmäßige Wartungen und Überprüfungen der Beriese-
lungsanlage durchzuführen und

 > eine einsatzgerechte Auswahl der Schneidwerkzeuge zu 
treffen.

Korrekte Montage der Rundschaftmeißel
 > Prüfen des Verschmutzungsgrads und eventuelles  

Rei nigen der Meißelhalterbohrung vor der eigentlichen 
Montage.

 > Verwendung hilfreicher Werkzeuge, um die Hart-
metallspitze nicht zu beschädigen (Kupferhammer  
bzw. pneumatischer Eintreiber).

 > Manuelle Kontrolle der Rundschaftmeißelrotation  
(An drehen des Rundschaftsmeißels mit der Hand).

29
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ORIGINAL WIRTGEN 

SCHNITTLÄNGE UND  
SPANVOLUMEN

In den drei angeführten Funktionsbeispielen wurde je
weils derselbe Fräswalzentyp verwendet. Der Schnittkreis-
durchmesser beträgt 1140>mm, die Fräswalzenarbeitsdreh-
zahl beträgt 98 Umdrehungen pro Minute. Wie an den 
Grafiken und Kennwerten zu erkennen ist, reduziert sich der 
maximale Vorschub (V) der Straßenfräse mit zunehmender 
Frästiefe (A) ( siehe auch Seite 32 bis 33).

Zur Erläuterung: In Abbildung 1 beträgt die Schnitttiefe 
50>mm. Der Prozentsatz der sich im Eingriff befindlichen 
Rundschaftmeißel beträgt, auf den Umfang der Fräswalze 
bezogen, 11 %. Es wird eine Vorschubleistung von ca.  
30 m/min erreicht. 
Zum Vergleich: In Abbildung 3 beträgt die Frästiefe 300 mm. 
18 % des Fräswalzenumfangs befinden sich im Schnitt, was zur 
Folge hat, dass sich die eingebrachte Motorleistung auf eine 
größere Anzahl Rundschaftmeißel verteilt und dadurch der 
Maschinenvorschub reduziert wird.

Bei gleichbleibenden Umgebungsbedingungen (Maschine, 
Fräsmaterial, Rundschaftmeißeltyp etc.) wirkt sich die Fräs-
tiefe (A) unmittelbar auf den Vorschub der Maschine aus. 
Dementsprechend verändert sich das Fräsvolumen des 
Komma spans in Abhängigkeit der oben beschriebenen 
Maschinen parameter. Die maximale Fräsgutvolumenleistung 
stellt sich bei einer mittleren Frästiefe ein.

Das Verhältnis von Schnitttiefe zu Vorschubleistung lässt 
sich auch anhand der resultierenden Spanlänge ablesen. 
Je tiefer der Schnitt, umso länger dauert die Kontaktreibung 
mit dem verdichteten Untergrund an. Die Dauer der Reibung 
führt zu einem höheren Verschleiß.
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Schneid
prozess

Frästiefe 
(A)

Verbleibende 
Steghöhe (B)

Umdrehung  
pro Minute

Vorschub
geschwindigkeit

Gesamtumfang  
der Fräswalze

Länge der  
Kontaktreibung  
(Umfang im Schnitt)

Abbildung 1 50 mm 18,56 mm ca. 98 ca. 30 m/min ca. 3700 mm ca. 408 mm (11 %)

Abbildung 2 150 mm 2,38 mm ca. 98 ca. 10 m/min ca. 3700 mm ca. 474 mm (14 %)

Abbildung 3 300 mm 1,1 mm ca. 98 ca. 5 m/min ca. 3700 mm ca. 632 mm (18 %)

ORIGINAL WIRTGEN 

SCHNITTLÄNGE UND  
SPANVOLUMEN

1

2

A
A

B

B
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Schneid
prozess

Frästiefe 
(A)

Verbleibende 
Steghöhe (B)

Umdrehung  
pro Minute

Vorschub
geschwindigkeit

Gesamtumfang  
der Fräswalze

Länge der  
Kontaktreibung  
(Umfang im Schnitt)

Abbildung 1 50 mm 18,56 mm ca. 98 ca. 30 m/min ca. 3700 mm ca. 408 mm (11 %)

Abbildung 2 150 mm 2,38 mm ca. 98 ca. 10 m/min ca. 3700 mm ca. 474 mm (14 %)

Abbildung 3 300 mm 1,1 mm ca. 98 ca. 5 m/min ca. 3700 mm ca. 632 mm (18 %)

3

A

V

B
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ORIGINAL WIRTGEN 

OPTIMALER VERSCHLEISS 

Den Verschleiß von WIRTGEN Rundschaftmeißeln richtig 
zu beurteilen, ist unabdingbare Voraussetzung für eine 
reibungslose und effiziente Projektabwicklung. Ein Rund-
schaftmeißelwechsel zum richtigen Zeitpunkt garantiert er-
folgreiches Arbeiten und senkt nicht zuletzt die Betriebskos-
ten erheblich. Über den zu messenden Längenverschleiß bei 
Rundschaftmeißeln mit kappenförmigen Hartmetallspitzen 
(prüfe Maß „B“) lassen sich Rückschlüsse auf das Eindringver-
mögen des Meißels in das zu fräsende Material ziehen. Umso 
weiter der Verschleiß fortgeschritten ist (die Gesamtlänge des 
Rundschaftmeißels nimmt ab, vergleiche Maß „A“ zu Maß „B“), 
desto geringer wird das Eindringvermögen. Dieser Effekt 
spiegelt sich neben einer reduzierten Maschinenvorschub-
leistung in einer deutlich geringeren Produktivität wider.

Bei der Beurteilung des Zustandes von Rundschaft
meißeln sind viele Einflussfaktoren zu berücksichtigen: 
von den klimatischen Bedingungen über das Fräsmaterial, die 
Maschinenleistung, die Maschinenvorschubgeschwindigkeit 
bis hin zu einer ordnungsgemäßen Wartung. Verschleißbilder 
und die Beachtung der maximalen Verschleißlängen helfen 
dabei, den richtigen Wechselzeitpunkt nicht zu verpassen 
und typische Fehler in den Anwendungen zu vermeiden.
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 > Meißel neu  > Meißel verschlissen

A

B
C
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ORIGINAL WIRTGEN 

OPTIMALER VERSCHLEISS 

Maße in mm

Rundschaft 
meißel 
benennung

Bestell 
nummer

Rund 
schaft 
meißel 
neu 
(Maß A)

Rundschaft 
meißel 
verschlissen 
(Maß B)

Ver 
schleiß 
weg 
(Maß C)

Rundschaftmeißel für Straßenfräsen

W1-10-G/20X 2218466 88 68,2 19,8

W1-13-G/20X 2281964 88 69,8 18,2

W4-G/20X 2308094 88 78,3 9,7

W5L/20X 2314701 89,5 79,8 9,7

W5L-G/20X 2308097 89,5 79,8 9,7

W6/20X 2308098 88 78,3 9,7

W6-G/20X 2308099 88 78,3 9,7

W6M/20X 2308100 88,6 78,2 10,4

W7/20X 2308102 88 75,9 12,1

W7-G/20X 2308103 88 75,9 12,1

W8/20X 2308104 88 75,2 12,8

W8-G/20X 2308105 88 75,2 12,8

Anwendungsspezifische Lösungen

W1-8/13 193701 54,2 43,6 10,6

W4/13 182598 54,2 44,5 9,7

W1-10-NG/20X 2218467 88 68,2> 19,8

W6L/20X 2314699 88 76,1> 11,9>

W6L-G/20X 2314698 88> 76,1> 11,9>

W6ML-G/20X 2314700 89,5> 76,2> 13,3

Rundschaftmeißel für Recycler und Stabilisierer

W1-13/22Z 2493532 88 >69,8 18,2

W1-17/22Z 2493534 88 >71 17>

W6/20Z 2493520 88 >78,5 9,5>

W6C/20Z 2493523 80,5 >78,5 2

W6/22Z 2493524 88 >78,5 9,5>

W6C/22Z 2493527 80,5 >78,5 2>

W8/22Z 2493530 88 >76,9 11,1>

W1-13/25Z 2493547 101 >82,8 18,2

W6C/25Z 2493541 101 >99 2>

W8/25Z 2493545 113 >101,9 11,1>

36



RUNDSCHAFTMEISSEL MIT ZYLINDRISCHER  
HART METALLSPITZE

Die Abbildung zeigt einen optimal verschlissenen Rund-
schaftmeißel mit optimaler Rotation, der in seiner Länge 
 jedoch noch nicht vollkommen abgenutzt ist.

Rundschaftmeißel mit einer zylindrischen Hartmetallspitze 
können bis zur Erreichung der Verschleißmarkierung (siehe 
Einkerbung am Meißelhalterkopf) oberhalb der Verschleiß-
scheibe eingesetzt werden. Beim Erreichen der Markierung 
ist das Hartmetall bis auf ein Maximum ausgenutzt.

VERSCHLEISSBEISPIELE
OPTIMALER VERSCHLEISS 
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ORIGINAL WIRTGEN 

VERSCHLEISSBEISPIELE
OPTIMALER VERSCHLEISS 

RUNDSCHAFTMEISSEL MIT KAPPENFÖRMIGER 
HARTMETALL SPITZE

Hier ein Beispiel für einen ideal verschlissenen Rundschaft-
meißel. Dies lässt sich an einer bis zum Maximum verschlisse-
nen Hartmetallspitze und dem radial gleichmäßig abgenutz-
ten Meißelkopf erkennen.
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RUNDSCHAFTMEISSEL MIT KAPPENFÖRMIGER HART
METALL SPITZE UND ANGEFASTER VERSCHLEISS SCHEIBE

Dieses Ergebnis ist nahezu optimal, denn auch hier ist der 
Rundschaftmeißel wie das zuvor dargestellte Exemplar radial 
verschlissen. Jedoch ist die Verschleißscheibe am äußeren 
Rand verschleißbedingt stark angefast. Eine Beschädigung 
des Meißelverhaltens ist bei weiterem Einsatz dieses Rund-
schaftmeißels wahrscheinlich. Nicht zuletzt aus diesem Grund 
sollte dieser Rundschaftmeißel umgehend ersetzt werden.

39

VORTEILE I  FAKTEN I  ANWENDUNG



ORIGINAL WIRTGEN 

VERSCHLEISSBEISPIELE
UNERWÜNSCHTER VERSCHLEISS 

STAHLKÖRPERAUSWASCHUNG

Zustand: Stahlkörper und Verschleißscheibe sind im Ver-
gleich zur Hartmetallspitze schon weitgehend verschlissen. 
Der Rundschaftmeißel weist eine optimale Rotation auf.

Ursache und Auswirkung: Ein möglicher Grund für den dar-
gestellten Verschleiß ist ein hoher Vorschub und ein weiches 
Fräsgut. Diese Bedingungen führen meist zu Auswaschungen 
am Meißelkopf und zu geringerem Verschleiß der Hartmetall-
spitze.

Lösung: Es gibt grundlegend zwei Möglichkeiten diesen un-
erwünschten Verschleiß zu minimieren:

 > Verwendung eines Rundschaftmeißels mit größerem 
Stahlkörper bzw. größeren Hartmetalldurchmessern

 > Reduzierung des Maschinenvorschubs bzw. der  
Maschinengeschwindigkeit
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EXZESSIVER VERSCHLEISS DER VERSCHLEISSSCHEIBE

Zustand: Guter Allgemeinzustand des Rundschaftmeißels 
mit Ausnahme der Verschleißscheibe. Diese ist in ihrem 
Durchmesser zu stark verschlissen und bietet dem Meißel-
halter keinen ausreichenden Schutz. Der Meißelkörper (mit 
Spitze) ist hingegen erst zu einem Drittel verschlissen. Der 
Rundschaftmeißel weist ein optimales Rotationsverhalten auf.

Lösung: Durch Wahl eines kleineren Hartmetalls könnte in 
dieser Anwendung eine gleich wohl hohe Auslastung des 
Hartmetalls, des Stahlkörpers und der Verschleißscheibe zum 
gleichen Zeitpunkt gewährleistet werden.
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ORIGINAL WIRTGEN 

HARTMETALLBRUCH

Zustand: Die Abbildungen 1 und 2 zeigen eine durch Über-
last gebrochene Hartmetallspitze.

Ursache und Auswirkung: Grundsätzlich gibt es zwei Grün-
de für einen Hartmetallbruch: 

 > Zum einen kann eine mechanische Überlastung auftreten, 
wenn sich harte, nicht zu schneidende oder zu brechende 
Gegenstände bzw. Materialien wie zum Beispiel Stahlar-
mierungen, Findlinge oder Kanalab deckungen in der zu 
fräsenden Oberfläche  befinden.

 > Zum anderen verursacht zu hohe Hitze im Schneidprozess 
eine thermische Überlast. Dies tritt bei unzureichender 
Wasserversorgung im Schnitt des Rund schaftmeißels auf.

VERSCHLEISSBEISPIELE
UNERWÜNSCHTER VERSCHLEISS

1
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Lösung: Grundsätzlich lassen sich Gewaltschäden (mechani-
sche Überlast) nur bedingt vermeiden, da Stahlarmierungen 
oder Findlinge nicht vor Fräsbeginn im  Untergrund zu erken-
nen sind.

 > Um einer thermischen Überlast vorzubeugen, sollte die 
Berieselungsanlage (Wasserpumpe, Berieselungsleiste 
und deren Kompo nenten wie z. B. Düsen und Filter) über-
prüft werden. 

 > Eine weitere Möglichkeit ist das Verringern des Maschi-
nenvorschubs, denn dieser bestimmt mit der Walzendreh-
zahl die Schnittlänge der Rundschaftmeißel. Je länger die 
Schnitt länge, umso mehr Reibung entsteht. Dies führt 
schließlich auch zur Erhitzung des Rundschaftmeißels.

 > Bei zu erwartenden hohen Schlagbelastungen kann  
zudem ein Rundschaftmeißel der GENERATION Z bes sere 
Ergebnisse erzielen. Seine geringere Hartmetallhärte 
punktet im Gegenzug mit der wesentlich höheren Zähig-
keit und somit Widerstandsfähigkeit bei auftretenden 
enormen Schlagbelastungen.

2
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ORIGINAL WIRTGEN 

EXZESSIVER LÄNGENVERSCHLEISS

Zustand: Der Rundschaftmeißel ist komplett verschlissen.  
Die maximale Standzeit wurde überschritten, da kein Hart-
metall mehr zu sehen ist. Der Meißelhalter wurde vermutlich 
an der Kontaktfläche stark beschädigt, da er weder durch 
eine Verschleißscheibe noch durch einen Meißelkopf  
geschützt wird.

Ursache und Auswirkung: Der längst verschlissene Rund-
schaftmeißel wurde viel zu spät erkannt.

Lösung: Um einen optimalen Wechselzeitpunkt nicht zu ver-
passen, sollten regelmäßige Überprüfungen bei gelegentli-
chen Unterbrechungen im Fräsprozess durchgeführt werden.

VERSCHLEISSBEISPIELE
UNERWÜNSCHTER VERSCHLEISS
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SCHLECHTE ROTATION

Zustand: An diesem Rundschaftmeißel mit zylindrischer 
Hartmetallspitze lässt sich eine stark einseitige Abnutzung am 
Meißelkopf, sowie an der Hartmetallspitze erkennen. Somit 
sprechen wir in diesem Fall von einem unzureichenden 
Rotations verhalten.

Ursache und Auswirkung: Ein Grund für den Ausfall kann 
eine Verschmutzung der Meißelhalterbohrung sein. Dies tritt 
bei einer nicht ausreichend hohen Wasserversorgung ein. 
Eine weitere Ursache für das schlechte Rotationsverhalten 
kann ein stark angeschliffener Meißelhalter sein.

Lösung: Zunächst sollte der Allgemeinzustand der Wasser-
anlage überprüft werden. Zudem muss nach der Demontage 
des Rundschaftmeißels sichergestellt sein, dass die Meißel-
halterbohrung gereinigt und die Meißelhalterkontaktfläche 
nicht einseitig angeschliffen ist.
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ORIGINAL WIRTGEN 

SPANNHÜLSENVERSCHLEISS

Zustand: Die Abbildung zeigt eine herkömmliche Spannhül-
se, die aufgrund ihrer Konstruktion (ohne Twin-Stop-Funktion) 
nach einer zu langen Einsatzdauer verformt ist.

Ursache und Auswirkung: Dieser Rundschaftmeißel war 
sehr lange in Betrieb. Auch wenn das nicht direkt am Meißel-
kopf und an der Hartmetallspitze zu erkennen ist, lässt es sich 
immer auch an der Abnutzung von Verschleißscheibe und 
Spannhülse erkennen.

VERSCHLEISSBEISPIELE
UNERWÜNSCHTER VERSCHLEISS

46



Lösung: Zu einer generellen Reduzierung dieses Risikos  
wurde die Twin-Stop-Funktion (mit einem exakt definierten 
Längsspiel) in die WIRTGEN Rundschaftmeißel-Generationen 
integriert.
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ORIGINAL WIRTGEN 

FRÄSTIEFE UND RESULTIERENDER  
VERSCHLEISS

Die Frästiefe und der Maschinenvorschub (geschwindig
keit) sind neben dem zu fräsenden Material die wichtigs
ten Einflussfaktoren für die Fräsleistung.

 Weg des Meißels pro Schnitt in>mm
 Theoretisches Fräsvolumen (Festmaterial) in m³/h
 Bereich mit höchster Fräsgutvolumenleistung und theoretisch  
minimalstem Vergleich

Fr
äs

tie
fe

 in
>m

m

125

275

150

300

100

250

75

225

50

200

100

50

200

100

300

150

400

200

500

250

600

300

350

25

175

325

Weg des Meißels pro Schnitt in>mm

Theoretisches Fräsvolumen in m³/h
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Ein wesentliches, aber oft übersehenes Detail: Bei unter-
schiedlichen Frästiefen unterscheiden sich das Schnittprofil 
der Rundschaftmeißel und dadurch die Spangrößen des Fräs-
guts ganz erheblich (siehe auch Beispiele, Seite 31 bis 33).

Das wirkt sich direkt auf die Fräsleistung und den Verschleiß 
von Rundschaftmeißeln und Meißelhaltern aus. WIRTGEN 
Großfräsen erzielen bei einer Frästiefe von über 75>mm bis 
150>mm die höchste Fräsgutvolumenleistung bei niedrigsten 
Verschleißkosten.

Es lässt sich somit zusammenfassend sagen, dass sich bei 
den genannten Frästiefen die höchste Wirtschaftlichkeit 
erzielen lässt.

Bei einigen Anwendungen ist die geforderte Frästiefe  
größer als 200 mm, hier kann es sich durchaus lohnen,  
die Schichten in mehreren Arbeitsgängen (Schnitten)  
abzutragen, da sich der Vorschub pro Schnitt erhöhen  
und der Verschleiß der Rundschaftmeißel pro Kubikmeter 
reduzieren lässt.
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Kennung Bedeutung

W WIRTGEN Rundschaftmeißel

Kennungen bei kappenförmigen Hartmetallspitzen

W4
mit einem Basisdurchmesser von  
16 mm (Länge: 16 mm)

W5
mit einem Basisdurchmesser von  
17,5 mm (Länge: 16 mm)

W5L
mit einem Basisdurchmesser von  
17,5 mm (Länge: 17,5 mm)

W6
mit einem Basisdurchmesser von  
19 mm (Länge: 17,5 mm)

W6L
mit einem Basisdurchmesser von  
19 mm (Länge: 19,5 mm)

W6M
mit einem Basisdurchmesser von  
19 mm (Länge: 18 mm)

W6ML
mit einem Basisdurchmesser von  
19 mm (Länge: 21 mm)

W7
mit einem Basisdurchmesser von  
20,5 mm (Länge: 20,5 mm)

W8
mit einem Basisdurchmesser von  
22 mm (Länge: 20 mm)

Kennungen bei zylindrischen Hartmetallspitzen

W1-8
8 mm Hartmetallspitzendurchmesser  
(Länge: 15 mm)

W1-10
10 mm Hartmetallspitzendurchmesser  
(Länge: 25 mm)

W1-12
12 mm Hartmetallspitzendurchmesser  
(Länge: 21,7 mm)

W1-13
13 mm Hartmetallspitzendurchmesser  
(Länge: 25 mm)

ORIGINAL WIRTGEN 

GEOMETRIE  
UND KENNBUCHSTABEN

Nicht gültig für die Produktpalette der Surface Miner Rundschaftmeißel.
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Kennung Bedeutung

Charakteristiken der Hartmetallspitzen

C Compact Hartmetallspitze in flacher Ausführung

L Long
Hartmetallspitze in längerer  
Ausführung (in der Höhe)

M Massive

Unabhängig von der Formgebung:  
Hartmetallspitze in massiver Ausführung  
und somit höherem Hartmetallvolumen  
als bei Standardspitzen

Formgebung des Stahlkörpers (des Rundschaftmeißelkopfes)

-G Groove Stahlkörper mit Ausziehernut

-NG
Narrow 
Groove

Stahlkörper mit Ausziehernut in schlanker 
Ausführung

Schaftdurchmesserangaben des Rundschaftmeißels

/13 Schaftdurchmesser entspricht 13 mm

/20 Schaftdurchmesser entspricht 20 mm

/22 Schaftdurchmesser entspricht 22 mm

/25 Schaftdurchmesser entspricht 25 mm

Generationskennzeichen

X Merkmale siehe Seite 12-15 und 52-53

Z Merkmale siehe Seite 16-17 und 54-55

Nicht gültig für die Produktpalette der Surface Miner Rundschaftmeißel.
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ORIGINAL WIRTGEN 

RUNDSCHAFTMEISSELWAHL 
GENERATION X

Hartmetallspitzen GENERATION X 

Meißelköpfe GENERATION X

Schaft / Scheibe GENERATION X

1

5

3

7

2

6

4

8

9
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HARTMETALLSPITZEN
 > Abb. 01: Kappenförmige Hartmetallspitzen mit fünf  

unterschied lichen Basisdurchmessern und Längen  
(W4, W5, W6, W7, W8).

 > Abb. 02: Kappenförmige Hartmetallspitzen in  
verlängerter Aus führung haben die Zusatzkennung L  
(z. B.: W5L, W6L).

 > Abb. 03: Die kappenförmige Hartmetallspitze W6M  
hat denselben Basisdurchmesser wie die Spitze W6.  
Die Spitzen werden in speziellen Bereichen (weiche  
Deckschicht und harte Unterkonstruktion) eingesetzt.  
Die Spitze W6M gibt es in verlängerter Form mit der  
Zusatzkennung L (W6ML).

 > Abb. 04: Zylindrische Hartmetallspitzen mit der Kennung 
W1 gibt es in unterschiedlichen Größen (beispielsweise -8, 
-10, -13). Die Zahl hinter dem Strich zeigt den Durchmesser 
der Spitzen in Millimeter an.

MEISSELKÖPFE
 > Abb. 05: Standard-Meißelköpfe ohne Ausziehernut.
 > Abb. 06: Meißelköpfe mit Ausziehernut sind durch ein -G  

(Groove – nur relevant für Rundschaftmeißel mit 20 mm 
Schaftdurchmesser) gekennzeichnet.

 > Abb. 07: Standard-Meißelköpfe mit eingebetteter,  
zylindrischer Hartmetallspitze.

 > Abb. 08: Meißelköpfe in schlanker Ausführung sind  
durch ein -N (Narrow - nur relevant für Rundschaftmeißel 
mit 20 mm Schaftdurchmesser) gekennzeichnet  
(mit zusätzlicher Ausziehernut lautet die Kennung -NG).

SCHAFT / SCHEIBE
 > Abb. 09: Meißelschäfte (Ø 20 mm) mit Twin-Stop- 

Spannhülse und einer verstärkten Verschleißscheibe.  
Diese haben einen Außendurchmesser von 45 mm.
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ORIGINAL WIRTGEN 

RUNDSCHAFTMEISSELWAHL 
GENERATION Z

Hartmetallspitzen GENERATION Z

Meißelköpfe GENERATION Z

Schaft / Scheibe GENERATION Z

8 9 10

1

3

2

4

6

5

7
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HARTMETALLSPITZEN
 > Abb. 01: Kappenförmige Hartmetallspitzen mit  

unterschiedlichen Basisdurchmessern und Längen  
(W6, W8).

 > Abb. 02: Die kappenförmige Hartmetallspitze W6C hat 
denselben Durchmesser wie die Spitze W6. Die stark  
abgeflachte Spitze ist speziell für steindurchsetzte Böden 
im Anwendungsbereich Bodenstabilisierung konzipiert 
worden.

 > Abb. 03: Zylindrische Hartmetallspitzen mit der Kennung 
W1 gibt es in unterschiedlichen Größen (beispielsweise 
-13, -17). Die Zahl hinter dem Strich zeigt den Durchmesser 
der Spitzen in Millimeter an.

MEISSELKÖPFE
 > Abb. 04: Standard-Meißelköpfe für kappenförmige  

Spitzen.
 > Abb. 05: Standard-Meißelköpfe für zylindrische Spitzen.
 > Abb. 06: Große und robuste Meißelköpfe mit kappen-

förmiger Hartmetallspitze für Bodenstabilisierung unter 
extremen Bedingungen (nur mit Ø 25 mm Schaft).

 > Abb. 07: Große Meißelköpfe mit zylindrischer Hart-
metallspitze für Bodenstabilisierung unter extremen  
Bedingungen (nur mit Ø 25 mm Schaft).

SCHAFT / SCHEIBE
 > Abb. 08: Meißelschäfte (Ø 20 mm) mit Twin-Stop- 

Spannhülse und einer verstärkten Verschleißscheibe.  
Diese haben einen Außendurchmesser von 45 mm.

 > Abb. 09: Meißelschäfte (Ø 22 mm) mit Twin-Stop- 
Spannhülse und einer verstärkten Verschleißscheibe.  
Diese haben einen Außendurchmesser von 45 mm.

 > Abb. 10: Meißelschäfte (Ø 25 mm) mit Twin-Stop- 
Spannhülse und einer verstärkten Verschleißscheibe.  
Diese haben einen Außendurchmesser von 60 mm.
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Zu frä
sendes 
Material

Hart
metall 
größe

Meißelbenennung,  
BestellNr.

Kleinfräsen
Kompakt 
fräsen

Groß 
fräsen

0,35 m 0,5 m 1 m Heck

mit Ausziehernut ohne Ausziehernut

W>350 E,  
W>35,  
W>35 DC, 
W>35 R

W>50,  
W>50 DC, 
W>50 H, 
W>50 R, 
W>60 R

W>60,  
W>100>(H),  
W>100>(L), 
W>100>R,  
W>130 H

W 100 F,
W 120 F,
W 130 F,
W 150,
W 100 CF,
W 120 CF,
W 130 CF,
W 150 CF

W 1500,
W 1900,
W 2000,
W 200,
W 200 H,
W 2100,
W 210,
W 2200,
W 220,
W 250

Asphalt 
(kappen-
förmige 
Hart-
metall-
spitzen)

W4
W4G / 20X
# 2308094 • • • • •

W5L
W5LG / 20X
# 2308097

W5L / 20X
# 2314701 • • • •

W6
W6G / 20X
# 2308099

W6 / 20X
# 2308098 • • • •

W7
W7G / 20X
# 2308103

W7 / 20X
# 2308102 • • •

W8
W8G / 20X
# 2308105

W8 / 20X
# 2308104 •

Beton  
(zylindri-
sche Hart-
metall-
spitzen)

W1

W110G / 20X
# 2218466 • • • • • • • • •

W113G / 20X
# 2281964 • •

ORIGINAL WIRTGEN 

Leistungsklasse, 
Maschinentyp

EINSATZEMPFEHLUNGEN DER  
GENERATION X

• • Sehr empfehlenswert • Empfehlenswert Nur bedingt 
empfehlenswert

Tabelle ist auch gültig für alle  
Maschinen in „i“Ausführung
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Zu frä
sendes 
Material

Hart
metall 
größe

Meißelbenennung,  
BestellNr.

Kleinfräsen
Kompakt 
fräsen

Groß 
fräsen

0,35 m 0,5 m 1 m Heck

mit Ausziehernut ohne Ausziehernut

W>350 E,  
W>35,  
W>35 DC, 
W>35 R

W>50,  
W>50 DC, 
W>50 H, 
W>50 R, 
W>60 R

W>60,  
W>100>(H),  
W>100>(L), 
W>100>R,  
W>130 H

W 100 F,
W 120 F,
W 130 F,
W 150,
W 100 CF,
W 120 CF,
W 130 CF,
W 150 CF

W 1500,
W 1900,
W 2000,
W 200,
W 200 H,
W 2100,
W 210,
W 2200,
W 220,
W 250

Asphalt 
(kappen-
förmige 
Hart-
metall-
spitzen)

W4
W4G / 20X
# 2308094 • • • • •

W5L
W5LG / 20X
# 2308097

W5L / 20X
# 2314701 • • • •

W6
W6G / 20X
# 2308099

W6 / 20X
# 2308098 • • • •

W7
W7G / 20X
# 2308103

W7 / 20X
# 2308102 • • •

W8
W8G / 20X
# 2308105

W8 / 20X
# 2308104 •

Beton  
(zylindri-
sche Hart-
metall-
spitzen)

W1

W110G / 20X
# 2218466 • • • • • • • • •

W113G / 20X
# 2281964 • •

• • Sehr empfehlenswert • Empfehlenswert Nur bedingt 
empfehlenswert

Tabelle ist auch gültig für alle  
Maschinen in „i“Ausführung
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ORIGINAL WIRTGEN 

EINSATZEMPFEHLUNGEN DER 
GENERATION Z

ANWENDUNG BODENSTABILISIERUNG

Bindiges Mischgut / Fräsgut enthält meist abrasive (schlei-
fende) Materialien, die die Hartmetallspitze und den Meißel-
kopf im Schneidprozess umspülen. In diesem Anwendungsfall 
dominiert der Verschleiß des Stahlkörpers und begrenzt  
dadurch die Standzeit des Meißels. Die Hartmetallspitze  
hat in diesem Fall die Aufgabe, das Material vom Stahlkörper 
(Meißelkopf) abzuleiten und somit dessen Verschleiß zu redu-
zieren. 

Bei Böden, die mit Gesteinsbrocken durchsetzen sind, emp-
fiehlt es sich Rundschaftmeißel mit einer zylindrischen Spitze 
(oder mit der W6C-Spitze) zu verwenden. In diesem Fall domi-
niert der Verschleiß der Hartmetallspitze. Diese muss die 
plötzlich auftretenden Schlagbelastungen zuverlässig ablei-
ten. Bei extremen Schaftbelastungen der Rundschaftmeißel, 
hervorgerufen durch massive Gesteinsgrößen, kann durch 
die Umrüstung der Oberteile des Wechselhaltersystems, eine 
Rundschaftmeißelvariante mit 25 mm Schaftdurchmesser ein-
gesetzt werden.

1 2

1 > Bindiger Boden

2 > Schwachbindiger Boden  
mit mittleren  
Gesteinsbrocken
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ANWENDUNG KALTRECYCLING UND PULVERISIEREN

Bei aufzuarbeitenden Straßen dringen die Rundschaftmeißel 
unter die Tragschicht, wenn nicht gar tiefer in den Untergrund 
ein. Abhängig vom Fahrbahnaufbau und den verwendeten 
Materialien / Additive muss von abrasivem (schleifendem) 
Gestein mit geringer Korngröße und teils zähen Binderantei-
len ausgegangen werden. Beim Schneiden dieser Schichten 
herrschen hohe Schnittkräfte, die durch eine schneidfreudige 
Hartmetallspitze (z.B. W6) begünstigt werden. Mit zunehmen-
der Abrasivität sollte auch die Größe der Hartmetallspitze 
angepasst werden. Bei größeren Gesteinsbrocken bzw. Schol-
len ist eine zylindrische Hartmetallvariante empfehlenswert. 

>> Asphalttragschicht mit einer 
darunterliegenden Schicht  

mit kleiner Gesteinskörnung
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Anwendung Maschinentyp*

        Bodenstabilisierung
Raco 350, WR 2000, WR 200, WR 2400, WR 240, WR 2500,  
WR 2500 S, WR 250, WS 2000, WS 2500, WS 220, WS 250

        Kaltrecycling und Pulverisieren WR 2000, WR 200, WR 2400, WR 240, WR 2500, WR 2500 S, WR 250

Schaft
durch
messer

W6 / 22Z 
# 2493524

W8 / 22Z** 
# 2493530

22 mm
W6C / 22Z 
# 2493527

W113 / 22Z 
# 2493532

W8 / 25Z 
# 2493545

25 mm
W6C / 25Z 
# 2493541

 

W113 / 25Z 
# 2493547
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Abrasivität 
(abrasive Materialien)

ORIGINAL WIRTGEN 

EINSATZEMPFEHLUNGEN DER 
GENERATION Z

Weitere Informationen zu unseren Rundschaftmeißeln finden 
Sie im Parts and More Katalog, auf der DVD oder im Internet 
unter www.partsandmore.net.
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Anwendung Maschinentyp*

        Bodenstabilisierung
Raco 350, WR 2000, WR 200, WR 2400, WR 240, WR 2500,  
WR 2500 S, WR 250, WS 2000, WS 2500, WS 220, WS 250

        Kaltrecycling und Pulverisieren WR 2000, WR 200, WR 2400, WR 240, WR 2500, WR 2500 S, WR 250

Schaft
durch
messer

W6 / 22Z 
# 2493524

W8 / 22Z** 
# 2493530

22 mm
W6C / 22Z 
# 2493527

W113 / 22Z 
# 2493532

W8 / 25Z 
# 2493545

25 mm
W6C / 25Z 
# 2493541

 

W113 / 25Z 
# 2493547

* Tabelle ist auch gültig für alle Maschinen in „i“Ausführung
** WIRTGEN Kaltrecycler und Bodenstabilisierer sind werksseitig  
mit diesem Rundschaftmeißeltyp bestückt.
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