
 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 1 

Lehrbuch für das Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Autor: Siegfried Kraus, Juni 2023, Version: 1.0 

Gliederung: 

 

1. Einführung in das Zerspanungsmechaniker-Handwerk 
   1.1 Defini�on und Bedeutung des Zerspanungsmechaniker-Handwerks 

   1.2 Historischer Hintergrund und Entwicklung des Handwerks 

   1.3 Berufsbild und Tä�gkeitsfelder eines Zerspanungsmechanikers 

 

2. Werkstoffe und Werkzeuge 
   2.1 Werksto:unde und Materialien im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

   2.2 Werkzeugarten und deren Anwendungsbereiche 

   2.3 Auswahl und Beschaffung von Werkzeugen 

 

3. Maschinen und Anlagen 
   3.1 Übersicht über die gängigen Maschinen und Anlagen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

   3.2 Funk�onen und Bedienung von Drehmaschinen 

   3.3 Funk�onen und Bedienung von Fräsmaschinen 

   3.4 Weitere spezialisierte Maschinen und Anlagen 

 

4. Grundlagen der Zerspanung 
   4.1 Spanbildung und Schni kräBe 

   4.2 Spanarten und ihre Auswirkungen 

   4.3 Schneidstoffe und ihre EigenschaBen 

   4.4 Zerspanungsparameter und ihre Einstellung 

 

5. Zerspanungsverfahren 
   5.1 Drehen 

      5.1.1 AuCau und Funk�on einer Drehmaschine 

      5.1.2 Drehwerkzeuge und deren Einsatz 

      5.1.3 Drehopera�onen und Techniken 

   5.2 Fräsen 

      5.2.1 AuCau und Funk�on einer Fräsmaschine 

      5.2.2 Fräswerkzeuge und deren Einsatz 

      5.2.3 Fräsopera�onen und Techniken 

   5.3 Bohren 

      5.3.1 AuCau und Funk�on einer Bohrmaschine 

      5.3.2 Bohrwerkzeuge und deren Einsatz 

      5.3.3 Bohropera�onen und Techniken 

   5.4 Weitere Zerspanungsverfahren (z. B. Schleifen, Sägen) 

 



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 2 

6. Messtechnik und Qualitätskontrolle 
   6.1 Grundlagen der Messtechnik im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

   6.2 Messmi el und ihre Anwendung 

   6.3 Messverfahren und -techniken zur Qualitätskontrolle 

   6.4 Fehlererkennung und -behebung 

 

7. Programmierung und Steuerung 
   7.1 CNC-Technologie und ihre Bedeutung im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

   7.2 Grundlagen der CNC-Programmierung 

   7.3 Maschinensteuerung und -bedienung 

   7.4 Fehleranalyse und -behebung bei CNC-Maschinen 

 

8. Arbeitssicherheit und Umweltschutz 
   8.1 Relevante VorschriBen und Bes�mmungen 

   8.2 Gefahrenquellen und Schutzmaßnahmen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

   8.3 Entsorgung von Abfällen und umweltgerechtes Handeln 

 

9. Wartung und Instandhaltung 
   9.1 Bedeutung der Wartung und Instandhaltung von Maschinen und Anlagen 

   9.2 Wartungspläne und -maßnahmen 

   9.3 Fehleranalyse und -behebung bei Maschinenausfällen 

 

10. Berufs- und Arbeitsorganisa6on 
    10.1 Arbeitsabläufe und -organisa�on im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

    10.2 Teamarbeit und Kommunika�on 

    10.3 Planung und Dokumenta�on von Arbeitsprozessen 

 

11. Weiterbildung und Karrieremöglichkeiten 
    11.1 Fort- und Weiterbildungsmöglichkeiten im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

    11.2 Aufs�egs- und Karrieremöglichkeiten 

 

12. Anhang 
    12.1 Glossar mit wich�gen Fachbegriffen 

    12.2 Formelsammlung und Rechenbeispiele 

    12.3 Verzeichnis weiterführender Literatur und Online-Ressourcen 

 

 

  



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 3 

Lehrbuch für das Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

 

1. Einführung in das Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

 

   1.1 Defini6on und Bedeutung des Zerspanungsmechaniker-Handwerks 

Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk ist ein technisches Berufsfeld, das sich mit der spanenden 

Bearbeitung von Werkstücken aus Metall und anderen Materialien befasst. Dabei werden durch das 

EnPernen von Material mi els spezieller Werkzeuge und Maschinen die gewünschten Formen, Maße 

und Oberflächen erreicht. Das Handwerk spielt eine zentrale Rolle in der industriellen Fer�gung und 

ist essenziell für die Herstellung verschiedenster Produkte. 

Die Zerspanungsmechaniker sind FachkräBe, die mit Präzision und Genauigkeit arbeiten und eine 

hohe Verantwortung tragen. Sie fer�gen Einzelteile und Baugruppen für Maschinen, Anlagen, 

Fahrzeuge und andere industrielle Produkte. Ihre Arbeit ist von großer Bedeutung für die Qualität und 

Funk�onalität dieser Produkte. 

Die spanende Bearbeitung umfasst verschiedene Verfahren wie Drehen, Fräsen, Bohren, Schleifen 

und Sägen. Zerspanungsmechaniker wählen die geeigneten Werkzeuge, Maschinen und 

Schni geschwindigkeiten aus, richten diese ein und überwachen den gesamten Bearbeitungsprozess. 

Sie arbeiten mit technischen Zeichnungen, nehmen Messungen vor, überprüfen die Qualität der 

Werkstücke und führen gegebenenfalls Korrekturen durch. 

Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk ist eng mit der fortschreitenden technologischen Entwicklung 

verbunden. Mit dem Einsatz von computergesteuerten Maschinen (CNC) und moderner CAD/CAM-

Technologie hat sich das Tä�gkeitsfeld weiterentwickelt und erfordert nun auch Kenntnisse in der 

CNC-Programmierung und -Steuerung. Zerspanungsmechaniker müssen daher über ein breites 

Fachwissen und handwerkliches Geschick verfügen, um den Anforderungen der modernen Fer�gung 

gerecht zu werden. 

Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk bietet a rak�ve berufliche Perspek�ven. Durch 

Weiterbildungen und Spezialisierungen können Zerspanungsmechaniker ihre Karriere vorantreiben 

und beispielsweise als CNC-FachkräBe, Meister oder Techniker tä�g sein. Zudem besteht die 

Möglichkeit, sich selbstständig zu machen und ein eigenes Zerspanungsmechaniker-Unternehmen zu 

gründen. 

Insgesamt spielt das Zerspanungsmechaniker-Handwerk eine unverzichtbare Rolle in der modernen 

Industrie. Es ermöglicht die Herstellung von hochwer�gen und präzisen Werkstücken, die in 

verschiedenen Branchen zum Einsatz kommen und somit zur technologischen Entwicklung und 

Wertschöpfung beitragen. 
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   1.2 Historischer Hintergrund und Entwicklung des Handwerks 

Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk hat eine lange Geschichte, die eng mit der Entwicklung von 

Werkzeugen, Maschinen und industriellen Fer�gungsprozessen verbunden ist. Hier ist ein Überblick 

über den historischen Hintergrund und die Entwicklung des Handwerks: 

1. Frühzeit und An6ke: 

- In der Frühzeit und An�ke wurden Werkzeuge wie Keile, Meißel und Bohrer aus Stein, Knochen 

und Holz verwendet, um Materialien zu bearbeiten. 

- Die ersten Schmieden entwickelten einfache Metallwerkzeuge wie Hämmer, Feilen und Sägen. 

2. Mi<elalter: 

 

- Im Mi elalter wurden handbetriebene Werkzeugmaschinen entwickelt, wie beispielsweise 

Drehbänke und Schleifmaschinen, die die Arbeit erleichterten. 

- Mit der Einführung von Wind- und Wassermühlen wurden auch die ersten mechanischen 

Antriebe für Werkzeugmaschinen genutzt. 
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3. Industrielle Revolu6on: 

 

- Im 18. und 19. Jahrhundert führte die industrielle Revolu�on zu bahnbrechenden 

Veränderungen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. 

- Die Entwicklung von Dampfmaschinen ermöglichte den Einsatz von DampSraB in 

Werkzeugmaschinen, was zu einer erhöhten Produk�vität führte. 

- Die Erfindung der Dampfmaschinen-Drehbank durch Henry Maudslay im Jahr 1800 

revolu�onierte die Präzisionsbearbeitung von Werkstücken. 
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4. 20. Jahrhundert: 

 

 

- Im 20. Jahrhundert führten technologische Fortschri e zu einer weiteren Automa�sierung und 

Verbesserung des Zerspanungsmechaniker-Handwerks. 

- Die Entwicklung von elektrisch betriebenen Maschinen und Werkzeugen erhöhte die Effizienz 

und Genauigkeit der Bearbeitungsprozesse. 

- Die Einführung von CNC-Technologie in den 1960er Jahren ermöglichte eine 

computergesteuerte Präzisionsbearbeitung und eröffnete neue Möglichkeiten für komplexe 

Formen und Designs. 

5. Moderne Entwicklungen: 

 

- In der heu�gen Zeit werden fortschri liche Werkzeugmaschinen mit CNC-Steuerung eingesetzt, 

die eine hohe Präzision, Geschwindigkeit und Automa�sierung bieten. 
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- Die Integra�on von CAD/CAM-Systemen ermöglicht eine effiziente Programmierung und 

Simula�on von Bearbeitungsprozessen. 

- Die Einführung von High-Tech-Materialien, wie z. B. Verbundwerkstoffen, stellt neue 

Herausforderungen und Chancen für das Zerspanungsmechaniker-Handwerk dar. 

 

Die Entwicklung des Zerspanungsmechaniker-Handwerks war eng mit der technologischen 

Entwicklung, dem Bedarf an präziser Fer�gung und der steigenden Nachfrage nach Produkten 

verbunden. Die kon�nuierliche Weiterentwicklung von Werkzeugen, Maschinen und Verfahren hat 

das Handwerk zu einem wesentlichen Bestandteil der modernen industriellen Fer�gung gemacht. 

 

   1.3 Berufsbild und Tä6gkeitsfelder eines Zerspanungsmechanikers 

Der Beruf des Zerspanungsmechanikers umfasst eine Vielzahl von Aufgaben und Verantwortlichkeiten 

im Bereich der spanenden Bearbeitung von Werkstücken. Hier sind die wich�gsten Aspekte des 

Berufsbildes und die Tä�gkeitsfelder eines Zerspanungsmechanikers: 

1. Berufsbild: 

- Als Zerspanungsmechaniker bist du für die Herstellung von präzisen Werkstücken 

verantwortlich. 

- Du arbeitest mit verschiedenen Materialien wie Metall, Kunststoffen oder Verbundwerkstoffen. 

- Du bedienst und überwachst Werkzeugmaschinen, um die gewünschten Formen, Maße und 

Oberflächen zu erreichen. 

- Präzision, Genauigkeit und sorgfäl�ge Arbeitsweise sind entscheidende EigenschaBen in diesem 

Beruf. 

 

2. Tä6gkeitsfelder: 

- Drehen: Du fer�gst rota�onssymmetrische Werkstücke auf Drehmaschinen an. Dabei 

verwendest du Werkzeuge wie Drehmeißel, um Material abzutragen und die gewünschte Form 

zu erzeugen. 

- Fräsen: Du bearbeitest Werkstücke auf Fräsmaschinen. Hierbei enPernst du Material mit 

ro�erenden Fräswerkzeugen, um komplexe Formen und Konturen zu erzeugen. 

- Bohren: Du führst Bohropera�onen durch, um Löcher in Werkstücken zu erzeugen. Hierbei 

verwendest du Bohrwerkzeuge und -maschinen. 

- Schleifen: Du bearbeitest Oberflächen von Werkstücken, um eine hohe Oberflächengüte und 

genaue Maße zu erreichen. Hierfür kommen Schleifmaschinen und Schleifwerkzeuge zum 

Einsatz. 

- Sägen: Du schneidest Werkstücke in bes�mmte Längen oder Formen mit Sägemaschinen. 

 

3. Maschinenbedienung und Programmierung: 

- Du richtest die Werkzeugmaschinen ein und überwachst den Bearbeitungsprozess. 
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- Bei CNC-gesteuerten Maschinen programmierst du die Abläufe und überwachst die 

automa�sierte Bearbeitung. 

- Du überprüfst die Qualität der Werkstücke, nimmst gegebenenfalls Korrekturen vor und 

dokumen�erst die Ergebnisse. 

 

4. Mess- und Prü@echnik: 

- Du führst Messungen und Prüfungen an den hergestellten Werkstücken durch, um 

sicherzustellen, dass sie den geforderten Spezifika�onen entsprechen. 

- Du verwendest verschiedene Messmi el wie Messschieber, Mikrometer und Messmaschinen 

zur Qualitätskontrolle. 

 

5. Arbeitsvorbereitung und Planung: 

- Du analysierst technische Zeichnungen und ArbeitsauBräge, um den Bearbeitungsprozess zu 

planen. 

- Du bes�mmst die erforderlichen Werkzeuge, Schni parameter und Maschineneinstellungen für 

die op�male Bearbeitung. 

 

6. Wartung und Instandhaltung: 

- Du führst regelmäßige Wartungsarbeiten an den Werkzeugmaschinen durch, um eine 

reibungslose Funk�on und Präzision sicherzustellen. 

- Du behebst Störungen und Fehler bei Maschinen und Anlagen, um Produk�onsausfälle zu 

minimieren. 

Das Tä�gkeitsfeld eines Zerspanungsmechanikers erstreckt sich über verschiedene Branchen wie 

Maschinenbau, Automobilindustrie, LuB- und Raumfahrt, Medizintechnik und viele andere. Durch die 

ste�ge Weiterentwicklung von Technologien und Materialien eröffnen sich neue Herausforderungen 

und Möglichkeiten für Zerspanungsmechaniker, ihr Wissen und ihre Fähigkeiten kon�nuierlich zu 

erweitern. 

 

2. Werkstoffe und Werkzeuge 

Werkstoffe und Werkzeuge spielen eine zentrale Rolle im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Hier 

sind einige wich�ge Informa�onen zu Werkstoffen und Werkzeugen, die in diesem Bereich verwendet 

werden: 

Werkstoffe: 

Metalle:  
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Metalle wie Stahl, Aluminium, Kupfer und deren Legierungen sind die am häufigsten verwendeten 

Werkstoffe im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Sie zeichnen sich durch gute Bearbeitbarkeit, 

Fes�gkeit und Haltbarkeit aus. 

 

Kunststoffe:  

Verschiedene Kunststoffe wie ABS, Nylon, PVC und Polycarbonat werden ebenfalls bearbeitet. Sie 

bieten eine gute chemische Beständigkeit, geringes Gewicht und vielsei�ge Einsatzmöglichkeiten. 

 

Verbundwerkstoffe:  

Moderne Werkstoffe wie Kohlefaserverstärkte Kunststoffe (CFK) und Glasfaserverstärkte Kunststoffe 

(GFK) werden aufgrund ihrer hohen Fes�gkeit bei geringem Gewicht immer häufiger eingesetzt. Sie 

erfordern spezielle Bearbeitungsverfahren und Werkzeuge. 

 

Sons6ge Werkstoffe:  

Je nach Anwendung können auch andere Werkstoffe wie Keramik, Holz oder Naturstein bearbeitet 

werden. 

 

Werkzeuge: 

Drehmeißel:  

Drehmeißel werden zum Drehen von Werkstücken auf Drehmaschinen verwendet. Sie bestehen aus 

Hartmetall oder Schnellstahl und kommen in verschiedenen Formen und Schneidengeometrien vor. 

Fräser:  

Fräser werden in Fräsmaschinen eingesetzt und dienen zum EnPernen von Material. Sie gibt es in 

verschiedenen Ausführungen, wie z. B. SchaBfräser, Wendepla enfräser und Kugelfräser. 

 

Bohrer: 

 Bohrer werden zum Erzeugen von Löchern in Werkstücken verwendet. Es gibt verschiedene Arten 

von Bohrern, wie Spiralbohrer, Zentrierbohrer und Reibahlen, je nach Anforderungen an Präzision 

und Bohrungsdurchmesser. 

 

Schleifwerkzeuge:  

Schleifwerkzeuge wie Schleifscheiben und Schleifs�Be werden verwendet, um Oberflächen zu 

glä en, Kanten zu entgraten oder Feinschliffarbeiten durchzuführen. 
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Sägeblä<er:  

Sägeblä er werden verwendet, um Werkstücke in bes�mmte Längen oder Formen zu schneiden. Es 

gibt unterschiedliche Sägebla arten wie Kreissägeblä er, Bandsägeblä er oder S�chsägeblä er. 

 

Messmi<el:  

Neben den eigentlichen Werkzeugen sind auch Messmi el wie Messschieber, Mikrometer, 

Messuhren und Koordinatenmessgeräte unerlässlich, um die Maßhal�gkeit und Qualität der 

bearbeiteten Werkstücke zu überprüfen. 

 

Es ist wich�g, die rich�gen Werkzeuge für die spezifischen Bearbeitungsaufgaben und Werkstoffe 

auszuwählen, um eine präzise und effiziente Bearbeitung zu gewährleisten. Zudem ist eine 

regelmäßige Wartung und Schärfung der Werkzeuge notwendig, um op�male Ergebnisse zu erzielen. 

 

   2.1 WerkstoCunde und Materialien im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk ist es wich�g, ein fundiertes Verständnis von Werkstoffen und 

ihren EigenschaBen zu haben, da dies die Auswahl der geeigneten Bearbeitungstechniken, 

Werkzeuge und Schni parameter beeinflusst. Hier sind einige wich�ge Werkstoffe und deren 

EigenschaBen: 

Metalle: 

- Stahl: Stahl ist aufgrund seiner guten Fes�gkeit, Härte und Zähigkeit einer der am häufigsten 

verwendeten Werkstoffe. Es gibt verschiedene Stahlsorten wie unlegierten Baustahl, 

Werkzeugstahl oder rosPreien Stahl. 

- Aluminium: Aluminium zeichnet sich durch seine geringe Dichte, gute Korrosionsbeständigkeit 

und hohe WärmeleiPähigkeit aus. Es wird häufig in der LuB- und Raumfahrt, im Fahrzeugbau 

und in der Elektronikindustrie eingesetzt. 

- Kupfer: Kupfer ist ein guter Leiter von Wärme und Elektrizität. Es wird in der Elektrotechnik, im 

Rohrleitungsbau und in der Schmuckindustrie verwendet. 

- Titan: Titan zeichnet sich durch seine hohe Fes�gkeit, geringe Dichte und gute 

Korrosionsbeständigkeit aus. Es wird in der LuB- und Raumfahrt, Medizintechnik und im 

Motorsport eingesetzt. 

 

Kunststoffe: 

- ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol): ABS ist ein thermoplas�scher Kunststoff mit guter 

Schlagfes�gkeit und chemischer Beständigkeit. Es wird häufig in der Automobilindustrie, 

Elektronik und im Maschinenbau eingesetzt. 

- Nylon: Nylon ist ein vielsei�ger Kunststoff mit hoher Fes�gkeit, Verschleißfes�gkeit und guter 

GleiPähigkeit. Es wird in der Tex�lindustrie, im Maschinenbau und in der Medizintechnik 

verwendet. 
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- PVC (Polyvinylchlorid): PVC ist ein amorpher Kunststoff mit guter Chemikalienbeständigkeit und 

elektrischer Isola�onsfähigkeit. Es wird für Rohre, Profile und verschiedene Bauteile verwendet. 

- Polycarbonat: Polycarbonat zeichnet sich durch seine hohe Schlagzähigkeit, Transparenz und 

Temperaturbeständigkeit aus. Es wird in der Op�k, im Fahrzeugbau und im Maschinenbau 

eingesetzt. 

 

Verbundwerkstoffe: 

- CFK (Kohlefaserverstärkte Kunststoffe): CFK besteht aus einer Kohlefaser-Matrix und bietet eine 

hohe Fes�gkeit bei geringem Gewicht. Es wird in der LuB- und Raumfahrt, im Fahrzeugbau und 

im Sportbereich eingesetzt. 

- GFK (Glasfaserverstärkte Kunststoffe): GFK besteht aus einer Glasfaser-Matrix und zeichnet sich 

durch gute Fes�gkeitseigenschaBen und eine hohe Korrosionsbeständigkeit aus. Es wird in der 

Bauindustrie, im Bootsbau und im Automobilbereich verwendet. 

 

Bei der Bearbeitung dieser Materialien müssen spezifische Parameter wie Schni geschwindigkeit, 

Vorschubrate und Schneidwerkzeuge entsprechend den WerkstoffeigenschaBen angepasst werden. 

Zudem ist die rich�ge Kühlschmierung wich�g, um die Werkzeugstandzeit und Oberflächengüte zu 

op�mieren. 

Ein fundiertes Wissen über Werkstoffe und ihre EigenschaBen ermöglicht es dem 

Zerspanungsmechaniker, die rich�gen Entscheidungen hinsichtlich der Bearbeitungstechniken und 

des Materialeinsatzes zu treffen, um qualita�v hochwer�ge Werkstücke herzustellen. 

 

   2.2 Werkzeugarten und deren Anwendungsbereiche 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Werkzeugarten eingesetzt, um 

Werkstücke präzise und effizient zu bearbeiten. Jedes Werkzeug hat spezifische Merkmale und 

Anwendungsbereiche. Hier sind einige wich�ge Werkzeugarten und ihre Verwendung: 

Drehwerkzeuge: 

- Drehmeißel: Drehmeißel sind zum Drehen auf Drehmaschinen konzipiert. Sie bestehen aus 

Hartmetall oder Schnellstahl und haben unterschiedliche Geometrien (z. B. Schneidwinkel, 

Spanwinkel). Sie werden zum Abtragen von Material und zur Erzeugung verschiedener Formen 

und Oberflächen verwendet. 

 

Fräswerkzeuge: 

- SchaBfräser: SchaBfräser haben einen zylindrischen SchaB und Schneiden an ihrer S�rnfläche 

oder an den Seiten. Sie kommen in einer Vielzahl von Ausführungen vor, wie z. B. Planfräser, 

Eckfräser und Kugelfräser. Sie werden verwendet, um komplexe Konturen, Taschen und 

Oberflächen zu fräsen. 
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- Wendepla enfräser: Wendepla enfräser sind mit austauschbaren Schneideinsätzen 

ausgesta et. Sie bieten eine hohe Flexibilität und WirtschaBlichkeit bei der Bearbeitung von 

Werkstücken. Sie können für verschiedene Materialien und Bearbeitungsaufgaben eingesetzt 

werden. 

- Bohrfräser: Bohrfräser kombinieren das Bohren und Fräsen in einem Werkzeug. Sie werden 

verwendet, um Löcher zu bohren und gleichzei�g eine Umfangsfase oder Nut zu fräsen. 

 

Bohrwerkzeuge: 

- Spiralbohrer: Spiralbohrer sind die gebräuchlichsten Bohrwerkzeuge und werden zum Erzeugen 

von Löchern in Werkstücken verwendet. Sie haben eine spiralförmige Nut, um Späne 

abzuführen. Es gibt verschiedene Ausführungen für unterschiedliche Materialien und 

Durchmesser. 

- Reibahlen: Reibahlen dienen dazu, bereits gebohrte Löcher zu präzisieren und zu glä en. Sie 

erzeugen eine hohe Oberflächengüte und genaue Maße. 

 

Schleifwerkzeuge: 

- Schleifscheiben: Schleifscheiben werden auf Schleifmaschinen eingesetzt und dienen zum 

Schleifen von Werkstücken. Es gibt verschiedene Arten von Schleifscheiben, wie z. B. 

Trennscheiben, Schruppscheiben und Schleifscheiben mit unterschiedlichen Körnungen. Sie 

werden verwendet, um Oberflächen zu glä en, Kanten zu entgraten und Werkstücke zu 

bearbeiten. 

- Schleifs�Be: Schleifs�Be sind kleinere Werkzeuge, die zum Präzisionsschleifen von kleineren 

Flächen und Konturen verwendet werden. Sie kommen in verschiedenen Formen und 

Körnungen vor. 

 

Sägeblä<er: 

- Kreissägeblä er: Kreissägeblä er werden in Kreissägen eingesetzt und dienen zum Schneiden 

von Werkstücken in verschiedenen 

 

 Formen und Größen. 

- Bandsägeblä er: Bandsägeblä er werden auf Bandsägen verwendet und ermöglichen das 

Schneiden von Werkstücken in geraden oder gebogenen Linien. 

- S�chsägeblä er: S�chsägeblä er werden in S�chsägen eingesetzt und ermöglichen das präzise 

Schneiden von Kurven und Formen. 

 

Diese Werkzeugarten sind nur einige Beispiele, die im Zerspanungsmechaniker-Handwerk verwendet 

werden. Je nach spezifischen Anforderungen und Bearbeitungsaufgaben können auch weitere 

Werkzeuge wie Gewindeschneider, Senker, Schneideisen oder Messwerkzeuge eingesetzt werden. Die 
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Auswahl des rich�gen Werkzeugs hängt von verschiedenen Faktoren ab, wie dem Werkstückmaterial, 

der Bearbeitungsart, der geforderten Genauigkeit und der gewünschten Oberflächengüte. 

 

   2.3 Auswahl und Beschaffung von Werkzeugen 

Die Auswahl und Beschaffung von Werkzeugen ist ein wich�ger Aspekt im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk, um eine effiziente und präzise Bearbeitung von Werkstücken sicherzustellen. Hier sind 

einige Schri e und Faktoren, die bei der Auswahl und Beschaffung von Werkzeugen berücksich�gt 

werden sollten: 

Anforderungsanalyse:  

Beginnen Sie mit einer detaillierten Analyse der Bearbeitungsanforderungen. Berücksich�gen Sie 

dabei das Werkstückmaterial, die Bearbeitungsart, die geforderte Genauigkeit, die 

Oberflächenqualität und die Produk�onsmenge. Definieren Sie klare Kriterien für die 

Werkzeugauswahl. 

 

Recherche und Bewertung:  

Führen Sie eine umfassende Recherche nach geeigneten Werkzeugen durch. Konsul�eren Sie 

Herstellerkataloge, FachzeitschriBen, Online-Ressourcen und Erfahrungsberichte von anderen 

Fachleuten. Bewerten Sie die Werkzeuge anhand von Kriterien wie Qualität, Leistung, Haltbarkeit und 

Preis. 

 

Werkzeugtypen:  

Iden�fizieren Sie die geeigneten Werkzeugtypen für die spezifische Bearbeitungsaufgabe. 

Berücksich�gen Sie dabei die Merkmale der Werkstücke, wie Größe, Form, Material und die 

erforderlichen Bearbeitungsschri e wie Drehen, Fräsen, Bohren oder Schleifen. 

 

Hersteller und Lieferanten:  

Iden�fizieren Sie vertrauenswürdige Hersteller und Lieferanten von Werkzeugen. Prüfen Sie deren 

Ruf, Erfahrung und Zuverlässigkeit. Überprüfen Sie auch die Verfügbarkeit der Werkzeuge und die 

Lieferzeiten. 

 

Qualität und Zuverlässigkeit:  

Achten Sie auf die Qualität der Werkzeuge. Überprüfen Sie die verwendeten Materialien, die 

Verarbeitungsqualität und die Präzision der Werkzeuge. Zuverlässige Werkzeuge tragen zu einer 

stabilen und effizienten Bearbeitung bei. 
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Preis-Leistungs-Verhältnis:  

Berücksich�gen Sie das Preis-Leistungs-Verhältnis der Werkzeuge. Vergleichen Sie die Preise 

verschiedener Anbieter und bewerten Sie sie im Verhältnis zur Qualität und Leistung der Werkzeuge. 

Berücksich�gen Sie auch die Kosten für Wartung, Ersatzteile und Schärfen der Werkzeuge. 

 

Testphase und Feedback:  

Falls möglich, führen Sie eine Testphase mit den ausgewählten Werkzeugen durch. Bewertungen Sie 

deren Leistung, Haltbarkeit und Benutzerfreundlichkeit. Holen Sie sich Feedback von den 

Mitarbeitern, die die Werkzeuge verwenden, und berücksich�gen Sie deren Meinungen. 

 

Schulung und Unterstützung:  

Stellen Sie sicher, dass die Mitarbeiter angemessen geschult sind, um die Werkzeuge ordnungsgemäß 

zu verwenden. Überprüfen Sie, ob der Hersteller Schulungen, technische Unterstützung und 

Anwendungsempfehlungen anbietet. 

 

Lagerbestand und Nachbestellung:  

Überprüfen Sie regelmäßig den Lagerbestand der Werkzeuge und organisieren Sie eine effiziente 

Nachbestellungsstrategie, um Engpässe zu vermeiden. Achten Sie auf die Lebensdauer der 

Werkzeuge und planen Sie rechtzei�g den Austausch oder die Wartung. 

Die Auswahl und Beschaffung von Werkzeugen erfordert eine sorgfäl�ge Planung und Evaluierung, 

um die rich�gen Werkzeuge für die spezifischen Anforderungen im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk zu erhalten. 

 

 

3. Maschinen und Anlagen 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Maschinen und Anlagen eingesetzt, um 

Werkstücke präzise und effizient zu bearbeiten. Jede Maschine hat spezifische Merkmale und 

Einsatzbereiche. Hier sind einige wich�ge Maschinen und Anlagen, die im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk verwendet werden: 

 

Drehmaschinen: 

- Konven�onelle Drehmaschinen: Konven�onelle Drehmaschinen werden manuell bedient und 

eignen sich für einfache Dreharbeiten wie das Abstechen, Längsdrehen und Planschleifen. 

- CNC-Drehmaschinen: CNC-Drehmaschinen sind computergesteuerte Maschinen, die komplexe 

Drehopera�onen mit hoher Präzision und Automa�sierung durchführen können. Sie 
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ermöglichen die Bearbeitung von Werkstücken mit komplexen Geometrien und bieten eine 

breite Pale e von Funk�onen wie Gewindedrehen, Bohren und Fräsen. 

 

Fräsmaschinen: 

- Konven�onelle Fräsmaschinen: Konven�onelle Fräsmaschinen werden manuell bedient und 

eignen sich für einfache Fräsarbeiten wie das Herstellen von Nuten, Planfräsen und Profilfräsen. 

- CNC-Fräsmaschinen: CNC-Fräsmaschinen sind computergesteuerte Maschinen, die komplexe 

Fräsopera�onen mit hoher Präzision und Automa�sierung durchführen können. Sie bieten eine 

Vielzahl von Funk�onen wie Konturfräsen, Taschenfräsen und Bohrungen. 

 

Bohrmaschinen: 

- Ständerbohrmaschinen: Ständerbohrmaschinen sind sta�onäre Maschinen, die zum Bohren 

von präzisen Löchern in Werkstücken verwendet werden. Sie bieten eine höhere Stabilität und 

Genauigkeit als handgeführte Bohrmaschinen. 

- CNC-Bohrmaschinen: CNC-Bohrmaschinen sind computergesteuerte Maschinen, die 

automa�sierte Bohr- und Gewindebohropera�onen durchführen können. Sie ermöglichen 

präzise Bohrungen in verschiedenen Winkeln und Tiefen. 

 

Schleifmaschinen: 

- Flachschleifmaschinen: Flachschleifmaschinen werden verwendet, um Werkstücke mit einer 

planen Oberfläche zu schleifen. Sie bieten hohe Präzision und Oberflächengüte. 

- Rundschleifmaschinen: Rundschleifmaschinen werden verwendet, um zylindrische Werkstücke 

zu schleifen. Sie ermöglichen das Schleifen von Innen- und Außendurchmessern sowie das 

Bearbeiten von konischen Flächen. 

- Profilschleifmaschinen: Profilschleifmaschinen werden verwendet, um komplexe Formen und 

Profile auf Werkstücken zu schleifen. Sie können präzise Konturen und Formen erzeugen. 

 

Sägen: 

- Bandsägen:  

Bandsägen ermöglichen das Schneiden von Werkstücken in geraden oder gebogenen Linien. Sie 

werden für die präzise Trennung von Materialien verwendet. 

- S6chsägen:  

S�chsägen ermöglichen das präzise Schneiden von Kurven und Formen. Sie sind besonders nützlich 

für feine Schni e und detailgenaues Arbeiten. 

 

Schweißmaschinen: 
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- Schutzgasschweißmaschinen:  

Schutzgasschweißmaschinen werden verwendet, um Metallteile durch das Verschmelzen mi els 

Schutzgas zu verbinden. Sie bieten hohe Schweißqualität und sind vielsei�g einsetzbar. 

 

CNC-Steuerungen: 

- CNC-Steuerungen sind Computersysteme, die die Bewegungen und Bearbeitungsabläufe der 

CNC-Maschinen steuern. Sie ermöglichen die Programmierung von Bearbeitungsopera�onen, 

Überwachung der Maschinenleistung und Fehlerdiagnose. 

 

Die Auswahl der Maschinen und Anlagen hängt von den spezifischen Anforderungen, der Art der 

Bearbeitung und den WerkstückeigenschaBen ab. Eine sorgfäl�ge Auswahl und regelmäßige Wartung 

der Maschinen und Anlagen ist wich�g, um eine sichere und effiziente Arbeitsumgebung zu 

gewährleisten. 

 

   3.1 Übersicht über die gängigen Maschinen und Anlagen im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Maschinen und Anlagen eingesetzt, um 

Werkstücke präzise zu bearbeiten. Hier ist eine Übersicht über die gängigen Maschinen und Anlagen: 

Drehmaschinen: 

- Konven�onelle Drehmaschinen 

- CNC-Drehmaschinen 

 

Fräsmaschinen: 

- Konven�onelle Fräsmaschinen 

- CNC-Fräsmaschinen 

 

Bohrmaschinen: 

- Ständerbohrmaschinen 

- CNC-Bohrmaschinen 

 

Schleifmaschinen: 

- Flachschleifmaschinen 

- Rundschleifmaschinen 

- Profilschleifmaschinen 
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Sägen: 

- Bandsägen 

- S�chsägen 

 

Schweißmaschinen: 

- Schutzgasschweißmaschinen 

 

CNC-Steuerungen 

 

Diese Maschinen und Anlagen bieten eine breite Pale e von Funk�onen und ermöglichen eine 

präzise Bearbeitung von Werkstücken. Konven�onelle Maschinen werden manuell bedient, während 

CNC-Maschinen computergesteuert sind und komplexe Bearbeitungsopera�onen automa�siert 

ausführen können. 

Die Auswahl der Maschinen und Anlagen hängt von den spezifischen Anforderungen, dem 

Werkstückmaterial und den gewünschten Bearbeitungsverfahren ab. Es ist wich�g, die Maschinen 

ordnungsgemäß zu bedienen, regelmäßig zu warten und alle Sicherheitsrichtlinien zu beachten, um 

effiziente und sichere Arbeitsabläufe zu gewährleisten. 

 

   3.2 Funk6onen und Bedienung von Drehmaschinen 

Drehmaschinen sind wich�ge Werkzeugmaschinen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk und 

werden verwendet, um Werkstücke rota�onssymmetrisch zu bearbeiten. Hier sind die Funk�onen 

und grundlegenden Schri e zur Bedienung einer Drehmaschine: 

Funk6onen einer Drehmaschine: 

- Drehen: Die HaupPunk�on einer Drehmaschine ist das Drehen von Werkstücken. Das 

Werkstück wird in eine Spannzange oder auf eine Spannvorrichtung eingespannt und ro�ert um 

seine eigene Achse. Der Drehmeißel bewegt sich parallel zur Rota�onsachse des Werkstücks 

und schneidet Material ab, um die gewünschte Form und Oberfläche zu erzeugen. 

- Abstechen: Mit einer Drehmaschine können Werkstücke abgestochen werden, um sie in der 

Länge zu trennen oder um Außenkanten zu erzeugen. 

- Gewindedrehen: Durch die Verwendung von speziellen Gewindedrehwerkzeugen kann eine 

Drehmaschine Gewinde in Werkstücken schneiden. 

- Kegeldrehen: Drehmaschinen können auch verwendet werden, um konische Oberflächen auf 

Werkstücken zu erzeugen. 

 

Bedienung einer Drehmaschine: 
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- Werkstück einspannen: Das Werkstück wird in eine Spannzange oder auf eine Spannvorrichtung 

eingespannt. Stellen Sie sicher, dass das Werkstück sicher und fest fixiert ist, um Vibra�onen 

und Unfälle zu vermeiden. 

- Werkzeug einsetzen: Befes�gen Sie den Drehmeißel in der Werkzeughalterung der 

Drehmaschine. Stellen Sie sicher, dass der Drehmeißel rich�g posi�oniert und gespannt ist. 

- Drehzahl und Vorschub einstellen: Wählen Sie die geeignete Drehzahl und den Vorschub 

basierend auf dem Werkstückmaterial, der Werkstückgröße und den gewünschten 

Bearbeitungsergebnissen. Beachten Sie dabei die Empfehlungen des Maschinenherstellers. 

- Werkzeugposi�on einstellen: Posi�onieren Sie den Drehmeißel in Bezug auf das Werkstück, um 

den gewünschten Bearbeitungsbereich und die Schni �efe festzulegen. 

- Maschine starten: Starten Sie die Drehmaschine und überprüfen Sie, ob alle Bewegungen 

reibungslos ablaufen. Achten Sie dabei auf Unregelmäßigkeiten oder Vibra�onen. 

- Bearbeitung durchführen: Führen Sie die gewünschten Bearbeitungsschri e durch, indem Sie 

den Drehmeißel kontrolliert in das Werkstück eindringen lassen. Überwachen Sie den 

Bearbeitungsfortschri  und stellen Sie sicher, dass die Maße und Oberflächengüte den 

Anforderungen entsprechen. 

- Maschine stoppen: Beenden Sie die Bearbeitung, indem Sie die Drehmaschine anhalten und 

den Drehmeißel vom Werkstück enPernen. 

- Werkstück entnehmen: Nehmen Sie das bearbeitete Werkstück vorsich�g aus der Spannzange 

oder Spannvorrichtung. 

 

Es ist wich�g, die Bedienungsanleitung der spezifischen Drehmaschine zu lesen und alle 

SicherheitsvorschriBen zu befolgen. Regelmäßige Wartung und Inspek�on der Drehmaschine sind 

ebenfalls erforderlich, um eine sichere und effiziente Nutzung zu gewährleisten. 

 

   3.3 Funk6onen und Bedienung von Fräsmaschinen 

Fräsmaschinen sind wesentliche Werkzeugmaschinen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk und 

werden verwendet, um Werkstücke präzise zu fräsen. Hier sind die Funk�onen und grundlegenden 

Schri e zur Bedienung einer Fräsmaschine: 

 

Funk6onen einer Fräsmaschine: 

- Fräsen: Die HaupPunk�on einer Fräsmaschine besteht darin, Werkstücke durch das Abtragen 

von Material mit ro�erenden Fräswerkzeugen zu bearbeiten. Es können unterschiedliche 

Fräsopera�onen durchgeführt werden, wie z.B. das Herstellen von Nuten, Planfräsen, 

Profilfräsen und Taschenfräsen. 

- Bohren: Mit einer Fräsmaschine können auch Bohrungen in Werkstücken vorgenommen 

werden, entweder mit speziellen Bohrwerkzeugen oder durch Verwendung von Fräsern. 

- Gewindefräsen: Durch den Einsatz von Gewindefräsern können Gewinde in Werkstücken 

erzeugt werden. 

- Konturfräsen: Fräsmaschinen ermöglichen das präzise Fräsen von komplexen Konturen und 

Formen auf Werkstücken. 
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Bedienung einer Fräsmaschine: 

- Werkstück einspannen: Spannen Sie das Werkstück sicher und fest in der Spannvorrichtung 

oder auf dem Arbeits�sch der Fräsmaschine. Stellen Sie sicher, dass das Werkstück gut fixiert 

ist, um Vibra�onen und Unfälle zu vermeiden. 

- Fräswerkzeug auswählen: Wählen Sie das geeignete Fräswerkzeug basierend auf der 

gewünschten Bearbeitungsaufgabe, dem Werkstückmaterial und den Maßen. 

- Fräswerkzeug einsetzen: Befes�gen Sie das Fräswerkzeug in der Frässpindel der Maschine. 

Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug sicher eingespannt ist und dass keine Beschädigungen 

oder Lockerungen vorliegen. 

- Fräs�efe und Vorschub einstellen: Stellen Sie die gewünschte Fräs�efe und den Vorschub ein, 

abhängig von der Bearbeitungsaufgabe und den WerkstückeigenschaBen. Beachten Sie dabei 

die Empfehlungen des Maschinenherstellers. 

- Maschine starten: Starten Sie die Fräsmaschine und überprüfen Sie, ob alle Bewegungen 

reibungslos ablaufen. Achten Sie dabei auf Unregelmäßigkeiten oder Vibra�onen. 

- Werkzeugposi�on einstellen: Posi�onieren Sie das Fräswerkzeug in Bezug auf das Werkstück, 

um den gewünschten Bearbeitungsbereich und die Schni �efe festzulegen. 

- Bearbeitung durchführen: Führen Sie die gewünschten Fräsbewegungen durch, indem Sie das 

Fräswerkzeug kontrolliert in das Werkstück eindringen lassen. Überwachen Sie den 

Bearbeitungsfortschri  und stellen Sie sicher, dass die Maße und Oberflächengüte den 

Anforderungen entsprechen. 

- Maschine stoppen: Beenden Sie die Bearbeitung, indem Sie die Fräsmaschine anhaltenund das 

Fräswerkzeug vom Werkstück enPernen. 

- Werkstück entnehmen: Nehmen Sie das bearbeitete Werkstück vorsich�g aus der 

Spannvorrichtung oder dem Arbeits�sch. 

Es ist wich�g, die Bedienungsanleitung der spezifischen Fräsmaschine zu lesen und alle 

SicherheitsvorschriBen zu befolgen. Regelmäßige Wartung und Inspek�on der Fräsmaschine sind 

ebenfalls erforderlich, um eine sichere und effiziente Nutzung zu gewährleisten. 

 

   3.4 Weitere spezialisierte Maschinen und Anlagen 

Neben Drehmaschinen und Fräsmaschinen gibt es im Zerspanungsmechaniker-Handwerk auch 

weitere spezialisierte Maschinen und Anlagen, die für spezifische Bearbeitungsprozesse eingesetzt 

werden. Hier sind einige Beispiele: 

Bohrmaschinen: 

- Ständerbohrmaschinen: Diese Maschinen werden verwendet, um präzise Bohrungen in 

Werkstücken durchzuführen. Sie verfügen über eine stabile Säule, an der der Bohrkopf befes�gt 

ist. 

- CNC-Bohrmaschinen: Computerisierte Bohrmaschinen ermöglichen automa�sierte 

Bohrprozesse und eine hohe Genauigkeit bei der Platzierung von Bohrungen. 
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Schleifmaschinen: 

- Flachschleifmaschinen: Diese Maschinen werden verwendet, um flache Oberflächen von 

Werkstücken zu schleifen und eine hohe Oberflächengüte zu erzielen. 

- Rundschleifmaschinen: Rundschleifmaschinen werden für das Schleifen zylindrischer 

Werkstücke eingesetzt. Sie können innere und äußere Durchmesser schleifen. 

- Profilschleifmaschinen: Mit Profilschleifmaschinen können komplexe Konturen und Profile auf 

Werkstücken geschliffen werden. 

 

Sägen: 

- Bandsägen: Bandsägen werden verwendet, um Werkstücke präzise zu schneiden, insbesondere 

bei der Bearbeitung von langen und breiten Werkstücken. 

- S�chsägen: S�chsägen ermöglichen das präzise Schneiden von Kurven und Formen. Sie sind 

besonders nützlich für feine Schni e und detailgenaues Arbeiten. 

 

Schweißmaschinen: 

- Schutzgasschweißmaschinen: Schutzgasschweißmaschinen werden verwendet, um Metallteile 

durch das Verschmelzen mi els Schutzgas zu verbinden. Sie bieten hohe Schweißqualität und 

sind vielsei�g einsetzbar. 

 

CNC-Steuerungen: 

- CNC-Steuerungen sind Computersysteme, die die Bewegungen und Bearbeitungsabläufe der 

CNC-Maschinen steuern. Sie ermöglichen die Programmierung von Bearbeitungsopera�onen, 

Überwachung der Maschinenleistung und Fehlerdiagnose. 

Die Auswahl der Maschinen und Anlagen hängt von den spezifischen Anforderungen, der Art der 

Bearbeitung und den WerkstückeigenschaBen ab. Eine sorgfäl�ge Auswahl und regelmäßige Wartung 

der Maschinen und Anlagen ist wich�g, um eine sichere und effiziente Arbeitsumgebung zu 

gewährleisten. 

 

4. Grundlagen der Zerspanung 

Die Zerspanung ist ein zentraler Prozess im Zerspanungsmechaniker-Handwerk, bei dem Material 

durch das Abtragen von Spänen bearbeitet wird. Es gibt verschiedene grundlegende Konzepte und 

Prinzipien, die bei der Zerspanung beachtet werden müssen. Hier sind die wich�gsten Grundlagen: 

Spanbildung: 

- Spanbildung ist der Prozess, bei dem das Werkstückmaterial durch das Schneiden oder 

Abtragen von Spänen verändert wird. 

- Beim Drehen ro�ert das Werkstück, während der Drehmeißel Material abträgt, um die 

gewünschte Form zu erzeugen. 



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 21 

- Beim Fräsen bewegt sich das Fräswerkzeug um das Werkstück und schneidet Material ab, um 

eine bes�mmte Kontur oder Oberfläche zu erzeugen. 

- Die Spanbildung hängt von verschiedenen Faktoren ab, wie z.B. dem Werkstückmaterial, der 

Werkzeuggeometrie, der Schni geschwindigkeit und dem Vorschub. 

 

Schneidstoffe: 

- Die Schneidstoffe, aus denen die Werkzeuge hergestellt werden, spielen eine wich�ge Rolle bei 

der Zerspanung. 

- HSS (High-Speed Steel) wird häufig für konven�onelle Werkzeuge verwendet. 

- Hartmetall (Wolframkarbid) ist ein besonders hartes und verschleißfestes Material, das bei 

vielen CNC-Anwendungen eingesetzt wird. 

- Schneidstoffe werden je nach Werkstückmaterial und Bearbeitungsanforderungen ausgewählt. 

 

Schni<geschwindigkeit: 

- Die Schni geschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der das Werkzeug das Werkstück 

schneidet. 

- Sie wird in Metern pro Minute (m/min) oder Umdrehungen pro Minute (U/min) gemessen. 

- Die rich�ge Schni geschwindigkeit hängt von verschiedenen Faktoren ab, wie z.B. dem 

Werkstückmaterial und der Werkzeuggeometrie. 

- Eine zu hohe Schni geschwindigkeit kann zu Überhitzung und vorzei�gem Verschleiß des 

Werkzeugs führen, während eine zu niedrige Schni geschwindigkeit zu einer schlechten 

Oberflächenqualität führen kann. 

 

Vorschub: 

- Der Vorschub ist die Geschwindigkeit, mit der das Werkzeug in das Werkstück eindringt. 

- Er wird in Millimetern pro Umdrehung (mm/U) oder Millimetern pro Minute (mm/min) 

angegeben. 

- Der Vorschub beeinflusst die Spanbildung, die Oberflächengüte und die Bearbeitungszeit. 

- Ein zu hoher Vorschub kann zu Werkzeugbruch oder unsauberen Schni en führen, während ein 

zu geringer Vorschub zu unerwünschter Werkstückverformung oder zu einer längeren 

Bearbeitungszeit führen kann. 

 

Schneidwinkel: 

- Der Schneidwinkel ist der Winkel zwischen der Schneidkante des Werkzeugs und der 

Werkstückoberfläche. 

- Er beeinflusst die Schni kraB, die Späne Bildung und die Oberflächengüte. 

- Der Schneidwinkel wird je nach Anwendung und Werkstückmaterial ausgewählt. 
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Kühlschmierung: 

- Bei der Zerspanung entsteht Reibung, die zu Wärmeentwicklung führen kann. 

- Die Kühlschmierung wird verwendet, um die Wärme abzuführen und die Werkzeugstandzeit zu 

erhöhen. 

- Kühlschmiermi el können in Form von Emulsionen, Ölen oder sprühbaren Kühlmi eln 

eingesetzt werden. 

 

Die Kenntnis dieser grundlegenden Zerspanungsprinzipien ist entscheidend, um effek�ve und präzise 

Bearbeitungen durchzuführen und die Lebensdauer der Werkzeuge zu maximieren. 

 

   4.1 Spanbildung und Schni<krä@e 

Spanbildung ist ein zentraler Aspekt bei der Zerspanung, bei dem das Werkstückmaterial durch das 

Schneiden oder Abtragen von Spänen bearbeitet wird. Die Spanbildung wird durch den Einsatz von 

Schneidwerkzeugen und die Interak�on zwischen Werkzeug und Werkstück ermöglicht. Hier sind 

einige wich�ge Punkte zur Spanbildung und den damit verbundenen Schni kräBen: 

Spanbildung: 

- Beim Schneiden dringt das Schneidwerkzeug in das Werkstück ein und trennt Material ab, 

wodurch eine Span entsteht. 

- Die Spanbildung erfolgt durch das Schneiden, Scheren oder Abrasieren des Werkstücks durch 

die Schneidkante des Werkzeugs. 

- Die Span entsteht als sichelförmiges Stück Material, das sich vom Werkstück ablöst. 

 

Arten von Spänen: 

- Je nach den Bearbeitungsbedingungen und dem Werkstückmaterial können verschiedene 

Spanarten entstehen, wie z.B. Wendelspäne, Kräuselspäne, Fließspäne oder Bruchspäne. 

- Die Spanart kann wich�ge Informa�onen über die Bearbeitungsqualität, den 

Werkzeugverschleiß und die Schneidbedingungen liefern. 

 

Schni<krä@e: 

- Beim Zerspanen wirken KräBe auf das Werkzeug, die als Schni kräBe bezeichnet werden. 

- Die Schni kräBe entstehen durch die Wechselwirkung zwischen dem Werkzeug und dem 

Werkstück während des Schneidprozesses. 

- Die Schni kräBe bestehen aus verschiedenen Komponenten, wie der AxialkraB (Fz), der 

RadialkraB (Fy) und der Tangen�alkraB (Fx). 

- Die Größe und Richtung der Schni kräBe hängen von verschiedenen Faktoren ab, wie z.B. dem 

Werkstückmaterial, der Schneidengeometrie, den Schni bedingungen und der 

Vorschubgeschwindigkeit. 
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Einflussfaktoren auf die Schni<krä@e: 

 WerkstoffeigenschaBen: Verschiedene Werkstoffe haben unterschiedliche Härte, Zähigkeit und 

Duk�lität, was sich auf die Schni kräBe auswirkt. 

 Schneidengeometrie: Die Geometrie des Schneidwerkzeugs, einschließlich Spanwinkel, 

Freiwinkel und Schneidkantenradius, beeinflusst die Schni kräBe. 

 Schni bedingungen: Faktoren wie Schni geschwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit und 

Schni �efe haben einen direkten Einfluss auf die Schni kräBe. 

 Kühlschmierung: Eine effek�ve Kühlschmierung kann die Schni kräBe reduzieren, indem sie die 

Reibung zwischen Werkzeug und Werkstück verringert. 

 

Die Kenntnis der Spanbildung und der Schni kräBe ist entscheidend, um die Bearbeitungsprozesse zu 

op�mieren, Werkzeugverschleiß zu minimieren, die Oberflächengüte zu verbessern und die 

Werkstückqualität zu gewährleisten. Durch die rich�ge Auswahl von Schneidwerkzeugen, 

Schneidbedingungen und Kühlschmierung können effiziente und präzise Zerspanungsopera�onen 

durchgeführt werden. 

 

   4.2 Spanarten und ihre Auswirkungen 

Bei der Zerspanung entstehen unterschiedliche Spanarten, abhängig von den 

Bearbeitungsbedingungen, dem Werkstückmaterial und der Schneidengeometrie. Jede Spanart hat 

ihre eigenen charakteris�schen Merkmale und Auswirkungen auf die Bearbeitung. Hier sind einige 

der gängigen Spanarten und ihre Auswirkungen: 

Wendelspäne: 

 Wendelspäne entstehen typischerweise beim Drehen oder Fräsen. 

 Sie haben eine spiralförmige Form und werden von kon�nuierlichen Schni bewegungen 

erzeugt. 

 Wendelspäne deuten auf eine gute Spankontrolle und stabile Schneidbedingungen hin. 

 Sie erleichtern den Abtransport der Späne von der Schneidzone, was zu einer besseren 

Oberflächengüte und längeren Werkzeugstandzeit führen kann. 

Kräuselspäne: 

 Kräuselspäne treten oB bei der Bearbeitung von duk�len Werkstoffen wie Aluminium auf. 

 Sie haben eine gewellte oder gekräuselte Form. 

 Kräuselspäne können auf instabile Schneidbedingungen oder unzureichende Spankontrolle 

hinweisen. 

 Sie können zu Oberflächenrauheit, erhöhtem Werkzeugverschleiß und geringerer 

Bearbeitungsqualität führen. 

Fließspäne: 

 Fließspäne entstehen bei der Bearbeitung von weichen oder zähen Werkstoffen. 

 Sie haben eine langgestreckte Form und fließen entlang der Schneidkante. 
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 Fließspäne können auf eine zu hohe Temperaturentwicklung oder hohe Scherspanung 

hinweisen. 

 Sie können zu Oberflächenrauheit, schlechter Spankontrolle und verminderter 

Werkzeugstandzeit führen. 

 

Bruchspäne: 

 Bruchspäne treten bei spröden Werkstoffen wie Gusseisen oder Keramik auf. 

 Sie haben eine unregelmäßige und zerbrochene Form. 

 Bruchspäne können auf hohe SchneidkräBe und Materialversagen hinweisen. 

 Sie können zu Oberflächenbeschädigungen, Werkzeugbruch und eingeschränkter 

Bearbeitungsqualität führen. 

 

Die Art der Spanbildung und die Spanarten haben direkte Auswirkungen auf die Bearbeitungsqualität, 

die Oberflächengüte, den Werkzeugverschleiß und die Effizienz der Zerspanung. Durch eine 

sorgfäl�ge Überwachung der Spanbildung können Anpassungen an den Schneidbedingungen, der 

Werkzeugauswahl und der Kühlschmierung vorgenommen werden, um op�male Ergebnisse zu 

erzielen. 

 

   4.3 Schneidstoffe und ihre Eigenscha@en 

Schneidstoffe sind das Herzstück von Werkzeugen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Sie 

bes�mmen die Leistungsfähigkeit, Haltbarkeit und Effizienz der Werkzeuge. Es gibt verschiedene 

Arten von Schneidstoffen, von denen jede ihre eigenen spezifischen EigenschaBen aufweist. Hier sind 

einige gängige Schneidstoffe und ihre wich�gsten EigenschaBen: 

High-Speed Steel (HSS): 

- High-Speed Steel ist eine häufig verwendete Schneidstoffart. 

- Es zeichnet sich durch hohe Härte, Zähigkeit und Verschleißfes�gkeit aus. 

- HSS-Werkzeuge können bei hohen Schni geschwindigkeiten eingesetzt werden. 

- Sie eignen sich gut für die Bearbeitung von weichen bis mi elharten Werkstoffen wie Stahl, 

Aluminium und Kupferlegierungen. 

Hartmetall (Wolframkarbid): 

- Hartmetall besteht aus Hartstoffpar�keln, in der Regel Wolframkarbid, die in einer metallischen 

Bindematrix wie Kobalt oder Nickel eingebe et sind. 

- Es ist extrem hart, verschleißfest und chemisch beständig. 

- Hartmetallwerkzeuge können bei hohen Schni geschwindigkeiten und für eine Vielzahl von 

Werkstoffen eingesetzt werden. 

- Sie sind besonders geeignet für die Bearbeitung von gehärtetem Stahl, Gusseisen, Edelstahl und 

anderen schwer zerspanbaren Werkstoffen. 

Schneidkeramik: 



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 25 

- Schneidkeramik besteht aus keramischen Materialien wie Aluminiumoxid oder Siliziumnitrid. 

- Sie zeichnen sich durch extreme Härte, Hitzebeständigkeit und chemische Stabilität aus. 

- Schneidkeramikwerkzeuge ermöglichen hohe Schni geschwindigkeiten und eine lange 

Standzeit. 

- Sie sind besonders gut für die Bearbeitung von gehärtetem Stahl, Gusseisen, 

Nickelbasislegierungen und hitzebeständigen Superlegierungen geeignet. 

 

Beschichtete Werkzeuge: 

- Beschichtete Werkzeuge bestehen aus einem Substratmaterial wie HSS oder Hartmetall, das mit 

einer dünnen Schicht aus einer speziellen Beschichtung versehen ist. 

- Die Beschichtung kann aus Hartstoffen wie Titannitrid (TiN), Titanaluminiumnitrid (TiAlN) oder 

Diamant (CVD) bestehen. 

- Beschichtete Werkzeuge bieten eine verbesserte Verschleißfes�gkeit, Wärmebeständigkeit und 

geringere Reibung. 

- Sie eignen sich für eine breite Pale e von Werkstoffen und bieten längere Standzeiten und 

bessere Oberflächengüte. 

Die Auswahl des rich�gen Schneidstoffs hängt von verschiedenen Faktoren ab, wie dem 

Werkstückmaterial, den Bearbeitungsbedingungen, den Anforderungen an Oberflächengüte und 

Standzeit. Es ist wich�g, die EigenschaBen und Leistungsgrenzen der verschiedenen Schneidstoffe zu 

verstehen, um die geeigneten Werkzeuge für eine effiziente und präzise Zerspanung auszuwählen. 

 

   4.4 Zerspanungsparameter und ihre Einstellung 

Die Einstellung der rich�gen Zerspanungsparameter ist entscheidend, um op�male Ergebnisse bei der 

Zerspanung zu erzielen. Die Zerspanungsparameter umfassen verschiedene Faktoren wie 

Schni geschwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit, Schni �efe und Zustellung. Hier sind einige 

wich�ge Zerspanungsparameter und deren Einstellung: 

Schni<geschwindigkeit: 

- Die Schni geschwindigkeit (v_c) bezieht sich auf die Geschwindigkeit, mit der das Werkzeug das 

Werkstückmaterial schneidet. 

- Sie wird in Metern pro Minute (m/min) oder in Umdrehungen pro Minute (U/min) angegeben. 

- Die Schni geschwindigkeit hängt vom Werkstückmaterial, der Werkzeugart und der 

Schneidkantengeometrie ab. 

- Eine zu niedrige Schni geschwindigkeit kann zu unerwünschtem Verschleiß, Wärmestau und 

geringer Produk�vität führen, während eine zu hohe Geschwindigkeit zu Oberflächenschäden 

und Werkzeugversagen führen kann. 

Vorschubgeschwindigkeit: 

- Die Vorschubgeschwindigkeit (f) gibt an, wie schnell sich das Werkzeug in Bezug auf das 

Werkstück bewegt. 

- Sie wird in Millimetern pro Umdrehung (mm/U) angegeben. 
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- Die Vorschubgeschwindigkeit beeinflusst die Spanbildung, die Oberflächengüte und die 

Bearbeitungszeit. 

- Ein zu hoher Vorschub kann zu Werkzeugbruch, Oberflächenschäden und schlechter 

Spankontrolle führen, während ein zu niedriger Vorschub zu unproduk�ver Bearbeitung und 

geringer Spankontrolle führen kann. 

Schni<6efe: 

- Die Schni �efe (a_p) bezieht sich auf die maximale Tiefe, bis zu der das Werkzeug in das 

Werkstück eindringt. 

- Sie wird in Millimetern angegeben. 

- Die Schni �efe beeinflusst die Spanbildung, die Schni kraB und die Bearbeitungszeit. 

- Eine zu hohe Schni �efe kann zu übermäßiger Belastung des Werkzeugs, Vibra�onen und 

Oberflächenschäden führen, während eine zu geringe Schni �efe zu ineffizienter Bearbeitung 

und unzureichender Spanbildung führen kann. 

Zustellung: 

- Die Zustellung (a_e) bezieht sich auf den Abstand, den das Werkzeug zwischen zwei 

aufeinanderfolgenden Schneiden in axialer Richtung vorrückt. 

- Sie wird in Millimetern angegeben. 

- Die Zustellung beeinflusst die Spanbildung, die Schni kraB und die Spankontrolle. 

- Eine zu große Zustellung kann zu erhöhter Schni kraB, Vibra�onen und Werkzeugbruch führen, 

während eine zu geringe Zustellung zu unproduk�ver Bearbeitung und unzureichender 

Spanbildung führen kann. 

Die genaue Einstellung der Zerspanungsparameter hängt von verschiedenen Faktoren ab, 

einschließlich des Werkstückmaterials, der Werkzeugart, der Maschine und den gewünschten 

Bearbeitungsergebnissen. Es ist wich�g, die op�malen Parameter durch Erfahrung, Versuche und 

gegebenenfalls durch Berechnungen oder SoBwaretools zu ermi eln. Eine sorgfäl�ge Überwachung 

und Anpassung der Zerspanungsparameter während des Bearbeitungsprozesses kann zu einer 

effizienten Zerspanung, guter Oberflächengüte und langer Werkzeugstandzeit führen. 

 

5. Zerspanungsverfahren 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Zerspanungsverfahren eingesetzt, um 

Werkstücke präzise zu bearbeiten. Jedes Verfahren hat seine eigenen spezifischen Merkmale, 

Anwendungen und Vorteile. Hier sind einige der gängigen Zerspanungsverfahren: 

Drehen: 
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- Beim Drehen ro�ert das Werkstück um seine eigene Achse, während das Werkzeug die 

gewünschte Form erzeugt. 

- Das Werkzeug kann längs, quer oder schräg zur Drehachse bewegt werden, um verschiedene 

Schni geometrien zu erzeugen. 

- Das Drehen eignet sich besonders für die Bearbeitung von zylindrischen Werkstücken wie 

Wellen, Bolzen und Hülsen. 

- Es ermöglicht die Herstellung von Außen- und Innenkonturen, Gewinden, Planflächen und 

Konusformen. 

 

Fräsen: 

 



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 28 

- Beim Fräsen ro�ert das Werkzeug um seine eigene Achse und bewegt sich gleichzei�g entlang 

einer oder mehrerer Achsen. 

- Das Fräsen ermöglicht die Erzeugung von vielfäl�gen Oberflächen, Konturen und Bohrungen. 

- Es eignet sich für die Bearbeitung von flachen Werkstücken, komplexen Formen und 3D-

Konturen. 

- Es können verschiedene Fräswerkzeuge wie SchaBfräser, S�rnfräser, Planfräser und Kugelfräser 

verwendet werden. 

 

Bohren: 

 

- Beim Bohren wird ein ro�erendes Werkzeug verwendet, um Löcher in das Werkstück zu 

schneiden. 

- Bohrer gibt es in verschiedenen Ausführungen wie Spiralbohrer, Zentrierbohrer und 

Gewindebohrer. 

- Das Bohren ermöglicht das Erzeugen von Löchern mit unterschiedlichen Durchmessern, Tiefen 

und Gewinden. 

- Es eignet sich für die Herstellung von präzisen Bohrungen in verschiedenen Werkstoffen. 

 

Schleifen: 
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- Beim Schleifen wird ein Schleifwerkzeug mit abrasiven Par�keln verwendet, um Material 

abzutragen und eine präzise Oberfläche zu erzeugen. 

- Das Schleifen wird oB für die Feinbearbeitung von Werkstücken verwendet, um eine hohe 

Oberflächengüte zu erreichen. 

- Es gibt verschiedene Schleifverfahren wie Flachschleifen, Rundschleifen, Innen- und 

Außenrundschleifen sowie Profilschleifen. 

 

Sägen: 

 

   - Das Sägen wird verwendet, um Werkstücke in verschiedene Teile zu trennen. 

   - Es gibt verschiedene Sägeverfahren wie Trennsägen, Bandsägen und Kreissägen. 

   - Das Sägen ermöglicht das Schneiden von Werkstücken in gerader oder konturierter Form. 
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Erodieren: 

 

- Das Erodieren verwendet einen elektrischen Entladungsprozess, um Material von einem 

Werkstück zu enPernen. 

- Es gibt zwei gängige Erodierverfahren: das Drahterodieren und das Senkerodieren. 

- Das Erodieren wird oB für die Bearbeitung von sehr harten oder schwierig zu bearbeitenden 

Werkstoffen verwendet. 

Diese Zerspanungsverfahren bieten eine Vielzahl von Möglichkeiten, um Werkstücke präzise zu 

bearbeiten. Die Auswahl des geeigneten Verfahrens hängt von verschiedenen Faktoren wie 

Werkstückgeometrie, WerkstoffeigenschaBen, Bearbeitungserfordernissen und 

Maschinenkapazitäten ab. Ein erfahrener Zerspanungsmechaniker kennt die Vor- und Nachteile der 

verschiedenen Verfahren und wählt das op�male Verfahren für jede spezifische Aufgabe aus. 

 

   5.1 Drehen 

Das Drehen ist ein grundlegendes Zerspanungsverfahren, bei dem das Werkstück um seine eigene 

Achse ro�ert und das Werkzeug entlang des Werkstücks bewegt wird, um die gewünschte Form zu 

erzeugen. Das Drehen ermöglicht die Bearbeitung von zylindrischen Werkstücken und das Erzeugen 

von Außen- und Innenkonturen, Gewinden, Planflächen und Konusformen. Hier sind einige wich�ge 

Aspekte des Drehens: 

Drehmaschine: 
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- Die Drehmaschine ist die primäre Maschine, die beim Drehen verwendet wird. 

- Es gibt verschiedene Arten von Drehmaschinen, wie beispielsweise konven�onelle 

Drehmaschinen und CNC-Drehmaschinen.  

- Die Drehmaschine besteht aus einer Spindel, auf der das Werkstück befes�gt wird, einem 

Werkzeugrevolver oder Werkzeughalter, der das Schneidwerkzeug aufnimmt, und einem 

Vorschubmechanismus, um das Werkzeug entlang des Werkstücks zu bewegen. 

 

Schneidwerkzeuge: 

 

- Beim Drehen werden verschiedene Schneidwerkzeuge eingesetzt, um das Werkstück zu 

bearbeiten. 

- Zu den gängigen Schneidwerkzeugen gehören Wendeschneidpla en, Drehmeißel und 

Gewindebohrer. 

- Die Schneidwerkzeuge bestehen aus Hartmetall, High-Speed Steel oder Schneidkeramik und 

haben unterschiedliche Schneidkantengeometrien, die für spezifische Bearbeitungsaufgaben 

ausgelegt sind. 

 

Schni<bewegungen: 
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- Beim Drehen werden verschiedene Schni bewegungen verwendet, um das Werkstück zu 

bearbeiten. 

- Der Längsschni  (auch als Längsvorschub bezeichnet) erfolgt entlang der Längsachse des 

Werkstücks und erzeugt die Hauptkontur. 

- Der Planvorschub (auch als Querschni  oder Querschli enbewegung bezeichnet) erfolgt 

senkrecht zur Längsachse und ermöglicht das Erzeugen von Planflächen und Schultern. 

- Der Zustellvorschub (auch als Z-Achsen-Bewegung bezeichnet) ermöglicht das Einstechen in das 

Werkstück, um Innenkonturen, Gewinde und weitere Bearbeitungen zu erzeugen. 

 

Spanabfuhr: 

- Beim Drehen entsteht Span durch das Abtragen des Werkstückmaterials. 

- Die Spanabfuhr erfolgt entweder durch eine Spänebrecherform am Schneidwerkzeug oder 

durch die Verwendung von Kühlschmiermi el, um die Spanbildung zu unterstützen und die 

Spanabfuhr zu erleichtern. 

- Eine effek�ve Spanabfuhr ist wich�g, um die Oberflächengüte des Werkstücks zu gewährleisten 

und die Werkzeugstandzeit zu verlängern. 

 

Das Drehen ist ein vielsei�ges und häufig angewendetes Zerspanungsverfahren. Es wird in 

verschiedenen Branchen eingesetzt, wie beispielsweise der Automobilindustrie, der LuB- und 

Raumfahr�ndustrie, dem Maschinenbau und der Metallverarbeitung. Die rich�ge Auswahl der 

Drehmaschine, der Schneidwerkzeuge und der Schni bewegungen sowie eine sorgfäl�ge Spanabfuhr 

sind entscheidend, um qualita�v hochwer�ge Ergebnisse beim Drehen zu erzielen. 

 

      5.1.1 AuKau und Funk6on einer Drehmaschine 

Eine Drehmaschine ist die Hauptmaschine, die beim Drehen verwendet wird. Sie besteht aus 

verschiedenen Komponenten, die zusammenarbeiten, um das Werkstück präzise zu bearbeiten. Hier 

sind die grundlegenden Bauteile und ihre Funk�onen einer Drehmaschine: 

Spindel: 

 

- Die Spindel ist das ro�erende Teil der Drehmaschine, auf dem das Werkstück befes�gt wird. 

- Sie wird von einem Motor angetrieben und dreht sich um ihre eigene Achse. 
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- Die Spindel kann verschiedene Drehzahl- und Drehmomentstufen haben, um unterschiedliche 

Bearbeitungsanforderungen zu erfüllen. 

 

Werkzeugrevolver oder Werkzeughalter: 

 

- Der Werkzeugrevolver oder Werkzeughalter ist eine Vorrichtung, die das Schneidwerkzeug 

aufnimmt. 

- Er kann verschiedene Werkzeuge beinhalten, die je nach Bedarf automa�sch oder manuell 

ausgewählt und posi�oniert werden können. 

- Der Werkzeugrevolver ermöglicht es, das Werkzeug während des Bearbeitungsprozesses schnell 

und präzise zu wechseln. 

 

Vorschubmechanismus: 

 

- Der Vorschubmechanismus ermöglicht es, das Schneidwerkzeug entlang des Werkstücks zu 

bewegen. 

- Er besteht aus einer Vorschubspindel, einem Vorschubmotor und einer Vorschubsteuerung. 

- Der Vorschub kann in verschiedenen Richtungen erfolgen, abhängig von der gewünschten 

Schni bewegung (Längsschni , Planvorschub, Zustellvorschub). 

 

Reitstock: 

 

- Der Reitstock ist ein bewegliches Bauteil, das das Werkstück von der anderen Seite stützt. 
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- Er wird verwendet, um die Stabilität des Werkstücks während des Bearbeitungsprozesses zu 

gewährleisten. 

- Der Reitstock kann manuell oder hydraulisch betrieben werden und kann je nach Bedarf 

eingestellt und fixiert werden. 

 

Steuerungssystem: 

- Moderne Drehmaschinen sind häufig mit einer CNC-Steuerung (Computerized Numerical 

Control) ausgesta et. 

- Die Steuerung ermöglicht die Programmierung und automa�sche Steuerung des 

Bearbeitungsprozesses. 

- Sie enthält eine Benutzeroberfläche, auf der der Bediener Parameter wie 

Schni geschwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit und Schni �efe eingeben kann. 

 

Kühlschmiermi<el-System: 

- Das Kühlschmiermi el-System ist wich�g, um den Reibungs- und Wärmeeintrag während des 

Bearbeitungsprozesses zu reduzieren. 

- Es kühlt das Werkzeug und das Werkstück ab, schmiert die Schneidkanten und erleichtert die 

Spanabfuhr. 

- Das Kühlschmiermi el kann durch Sprühdüsen oder andere Vorrichtungen aufgetragen werden. 

 

Die Funk�on einer Drehmaschine besteht darin, das Werkstück durch Ro�eren um die Spindelachse 

und Bewegen des Schneidwerkzeugs entlang des Werkstücks zu bearbeiten. Durch die Einstellung von 

Parametern wie Schni geschwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit und Schni �efe kann der 

Zerspanungsmechaniker die gewünschte Form, Oberflächengüte und Maßgenauigkeit des Werkstücks 

erreichen. Die Drehmaschine ermöglicht eine präzise und effiziente Bearbeitung von zylindrischen 

Werkstücken in verschiedenen Industriebereichen. 

 

      5.1.2 Drehwerkzeuge und deren Einsatz 

Beim Drehen werden verschiedene Arten von Drehwerkzeugen eingesetzt, um das Werkstück präzise 

zu bearbeiten. Die Auswahl des rich�gen Drehwerkzeugs hängt von verschiedenen Faktoren wie 

Werkstückmaterial, Bearbeitungsart, gewünschter Oberflächengüte und Maßgenauigkeit ab. Hier 

sind einige gängige Drehwerkzeuge und ihre Einsatzbereiche: 

Wendeschneidpla<en: 
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- Wendeschneidpla en sind austauschbare Schneidwerkzeuge, die aus Hartmetall, Keramik oder 

Schneidstoffen wie CBN (kubisches Bornitrid) oder PKD (polykristalliner Diamant) bestehen. 

- Sie haben verschiedene Schneidkanten und Geometrien, die für spezifische 

Bearbeitungsaufgaben op�miert sind. 

- Wendeschneidpla en werden für das Längsdrehen, das Planen, das Einstechen und das 

Gewindedrehen eingesetzt. 

 

Drehmeißel: 

 

- Drehmeißel sind einteilige Schneidwerkzeuge aus Hartmetall oder HSS (High-Speed Steel). 

- Sie haben eine spezifische Schneidkantengeometrie, die auf bes�mmte Bearbeitungsaufgaben 

wie das Schruppen, das Schlichten, das Profildrehen und das Fasen ausgelegt ist. 

- Drehmeißel sind vielsei�g einsetzbar und ermöglichen präzise Schni e und Konturen. 

Gewindebohrer: 
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- Gewindebohrer werden verwendet, um Gewinde in das Werkstück zu schneiden. 

- Es gibt verschiedene Arten von Gewindebohrern, wie z. B. Handgewindebohrer, 

Maschinengewindebohrer und Wendeschneidpla en-Gewindebohrer. 

- Gewindebohrer sind in verschiedenen Gewindegrößen und -formen erhältlich und ermöglichen 

das präzise Schneiden von Innen- und Außengewinden. 

 

Sonderwerkzeuge: 

 

- Neben den oben genannten Werkzeugen gibt es eine Vielzahl von spezialisierten 

Drehwerkzeugen für spezifische Anwendungen. 

- Beispiele hierfür sind Profilwerkzeuge zum Erzeugen von komplexen Konturen, 

Kugeldrehwerkzeuge zum Erzeugen von Kugeloberflächen und Formwerkzeuge zum Erzeugen 

von bes�mmten Formen und Radien. 

Bei der Auswahl des Drehwerkzeugs ist es wich�g, die Schni parameter wie Schni geschwindigkeit, 

Vorschubgeschwindigkeit und Schni �efe entsprechend den WerkstoffeigenschaBen und der 

gewünschten Bearbeitungsqualität einzustellen. Der Zerspanungsmechaniker sollte auch auf die 

rich�ge Spanabfuhr achten, um eine gute Oberflächengüte des Werkstücks und eine längere 

Standzeit des Werkzeugs zu gewährleisten. 

Die Fortschri e in der Werkzeugtechnologie haben zu einer Vielzahl von spezialisierten 

Drehwerkzeugen geführt, die die Effizienz und Genauigkeit beim Drehen weiter verbessern. Die 

rich�ge Auswahl und Anwendung des Drehwerkzeugs spielen eine entscheidende Rolle für 

hochwer�ge und präzise Bearbeitungsergebnisse. 

 

      5.1.3 Drehopera6onen und Techniken 

Beim Drehen werden verschiedene Opera�onen und Techniken angewendet, um das Werkstück 

präzise zu bearbeiten. Diese umfassen sowohl grundlegende als auch fortgeschri ene Techniken, die 

je nach den Anforderungen der Bearbeitungsaufgabe eingesetzt werden. Hier sind einige gängige 

Drehopera�onen und Techniken: 

Längsdrehen: 
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Wikipedia: Längsdrehen: Werkzeugbewegung parallel zur Rota�onsachse 

 

- Das Längsdrehen ist die grundlegendste Drehopera�on, bei der das Werkstück entlang seiner 

Längsachse bearbeitet wird. 

- Der Schneidwerkzeugvorschub erfolgt parallel zur Spindelachse, um die Hauptkontur des 

Werkstücks zu erzeugen. 

- Diese Opera�on wird für die Erzeugung von Zylinderoberflächen, Außenkonturen, konischen 

Flächen und Gewinden verwendet. 

Planen: 

- Das Planen ist eine Drehopera�on, bei der das Schneidwerkzeug senkrecht zur Spindelachse 

bewegt wird, um Planflächen auf dem Werkstück zu erzeugen. 

- Es wird für die Erzeugung von ebenen Flächen, Schultern und Abstufungen eingesetzt. 

- Beim Planen ist es wich�g, die Schneidkanten und die Vorschubgeschwindigkeit rich�g 

einzustellen, um eine gla e Oberfläche zu erzielen. 

 

Einstechen: 

- Das Einstechen ist eine Technik, bei der das Schneidwerkzeug radial in das Werkstück eindringt, 

um Innenkonturen, Taschen oder Nuten zu erzeugen. 

- Es erfordert eine sorgfäl�ge Steuerung der Zustellvorschubbewegung, um die gewünschte Form 

und Tiefe zu erreichen. 

- Beim Einstechen ist es wich�g, eine geeignete Spanabfuhr und Kühlschmiermi elzufuhr zu 

gewährleisten, um Spanbruch und Überhitzung zu vermeiden. 

 

Gewindedrehen: 

- Das Gewindedrehen wird verwendet, um Gewinde in das Werkstück zu schneiden. 

- Es gibt verschiedene Gewindedrehverfahren, wie das Axialdrehen (mit einem Gewindebohrer 

oder Wendeschneidpla en-Gewindebohrer) und das Tangen�aldrehen (mit einem Drehmeißel). 

- Beim Gewindedrehen müssen die korrekten Gewindefräsdaten, wie Steigung und 

Gewindedurchmesser, sorgfäl�g eingestellt werden. 
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Konusdrehen: 

- Das Konusdrehen wird verwendet, um konische Flächen auf dem Werkstück zu erzeugen. 

- Es erfordert eine spezielle Werkzeuggeometrie und eine genaue Steuerung des Vorschubs 

entlang des Werkstücks. 

- Das Konusdrehen wird häufig bei der Herstellung von Kegels�Ben, Kegelrädern und konischen 

Bohrungen eingesetzt. 

 

Profildrehen: 

- Das Profildrehen ermöglicht das Erzeugen komplexer Konturen auf dem Werkstück. 

- Es wird mit speziellen Profildrehwerkzeugen oder Wendeschneidpla en mit individuellen 

Profilen durchgeführt. 

- Das Profildrehen wird für die Herstellung von Nockenwellen, Zahnrädern, Kurven und anderen 

präzisen Profilen verwendet. 

 

Bei allen Drehopera�onen ist eine genaue Kenntnis der Maschinenbedienung, der 

Werkzeuggeometrie, der Schni parameter und der WerkstückeigenschaBen entscheidend. Der 

Zerspanungsmechaniker muss die Bearbeitungstechniken beherrschen und in der Lage sein, die 

op�malen Einstellungen vorzunehmen, um hochwer�ge Ergebnisse zu erzielen. 

 

   5.2 Fräsen 

Das Fräsen ist ein zerspanendes Verfahren, bei dem ein ro�erendes Fräswerkzeug verwendet wird, 

um Material von einem Werkstück abzutragen und die gewünschte Form oder Oberfläche zu 

erzeugen. Beim Fräsen werden verschiedene Opera�onen und Techniken angewendet, um präzise 

und komplexe Bearbeitungen durchzuführen. Hier sind die wich�gsten Aspekte des Fräsens: 

Fräswerkzeuge: 

- Beim Fräsen kommen verschiedene Arten von Fräswerkzeugen zum Einsatz, wie zum Beispiel 

SchaBfräser, S�rnfräser, Planfräser und Wendepla enfräser. 

- Diese Werkzeuge haben unterschiedliche Geometrien, Schneidkanten und Schneidstoffe, um 

verschiedene Bearbeitungsaufgaben zu erfüllen. 

- Die Auswahl des rich�gen Fräswerkzeugs hängt von Faktoren wie dem Werkstückmaterial, der 

gewünschten Oberflächengüte und der Bearbeitungsstrategie ab. 

 

Fräsmaschinen: 

- Fräsmaschinen sind spezielle Werkzeugmaschinen, die für das Fräsen entwickelt wurden. 

- Sie bestehen aus einer Grundpla e, einem Spindelkopf, einer Aufspannfläche für das Werkstück 

und einer Steuerungseinheit. 

- Moderne Fräsmaschinen sind oB mit einer CNC-Steuerung ausgesta et, die eine präzise 

Programmierung und Steuerung der Fräsbewegungen ermöglicht. 
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Fräsopera6onen: 

- Es gibt verschiedene Fräsopera�onen, darunter das Planfräsen, das S�rnfräsen, das NuPräsen, 

das Konturfräsen und das Taschenfräsen. 

- Jede Opera�on hat ihre eigene spezifische Anwendung und erfordert bes�mmte Fräswerkzeuge 

und Bearbeitungsstrategien. 

- Durch die Kombina�on verschiedener Fräsopera�onen können komplexe Werkstücke mit 

präzisen Konturen und Oberflächen hergestellt werden. 

 

Frässtrategien: 

- Frässtrategien beziehen sich auf die Art und Weise, wie das Fräswerkzeug über das Werkstück 

geführt wird, um die Bearbeitung durchzuführen. 

- Zu den gängigen Frässtrategien gehören das SchlichPräsen, das Schruppfräsen, das Eckfräsen 

und das Konturfräsen. 

- Die Wahl der rich�gen Frässtrategie hängt von Faktoren wie der Werkstückgeometrie, der 

Materialhärte und der gewünschten Oberflächengüte ab. 

 

Spanntechnik: 

- Die Spanntechnik beim Fräsen spielt eine wich�ge Rolle, um das Werkstück sicher und präzise 

zu fixieren. 

- Es gibt verschiedene Spannvorrichtungen wie Schraubstöcke, Spannpratzen, Spannpla en und 

hydraulische Spannsysteme. 

- Eine stabile und zuverlässige Spannung ist entscheidend, um Vibra�onen und Verformungen 

während der Bearbeitung zu vermeiden. 

 

Beim Fräsen ist es wich�g, die rich�gen Schni parameter wie Vorschubgeschwindigkeit, 

Schni geschwindigkeit, Schni �efe und Zustellung einzustellen. Zudem muss der 

Zerspanungsmechaniker die rich�ge Kühlung und Schmierung sicherstellen, um eine lange Standzeit 

des Fräswerkzeugs und eine gute Oberflächenqualität des Werkstücks zu gewährleisten. 

 

      5.2.1 AuKau und Funk6on einer Fräsmaschine 

Eine Fräsmaschine ist eine spezielle Werkzeugmaschine, die für das Fräsen von Werkstücken 

entwickelt wurde. Sie besteht aus verschiedenen Komponenten, die zusammenarbeiten, um präzise 

Fräsbewegungen durchzuführen. Hier sind die wich�gsten Elemente und Funk�onen einer 

Fräsmaschine: 

Grundstruktur: 

- Die Grundstruktur einer Fräsmaschine besteht aus einem massiven Fundament oder einem 

Maschinenbe , das die Basis für die anderen Komponenten bildet. 
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- Es sorgt für Stabilität und Steifigkeit, um präzise Fräsbewegungen und eine gute 

Vibra�onsdämpfung zu gewährleisten. 

 

Spindelkopf: 

- Der Spindelkopf befindet sich an der Oberseite der Fräsmaschine und enthält die Hauptspindel, 

an der das Fräswerkzeug befes�gt wird. 

- Die Spindel ist in der Lage, sich mit hoher Geschwindigkeit zu drehen und die Fräsbewegungen 

auszuführen. 

- Moderne Fräsmaschinen verfügen häufig über eine Spindel mit veränderlicher Drehzahl, um 

unterschiedliche Bearbeitungsaufgaben zu ermöglichen. 

 

Fräs6sch: 

- Der Fräs�sch ist die horizontale Fläche, auf der das Werkstück für die Bearbeitung befes�gt 

wird. 

- Er kann in verschiedenen Größen und Ausführungen vorhanden sein und ermöglicht die sichere 

und präzise Posi�onierung des Werkstücks. 

- Der Fräs�sch kann mit T-Nuten ausgesta et sein, um Spannvorrichtungen und Werkstücke 

sicher zu fixieren. 

 

Führungssystem: 

- Das Führungssystem besteht aus Führungsbahnen und Führungsschienen, die die Bewegungen 

der Fräsmaschine steuern und führen. 

- Es sorgt für die genaue Posi�onierung des Fräskopfs und ermöglicht präzise Fräsbewegungen 

entlang der X-, Y- und Z-Achse. 

- Das Führungssystem kann Linearführungen, Kugelumlaufspindeln oder andere Mechanismen 

verwenden, um die Reibung zu minimieren und die Steifigkeit zu maximieren. 

 

Steuerungseinheit: 

- Moderne Fräsmaschinen sind oB mit einer CNC (Computer Numerical Control)-Steuerung 

ausgesta et. 

- Die Steuerungseinheit ermöglicht die Programmierung von Fräsbewegungen und die präzise 

Steuerung der Achsen. 

- Sie kann komplexe Fräsopera�onen automa�sieren und die Wiederholgenauigkeit und Präzision 

verbessern. 

 

Kühlmi<elsystem: 

- Das Kühlmi elsystem versorgt das Fräswerkzeug und das Werkstück mit Kühlmi el, um 

Überhitzung zu vermeiden und die Späne abzuführen. 
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- Es kann eine Kühlmi elpumpe, Kühlmi elbehälter und Düsen umfassen, um das Kühlmi el auf 

das Fräswerkzeug und das Werkstück zu sprühen. 

 

Die Fräsmaschine ermöglicht durch die Kombina�on dieser Komponenten präzise Fräsbewegungen 

entlang verschiedener Achsen. Die Bewegungen werden durch die CNC-Steuerung gesteuert und 

ermöglichen die Bearbeitung von Werkstücken in unterschiedlichen Formen und Größen. Die rich�ge 

Einstellung der Schni parameter und die sorgfäl�ge Posi�onierung des Werkstücks auf dem Fräs�sch 

sind entscheidend für eine erfolgreiche Fräsbearbeitung. 

 

      5.2.2 Fräswerkzeuge und deren Einsatz 

Beim Fräsen kommen verschiedene Arten von Fräswerkzeugen zum Einsatz, die jeweils für spezifische 

Bearbeitungsaufgaben und Materialien entwickelt wurden. Die Wahl des rich�gen Fräswerkzeugs 

hängt von Faktoren wie dem Werkstückmaterial, der gewünschten Bearbeitungsqualität und der 

Bearbeitungsstrategie ab. Hier sind einige gängige Fräswerkzeuge und ihre Einsatzgebiete: 

Scha@fräser: 

- SchaBfräser sind die am häufigsten verwendeten Fräswerkzeuge und werden für eine Vielzahl 

von Fräsopera�onen eingesetzt. 

- Sie haben eine zylindrische Form mit Schneiden an der Seitenfläche und am Ende des SchaBs. 

- Je nach Schneidengeometrie können sie zum Planfräsen, NuPräsen, Konturfräsen und 

SchlichPräsen verwendet werden. 

- SchaBfräser sind in verschiedenen Ausführungen erhältlich, wie zum Beispiel HSS (High-Speed 

Steel), Hartmetall oder beschichtetes Hartmetall für höhere Verschleißfes�gkeit und Standzeit. 

S6rnfräser: 

- S�rnfräser haben Schneiden an der S�rnfläche und werden hauptsächlich für das Planfräsen 

und Eckfräsen verwendet. 

- Sie sind in verschiedenen Durchmessern und Schneidengeometrien erhältlich, um 

unterschiedliche Oberflächengüten und Bearbeitungsgeschwindigkeiten zu erzielen. 

- S�rnfräser können sowohl mit geraden Schneiden als auch mit schrägen Schneiden 

(Schrägfräser) erhältlich sein. 

 

NuLräser: 

- NuPräser werden speziell für das NuPräsen entwickelt, bei dem schmale Nuten in das 

Werkstück eingefräst werden. 

- Sie haben eine schmale Schneide und sind in verschiedenen Breiten und Tiefen erhältlich. 

- NuPräser werden häufig für die Herstellung von Schlitzen, Passungen und Nuten verwendet. 

 

Kugelfräser: 
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- Kugelfräser haben eine kugelförmige Schneidengeometrie und werden für das 3D-Fräsen von 

komplexen Formen und Konturen eingesetzt. 

- Sie erzeugen runde Ver�efungen, Hinterschneidungen und runde Ecken und werden häufig in 

der Formenbauindustrie eingesetzt. 

 

Scha@fräser mit Wechselpla<en: 

- Diese Fräswerkzeuge bestehen aus einem SchaB mit einer Halterung für Wechselpla en. 

- Die Wechselpla en können aus Hartmetall, Keramik oder PKD (polykristallines Diamant) 

bestehen und ermöglichen einen schnellen Wechsel der Schneidkanten. 

- Sie sind in verschiedenen Ausführungen erhältlich, wie zum Beispiel Eckfräser, Planfräser, 

Konturfräser usw. 

 

Sonderfräswerkzeuge: 

- Es gibt auch eine Vielzahl von Sonderfräswerkzeugen für spezielle Anwendungen, wie zum 

Beispiel Gewindefräser, SchriBenfräser, Formfräser usw. 

- Diese Werkzeuge sind speziell für bes�mmte Bearbeitungsaufgaben entwickelt worden und 

ermöglichen präzise und effiziente Fräsbearbeitungen. 

Bei der Auswahl des rich�gen Fräswerkzeugs ist es wich�g, die spezifischen Anforderungen der 

Bearbeitungsaufgabe zu berücksich�gen, wie zum Beispiel das zu bearbeitende Material, die 

gewünschte Oberflächengüte, die erforderliche Standzeit des Werkzeugs und die 

MaschineneigenschaBen. Eine sorgfäl�ge Auswahl des Fräswerkzeugs kann zu einer verbesserten 

Bearbeitungsqualität, einer längeren Standzeit des Werkzeugs und einer erhöhten Produk�vität 

führen. 

 

      5.2.3 Fräsopera6onen und Techniken 

Beim Fräsen gibt es verschiedene Fräsopera�onen und Techniken, die je nach gewünschtem 

Bearbeitungsergebnis und WerkstückeigenschaBen eingesetzt werden. Hier sind einige gängige 

Fräsopera�onen und Techniken: 

Planfräsen: 

- Beim Planfräsen wird die Oberfläche des Werkstücks durch eine plane Fräsbewegung 

bearbeitet. 

- Es wird ein SchaBfräser oder ein S�rnfräser verwendet, der parallel zur Werkstückoberfläche 

geführt wird. 

- Das Planfräsen wird eingesetzt, um eine ebene Oberfläche zu erzeugen, Unebenheiten zu 

enPernen oder das Werkstück zu ebnen. 

 

NuLräsen: 

- Beim NuPräsen werden schmale Nuten in das Werkstück eingefräst. 
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- Es wird ein NuPräser verwendet, der eine entsprechende Nutbreite erzeugt. 

- NuPräsen wird eingesetzt, um Nuten für Schlüssel, Passungen oder andere 

Verbindungselemente zu erzeugen. 

 

Konturfräsen: 

- Beim Konturfräsen wird die Kontur oder Form des Werkstücks durch eine entsprechende 

Fräsbewegung erstellt. 

- Es wird ein SchaBfräser oder ein Konturfräser mit der gewünschten Kontur verwendet. 

- Konturfräsen wird verwendet, um komplexe Formen, Radien, Ecken oder Freiformflächen zu 

erzeugen. 

 

Eckfräsen: 

- Beim Eckfräsen werden die Ecken eines Werkstücks bearbeitet. 

- Es wird ein Eckfräser verwendet, der speziell für das Fräsen von Ecken entwickelt wurde. 

- Eckfräsen wird eingesetzt, um scharfe Kanten oder Radien an den Ecken zu erzeugen. 

 

Taschenfräsen: 

- Beim Taschenfräsen werden größere Ver�efungen oder Taschen in das Werkstück eingefräst. 

- Es wird ein entsprechender Fräser verwendet, der die gewünschte Taschenform erzeugt. 

- Taschenfräsen wird eingesetzt, um Hohlräume, Aussparungen oder Ver�efungen in 

Werkstücken zu erzeugen. 

 

SchlichLräsen: 

- Beim SchlichPräsen wird die Oberfläche des Werkstücks gla  und fein bearbeitet. 

- Es wird ein Fräswerkzeug mit vielen Schneiden und einer kleinen Schni �efe verwendet. 

- SchlichPräsen wird eingesetzt, um eine hohe Oberflächengüte und Genauigkeit zu erreichen. 

 

Trochoidales Fräsen: 

- Beim trochoidalen Fräsen wird eine spiralförmige Fräsbewegung verwendet, um die 

Bearbeitungszeit zu verkürzen und die Werkzeugstandzeit zu erhöhen. 

- Es wird eine spezielle Fräsbewegung mit kon�nuierlichen Radien und geschwungenen 

Schni bahnen verwendet. 

Diese sind nur einige Beispiele für Fräsopera�onen und Techniken im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk. Die Wahl der rich�gen Fräsopera�on und -technik hängt von Faktoren wie dem 

Werkstückmaterial, der gewünschten Oberflächengüte, der Maschinenkapazität und den 

individuellen Anforderungen der Bearbeitungsaufgabe ab. Eine sorgfäl�ge Planung und 

Programmierung der Fräsopera�onen ist entscheidend, um op�male Ergebnisse zu erzielen. 
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   5.3 Bohren 

Das Bohren ist ein weiteres wich�ges Zerspanungsverfahren im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. 

Es dient dazu, präzise und genaue Löcher in Werkstücken zu erzeugen. Beim Bohren wird ein 

ro�erendes Werkzeug, der Bohrer, verwendet, um das Werkstück zu durchdringen und das 

gewünschte Loch zu schaffen. Hier sind einige wich�ge Aspekte des Bohrens: 

 

Bohrwerkzeuge: 

- Beim Bohren kommen Bohrer zum Einsatz, die speziell für das Erzeugen von Löchern entwickelt 

wurden. 

- Die gebräuchlichsten Bohrer sind Spiralbohrer, die aus einem zylindrischen SchaB und einer 

spiralförmigen Schneidengeometrie bestehen. 

- Spiralbohrer sind in verschiedenen Ausführungen erhältlich, wie HSS-Bohrer (High-Speed Steel), 

Hartmetall-Bohrer und beschichtete Bohrer für spezielle Anforderungen. 

 

Bohrmaschinen: 

- Für das Bohren werden verschiedene Arten von Bohrmaschinen verwendet, wie zum Beispiel 

Standbohrmaschinen, Tischbohrmaschinen, Handbohrmaschinen und CNC-gesteuerte 

Bohrmaschinen. 

- Die Wahl der geeigneten Bohrmaschine hängt von der Größe des Werkstücks, der 

erforderlichen Genauigkeit und Produk�vität sowie den individuellen Anforderungen der 

Bearbeitung ab. 

 

Bohrparameter: 

- Beim Bohren müssen verschiedene Parameter sorgfäl�g eingestellt werden, um op�male 

Ergebnisse zu erzielen. 

- Dazu gehören die Drehzahl der Bohrmaschine, der Vorschub, die Kühlung und Schmierung des 

Bohrers sowie die Auswahl des rich�gen Bohrers für das Werkstückmaterial. 

- Die Bohrparameter variieren je nach Werkstückmaterial, Bohrdurchmesser und Bohr�efe. 

 

Bohrtechniken: 

- Es gibt verschiedene Bohrtechniken, die je nach Anforderungen und WerkstückeigenschaBen 

angewendet werden. 

- Zu den gängigen Bohrtechniken gehören das Senkbohren, das Tieflochbohren, das 

Gewindebohren und das Reiben. 

- Das Senkbohren dient dazu, eine Senkung für Schraubenköpfe zu erzeugen. 

- Das Tieflochbohren ermöglicht das Bohren von sehr �efen Löchern mit speziellen 

Bohrwerkzeugen. 
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- Beim Gewindebohren wird ein Gewinde in das gebohrte Loch erzeugt. 

- Das Reiben wird verwendet, um das gebohrte Loch auf die gewünschte Genauigkeit und 

Oberflächengüte zu bringen. 

 

Beim Bohren ist es wich�g, auf die rich�ge Ausrichtung, Posi�onierung und Zentrierung des Bohrers 

auf dem Werkstück zu achten, um präzise und genaue Löcher zu erzeugen. Zudem müssen die 

Bohrparameter und -techniken entsprechend den Anforderungen und WerkstückeigenschaBen 

angepasst werden. Eine sorgfäl�ge Planung und Ausführung des Bohrvorgangs ist entscheidend, um 

op�male Ergebnisse zu erzielen. 

 

      5.3.1 AuKau und Funk6on einer Bohrmaschine 

Eine Bohrmaschine ist eine Werkzeugmaschine, die zum Bohren von Löchern in verschiedenen 

Materialien verwendet wird. Sie besteht aus verschiedenen Komponenten, die zusammenarbeiten, 

um das Bohren effizient und präzise durchzuführen. Hier sind die grundlegenden Komponenten und 

Funk�onen einer Bohrmaschine: 

Grundpla<e: 

- Die Grundpla e dient als stabile Basis der Bohrmaschine und ermöglicht eine sichere 

Aufstellung auf der Werkbank oder dem Boden. 

 

Säule: 

- Die Säule ist eine ver�kale Struktur, die die Bohrspindel und den Bohr�sch trägt. 

- Sie sorgt für Stabilität und ermöglicht die ver�kale Bewegung der Bohrspindel entlang der 

Säule. 

 

Bohrspindel: 

- Die Bohrspindel ist eine ro�erende Welle, an der der Bohrer befes�gt wird. 

- Sie wird von einem Elektromotor angetrieben und erzeugt die Rota�onsbewegung, die für das 

Bohren erforderlich ist. 

 

Bohrfu<er: 

- Das Bohrfu er ist ein Spannwerkzeug, das den Bohrer sicher und fest hält. 

- Es ermöglicht das schnelle Einsetzen und Austauschen von Bohrern unterschiedlicher 

Durchmesser. 

 

Tisch: 
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- Der Bohr�sch ist eine horizontale Fläche, auf der das Werkstück während des Bohrvorgangs 

platziert wird. 

- Der Tisch kann in der Höhe und manchmal auch in der Neigung eingestellt werden, um 

verschiedene Bohrposi�onen und -winkel zu ermöglichen. 

 

Bohr6efe- und Bohrwinkel-Einstellung: 

- Die Bohrmaschine verfügt über Mechanismen zur Einstellung der Bohr�efe und des 

Bohrwinkels. 

- Die Bohr�efe kann über einen Tiefenanschlag oder eine Skala an der Bohrspindel eingestellt 

werden. 

- Der Bohrwinkel kann durch Anpassen des Tisches oder der Säule der Bohrmaschine variiert 

werden. 

 

Elektromotor und Steuerung: 

- Die Bohrmaschine wird von einem Elektromotor angetrieben, der in der Regel über ein Netzteil 

oder einen Akku mit Strom versorgt wird. 

- Die Geschwindigkeit des Elektromotors kann über eine Steuerung reguliert werden, um 

verschiedene Drehzahlen für unterschiedliche Bohraufgaben zu ermöglichen. 

 

Bei der Verwendung einer Bohrmaschine ist es wich�g, die Sicherheitsvorkehrungen zu beachten und 

das Werkstück ordnungsgemäß zu fixieren, um ein Verrutschen oder Verkanten während des 

Bohrvorgangs zu verhindern. Durch die rich�ge Einstellung der Bohr�efe, des Bohrwinkels und der 

Drehzahl kann eine präzise und effiziente Bohrung erzielt werden. 

 

      5.3.2 Bohrwerkzeuge und deren Einsatz 

Beim Bohren kommen verschiedene Bohrwerkzeuge zum Einsatz, die je nach Anforderungen und 

WerkstückeigenschaBen ausgewählt werden. Hier sind einige gängige Bohrwerkzeuge und deren 

Einsatzbereiche: 

 

Spiralbohrer: 

- Der Spiralbohrer ist das am häufigsten verwendete Bohrwerkzeug. 

- Er besteht aus einem zylindrischen SchaB und einer spiralförmigen Schneide. 

- Spiralbohrer sind in verschiedenen Durchmessern und Längen erhältlich und eignen sich für das 

Bohren von Löchern in unterschiedlichen Materialien wie Metall, Holz und Kunststoff. 

 

Zentrierbohrer: 
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- Der Zentrierbohrer wird verwendet, um eine präzise Zentrierung und 

Führung des Spiralbohrers beim Ansetzen zu ermöglichen.  

- Er besitzt eine kurze, kegelförmige Spitze, die eine Markierung auf 

dem Werkstück hinterlässt und die Bohrung zentriert. 

 

Schälbohrer: 

- Der Schälbohrer wird verwendet, um saubere und graPreie Bohrungen zu erzeugen. 

- Er hat eine spezielle Schneidengeometrie, die das Material schält und nicht schneidet. 

- Schälbohrer werden häufig für Holz- und Kunststo[ohrungen eingesetzt. 

 

Forstnerbohrer: 

- Der Forstnerbohrer ist ein spezieller Bohrer für präzise und saubere Bohrungen mit flachem 

Boden. 

- Er erzeugt gla e und graPreie Löcher mit einem flachen Bodenprofil. 

- Forstnerbohrer werden vor allem bei Holz- und Möbelarbeiten verwendet. 

 

Lochsäge: 

- Die Lochsäge wird verwendet, um größere Löcher mit größerem Durchmesser zu bohren. 

- Sie besteht aus einem Hohlzylinder mit scharfen Zähnen am Rand. 

- Lochsägen werden oB für Installa�onen und Ausschni e in Holz, Kunststoff und Metall 

verwendet. 

 

Kernbohrer: 

- Der Kernbohrer wird verwendet, um größere und �efere Bohrungen mit hoher Genauigkeit 

durchzuführen. 

- Er erzeugt einen zylindrischen Kern (Kernstück), während das umgebende Material intakt bleibt. 

- Kernbohrer werden häufig in der Metallverarbeitung und beim Bohren von Beton eingesetzt. 

 

Es ist wich�g, das rich�ge Bohrwerkzeug für die spezifische Anwendung und das zu bearbeitende 

Material auszuwählen. Die Auswahl erfolgt basierend auf dem gewünschten Bohrdurchmesser, der 

Bohr�efe, der Materialhärte und anderen Faktoren. Zudem sollte das Bohrwerkzeug regelmäßig 

überprüB und geschärB werden, um eine op�male Leistung und Lebensdauer zu gewährleisten. 

 

      5.3.3 Bohropera6onen und Techniken 

Beim Bohren gibt es verschiedene Opera�onen und Techniken, die je nach Anforderungen und 

WerkstückeigenschaBen angewendet werden. Hier sind einige gängige Bohropera�onen und 

Techniken: 
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Normales Bohren: 

- Beim normalen Bohren wird der Bohrer senkrecht zur Werkstückoberfläche verwendet, um ein 

Loch zu erzeugen. 

- Der Bohrer wird langsam in das Werkstück eingeführt, während er sich mit hoher Drehzahl 

dreht. 

- Diese Technik eignet sich gut für das Erzeugen von Durchgangslöchern oder Sacklöchern in 

verschiedenen Materialien. 

Senkbohren: 

- Beim Senkbohren wird zusätzlich zum Bohren eine Senkung für den Schraubenkopf erstellt. 

- Nach dem Bohren wird ein Senker oder Senkbohrer verwendet, um den oberen Teil des Lochs 

zu erweitern und eine flache Senkung zu erzeugen. 

- Diese Technik ermöglicht es, Schrauben bündig mit der Oberfläche des Werkstücks zu 

versenken. 

 

Gewindebohren: 

- Das Gewindebohren dient dazu, ein Gewinde in das gebohrte Loch zu schneiden. 

- Nach dem Bohren wird ein spezieller Gewindebohrer verwendet, der das Gewinde in das 

Werkstück schneidet. 

- Diese Technik wird häufig bei der Herstellung von Gewindeverbindungen verwendet. 

 

Reiben: 

- Das Reiben wird verwendet, um das gebohrte Loch auf die gewünschte Genauigkeit und 

Oberflächengüte zu bringen. 

- Ein Reibwerkzeug mit mehreren Schneiden wird in das gebohrte Loch eingeführt und mit 

geringer Drehzahl und hohem Vorschub bewegt. 

- Das Reiben ermöglicht eine bessere Passform und Oberflächengüte des Lochs. 

 

Tieflochbohren: 

- Beim Tieflochbohren werden sehr �efe Löcher mit einem großen Verhältnis von Bohr�efe zu 

Bohrdurchmesser erzeugt. 

- Es erfordert spezielle Bohrwerkzeuge, die eine effiziente Späneabfuhr ermöglichen und die 

Genauigkeit und Oberflächengüte des Lochs gewährleisten. 

- Tieflochbohren wird in verschiedenen Branchen wie der Automobilindustrie, der LuB- und 

Raumfahrt sowie der Werkzeug- und Formenbau eingesetzt. 

 

Es ist wich�g, die rich�ge Technik für die spezifische Bohraufgabe und das zu bearbeitende Material 

anzuwenden. Die Wahl der Schni geschwindigkeit, des Vorschubs, der Kühlung und Schmierung 
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sowie die Auswahl des rich�gen Bohrwerkzeugs sind entscheidend, um qualita�v hochwer�ge 

Bohrungen mit der gewünschten Präzision und Oberflächengüte zu erreichen. 

 

   5.4 Weitere Zerspanungsverfahren (z. B. Schleifen, Sägen) 

Neben den bereits genannten Zerspanungsverfahren wie Drehen, Fräsen und Bohren gibt es weitere 

wich�ge Verfahren im Bereich der Zerspanung. Hier sind zwei weitere gängige Verfahren: 

Schleifen: 

- Beim Schleifen wird ein Schleifwerkzeug verwendet, um Material von einer Oberfläche 

abzutragen und eine gla e und präzise Oberfläche zu erzeugen. 

- Schleifwerkzeuge bestehen aus abrasiven Par�keln, die in eine Bindungsmatrix eingebe et sind. 

- Das Schleifen wird häufig bei der Bearbeitung von harten und spröden Materialien wie Metall, 

Keramik oder Glas eingesetzt. 

- Es ermöglicht die Erzeugung hoher Oberflächengüte, die Korrektur von Form- und 

Maßabweichungen sowie die Herstellung von feinen Oberflächenstrukturen. 

 

Sägen: 

- Das Sägen ist ein Verfahren zum Trennen von Werkstücken durch den Einsatz eines Sägebla s 

mit Zähnen. 

- Sägen können in verschiedenen Ausführungen wie Handsägen, Kreissägen, Bandsägen oder 

S�chsägen vorhanden sein. 

- Je nach Anwendung und Werkstoff werden unterschiedliche Sägeblä er mit spezifischen 

Zahngeometrien verwendet. 

- Das Sägen ermöglicht das präzise Trennen von Werkstücken in verschiedenen Formen und 

Größen. 

 

Diese Zerspanungsverfahren ergänzen die grundlegenden Verfahren des Drehens, Fräsens und 

Bohrens und finden in verschiedenen Industriezweigen Anwendung. Jedes Verfahren erfordert 

spezifische Kenntnisse über die Maschinen, Werkzeuge, Schni parameter und 

WerkstoffeigenschaBen, um hochwer�ge Ergebnisse zu erzielen. 

 

 

6. Messtechnik und Qualitätskontrolle 

Die Messtechnik und Qualitätskontrolle spielen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk eine 

entscheidende Rolle, um sicherzustellen, dass die gefer�gten Bauteile den geforderten 

Spezifika�onen und Qualitätsstandards entsprechen. Hier sind einige Aspekte der Messtechnik und 

Qualitätskontrolle: 

 Messmi<el und -geräte: 
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- Zerspanungsmechaniker verwenden verschiedene Messmi el und -geräte, um Maße, 

Geometrien und Oberflächenqualitäten der gefer�gten Werkstücke zu überprüfen. 

- Dazu gehören beispielsweise Messschieber, Messuhren, Mikrometer, Messuhrstände, 

Höhenmessgeräte, Rauheitsmessgeräte und Koordinatenmessmaschinen. 

- Die rich�ge Handhabung und Kalibrierung der Messmi el sind entscheidend, um genaue 

Messergebnisse zu erzielen. 

 

Maßhal6gkeitsprüfung: 

- Die Maßhal�gkeitsprüfung umfasst die Überprüfung von Abmessungen, Toleranzen und 

Geometrien der gefer�gten Werkstücke. 

- Zerspanungsmechaniker verwenden Messmi el wie Messschieber, Mikrometer oder 

Koordinatenmessmaschinen, um Längen, Durchmesser, Winkelmessungen und andere 

geometrische Parameter zu messen und mit den vorgegebenen Toleranzen zu vergleichen. 

 

Oberflächenprüfung: 

- Die Oberflächenprüfung beinhaltet die Bewertung der Oberflächenqualität der gefer�gten 

Bauteile. 

- Hierbei werden Rauheitsmessgeräte eingesetzt, um die Rauheit der Oberfläche zu messen und 

sicherzustellen, dass sie den spezifizierten Anforderungen entspricht. 

- Zudem können visuelle Inspek�onen und tak�len Prüfungen verwendet werden, um 

Oberflächenfehler wie Risse, Kratzer oder Unregelmäßigkeiten zu iden�fizieren. 

 

Prüfprotokolle und Dokumenta6on: 

- Zerspanungsmechaniker sind verantwortlich für die Dokumenta�on der durchgeführten 

Messungen und Qualitätsprüfungen. 

- Prüfprotokolle werden erstellt, um die gemessenen Werte, Toleranzen, Abweichungen und 

andere relevante Informa�onen festzuhalten. 

- Eine sorgfäl�ge Dokumenta�on ist wich�g, um die Rückverfolgbarkeit der Qualitätskontrolle zu 

gewährleisten und im Bedarfsfall Nachweise erbringen zu können. 

 

Fehleranalyse und Korrekturmaßnahmen: 

- Im Falle von Abweichungen oder Qualitätsproblemen ist es die Aufgabe des 

Zerspanungsmechanikers, Fehleranalysen durchzuführen und entsprechende 

Korrekturmaßnahmen zu ergreifen. 

- Dies kann die Anpassung von Werkzeugen, Änderungen von Zerspanungsparametern oder 

Überarbeitungen der Fer�gungsprozesse umfassen, um die geforderte Qualität zu erreichen. 

Die Messtechnik und Qualitätskontrolle sind entscheidende Schri e im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk, um sicherzustellen, dass die gefer�gten Werkstücke den geforderten Qualitätsstandards 
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entsprechen. Eine genaue Messung, Bewertung und Dokumenta�on ermöglichen die kon�nuierliche 

Verbesserung der Fer�gungsprozesse und die Gewährleistung der Kundenzufriedenheit. 

 

   6.1 Grundlagen der Messtechnik im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Die Messtechnik spielt im Zerspanungsmechaniker-Handwerk eine entscheidende Rolle, um die 

gefer�gten Bauteile auf ihre Maßhal�gkeit, Geometrie und Oberflächengüte zu überprüfen. Hier sind 

einige grundlegende Aspekte der Messtechnik im Zerspanungsmechaniker-Handwerk: 

Maßeinheiten und Messmi<el: 

- Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Maßeinheiten verwendet, wie 

Millimeter (mm) oder Mikrometer (µm), um Längen, Durchmesser, Winkel und andere 

dimensionale EigenschaBen zu messen. 

- Es werden unterschiedliche Messmi el eingesetzt, darunter Messschieber, Messuhren, 

Mikrometer, Höhenmessgeräte und Koordinatenmessmaschinen. 

- Die Zerspanungsmechaniker müssen mit den verschiedenen Messmi eln vertraut sein und sie 

sachgemäß handhaben können. 

 

Messgenauigkeit und Messunsicherheit: 

- Die Messgenauigkeit gibt an, wie nahe eine gemessene Größe dem tatsächlichen Wert 

entspricht. 

- Jedes Messmi el hat eine bes�mmte Messgenauigkeit, die in der Herstellerdokumenta�on 

angegeben ist. 

- Es ist wich�g, die Messunsicherheit zu berücksich�gen, die verschiedene Faktoren wie die 

Genauigkeit des Messmi els, Umgebungseinflüsse, menschliche Faktoren usw. umfasst. 

- Eine genaue Messung erfordert daher eine angemessene Vorbereitung, rich�ge Posi�onierung 

des Werkstücks und sorgfäl�ge Handhabung des Messmi els. 

 

Messstrategien und Messpunkte: 

- Je nach Werkstückgeometrie und Prüfmerkmalen müssen geeignete Messstrategien und 

Messpunkte festgelegt werden. 

- Messstrategien können beispielsweise Punktmessungen, Konturmessungen oder 

Oberflächenmessungen umfassen. 

- Es ist wich�g, Messpunkte so auszuwählen, dass repräsenta�ve Messergebnisse erzielt werden, 

um die Maßhal�gkeit und Geometrie des Werkstücks genau zu bewerten. 

 

Messmi<elkalibrierung: 

- Um genaue Messergebnisse zu gewährleisten, müssen die Messmi el regelmäßig kalibriert 

werden. 
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- Kalibrierung bedeutet den Vergleich der Messmi el mit bekannten Referenzstandards, um ihre 

Genauigkeit zu überprüfen und gegebenenfalls Anpassungen vorzunehmen. 

- Die Kalibrierung kann intern oder extern durchgeführt werden, wobei externe Labore oder 

Kalibrierdienstleister eingeschaltet werden. 

 

Messprotokolle und Dokumenta6on: 

- Nach jeder Messung müssen die Ergebnisse in einem Messprotokoll dokumen�ert werden. 

- Das Messprotokoll enthält Informa�onen wie Messwerte, Toleranzen, Abweichungen, 

Prüfmerkmale, Datum, Name des Zerspanungsmechanikers usw. 

- Eine sorgfäl�ge Dokumenta�on ist wich�g, um die Rückverfolgbarkeit der Messungen zu 

gewährleisten und bei Bedarf Nachweise erbringen zu können. 

 

Die Grundlagen der Messtechnik sind für Zerspanungsmechaniker von entscheidender Bedeutung, 

um hochwer�ge Werkstücke herzustellen und die geforderten Qualitätsstandards zu erfüllen. Eine 

präzise und genaue Messung ist unerlässlich, um eine fehlerfreie Produk�on zu gewährleisten und 

die Kundenzufriedenheit sicherzustellen. 

 

   6.2 Messmi<el und ihre Anwendung 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Messmi el eingesetzt, um Maße, 

Geometrien und Oberflächengüte der gefer�gten Werkstücke zu überprüfen. Hier sind einige der 

gängigsten Messmi el und ihre Anwendungsbereiche: 

Messschieber: 

- Messschieber sind vielsei�ge Werkzeuge zur Messung von Innen-, Außen- und Tiefenmaßen. 

- Sie bestehen aus einem festen und einem beweglichen Messbacken, die über eine Skala oder 

eine digitale Anzeige abgelesen werden können. 

- Messschieber werden häufig für lineare Messungen verwendet, beispielsweise zur Bes�mmung 

von Längen, Durchmessern oder Abständen. 

 

Messuhren: 

- Messuhren, auch als Tastuhren oder Messuhrenständer bezeichnet, werden verwendet, um 

geringe Abweichungen in linearen oder rotatorischen Bewegungen zu messen. 

- Sie werden oB in Verbindung mit Maschinen oder Werkzeugmaschinen eingesetzt, um 

beispielsweise Rundlauf- oder Planlaufmessungen durchzuführen. 

- Messuhren können auch zur Überprüfung der Planparallelität oder zur Messung von Ver�kal- 

und Horizontalbewegungen verwendet werden. 

 

Mikrometer: 
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- Mikrometer, auch als Außen- und Innenmikrometer bezeichnet, sind hochpräzise Messmi el 

zur Messung von Durchmessern, Tiefen und Abständen. 

- Sie bestehen aus einer Skala und einer Spindel, die über eine präzise Gewindemechanik feine 

Messbewegungen ermöglichen. 

- Mikrometer werden verwendet, wenn hohe Genauigkeit erforderlich ist, beispielsweise bei der 

Überprüfung von Gewinden, Bohrungen oder feinen Werkstücken. 

 

Höhenmessgeräte: 

- Höhenmessgeräte, auch als Höhenreißer oder Höhenmesssäulen bezeichnet, dienen zur 

Messung von Höhenunterschieden oder zur Überprüfung von Planparallelität. 

- Sie bestehen aus einer ver�kalen Säule und einem beweglichen Messkopf, der über eine 

Feinverstellung und eine Skala oder eine digitale Anzeige jus�ert werden kann. 

- Höhenmessgeräte werden häufig verwendet, um die Höhe von Werkstücken, die Parallelität von 

Flächen oder die Zentrierung von Bohrungen zu messen. 

 

Rauheitsmessgeräte: 

- Rauheitsmessgeräte werden verwendet, um die Oberflächenrauheit eines Werkstücks zu 

messen. 

- Sie erfassen die Oberflächenstruktur, einschließlich Rau�efe, Rauheitsparameter und 

Profilinforma�onen. 

- Rauheitsmessgeräte sind wich�ge Werkzeuge, um sicherzustellen, dass die gefer�gten 

Oberflächen den Anforderungen an die Oberflächengüte entsprechen. 

 

Koordinatenmessmaschinen (KMM): 

- Koordinatenmessmaschinen sind hochpräzise Messsysteme, die dreidimensionale Messungen 

von Werkstücken ermöglichen. 

- Sie verwenden eine Kombina�on aus tak�len und op�schen Sensoren, um geometrische 

Merkmale, Maße und Oberflächengüte zu messen. 

- KMMs werden in der Qualitätskontrolle eingesetzt, um komplexe Werkstücke zu vermessen und 

sicherzustellen, dass sie den vorgegebenen Spezifika�onen entsprechen. 

 

Die korrekte Anwendung der Messmi el erfordert eine gründliche Schulung und Erfahrung, um 

genaue Messergebnisse zu erzielen. Zerspanungsmechaniker sollten die verschiedenen Messmi el 

kennen, ihre Handhabung beherrschen und die Messergebnisse korrekt interpre�eren können. 

 

   6.3 Messverfahren und -techniken zur Qualitätskontrolle 
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Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk werden verschiedene Messverfahren und -techniken 

angewendet, um die Qualität der gefer�gten Werkstücke zu kontrollieren. Hier sind einige gängige 

Messverfahren und -techniken zur Qualitätskontrolle: 

Geometrische Messungen: 

- Geometrische Messungen umfassen die Überprüfung von Abmessungen, Formen, Winkeln und 

anderen geometrischen EigenschaBen der Werkstücke. 

- Messmi el wie Messschieber, Mikrometer, Messuhren oder Koordinatenmessmaschinen 

werden verwendet, um genaue Messungen durchzuführen. 

- Beispiele für geometrische Messungen sind die Überprüfung von Durchmessern, Längen, 

Winkeln, Parallelität, Rundlauf oder Geradheit. 

 

Oberflächenrauheitsmessung: 

- Die Oberflächenrauheitsmessung bezieht sich auf die Bewertung der Rauheit einer Oberfläche, 

einschließlich Rau�efe, Rauheitsparameter und Profilinforma�onen. 

- Rauheitsmessgeräte wie Rauheitsprüfgeräte oder Rauheitssensoren werden verwendet, um die 

Oberflächenrauheit zu messen und sicherzustellen, dass sie den Anforderungen entspricht. 

- Die Rauheitsmessung ist wich�g, um eine gute Funk�on, Passung oder Ästhe�k der 

Werkstückoberflächen sicherzustellen. 

 

Prüfung der Maßhal6gkeit: 

- Die Prüfung der Maßhal�gkeit bezieht sich auf die Überprüfung, ob die Abmessungen und 

Toleranzen der Werkstücke den vorgegebenen Spezifika�onen entsprechen. 

- Messmi el wie Messschieber, Mikrometer, Höhenmessgeräte oder Koordinatenmessmaschinen 

werden verwendet, um Maße zu überprüfen und Abweichungen festzustellen. 

- Die Prüfung der Maßhal�gkeit ist wich�g, um sicherzustellen, dass die gefer�gten Werkstücke 

passend sind und die Funk�onen erfüllen, für die sie vorgesehen sind. 

 

Messung von Rund- und Planlauf: 

- Die Messung von Rund- und Planlauf bezieht sich auf die Überprüfung der Rota�on oder der 

Planparallelität von Werkstücken. 

- Messmi el wie Messuhren, Prüfscheiben oder Koordinatenmessmaschinen werden verwendet, 

um Rund- und Planlaufmessungen durchzuführen. 

- Diese Messungen sind wich�g, um sicherzustellen, dass ro�erende Werkstücke oder Flächen 

ordnungsgemäß ausgerichtet und zentriert sind. 

 

Tastende Messverfahren: 
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- Tastende Messverfahren verwenden tak�l arbeitende Messmi el, wie beispielsweise 

Tastsysteme an Koordinatenmessmaschinen oder Tastuhren, um Oberflächen oder Konturen 

abzutasten. 

- Diese Verfahren ermöglichen die Überprüfung von komplexen Formen, Radien, Steigungen oder 

anderen geometrischen Merkmalen. 

- Tastende Messverfahren sind besonders nützlich bei der Messung von Werkstücken mit 

komplexen Geometrien oder freiformenden Oberflächen. 

 

Sichtprüfung und visuelle Kontrolle: 

- Neben den Messverfahren ist die Sichtprüfung und visuelle Kontrolle ein wich�ger Bestandteil 

der Qualitätskontrolle. 

- Dabei werden Werkstücke visuell überprüB, um Oberflächenfehler, Beschädigungen, 

Unregelmäßigkeiten oder andere visuell erkennbare Mängel festzustellen. 

- Die sorgfäl�ge visuelle Kontrolle ist entscheidend, um sicherzustellen, dass die gefer�gten 

Werkstücke ästhe�sch ansprechend und frei von sichtbaren Defekten sind. 

 

Bei der Durchführung von Messverfahren und -techniken zur Qualitätskontrolle ist es wich�g, die 

rich�gen Messmi el und -geräte zu verwenden, sie rich�g einzusetzen und die Messergebnisse 

sorgfäl�g zu interpre�eren. Eine genaue und zuverlässige Qualitätskontrolle gewährleistet die 

Einhaltung der geforderten Qualitätsstandards und die Erfüllung der Kundenanforderungen. 

 

   6.4 Fehlererkennung und -behebung 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk ist es wich�g, Fehler frühzei�g zu erkennen und effek�ve 

Maßnahmen zu ergreifen, um sie zu beheben. Die Fehlererkennung und -behebung ist ein integraler 

Bestandteil des Qualitätsmanagements. Hier sind einige Schri e und Ansätze zur Fehlererkennung 

und -behebung: 

 Kon6nuierliche Überwachung: 

- Eine kon�nuierliche Überwachung der Produk�onsprozesse und -ergebnisse ist entscheidend, 

um Fehler frühzei�g zu erkennen. 

- Durch regelmäßige Inspek�onen, Messungen und Sichtprüfungen können Abweichungen von 

den vorgegebenen Standards erkannt werden. 

- Messdaten, Protokolle und Rückmeldungen von Mitarbeitern und Kunden können als 

Indikatoren für mögliche Fehler dienen. 

 

Fehleriden6fika6on: 

- Bei der Fehleriden�fika�on werden die erkannten Abweichungen und Mängel analysiert, um 

die Ursachen für die Fehler zu ermi eln. 

- Dies kann eine gründliche Prüfung der Prozessschri e, der verwendeten Werkzeuge, der 

Maschineneinstellungen und anderer relevanter Faktoren beinhalten. 
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- Die Zusammenarbeit mit anderen Fachleuten wie Technikern, Ingenieuren oder 

Qualitätssicherungspersonal kann helfen, die Fehlerursachen zu iden�fizieren. 

 

Fehleranalyse und Problemlösung: 

- Nach der Fehleriden�fika�on ist es wich�g, eine gründliche Fehleranalyse durchzuführen, um 

die zugrunde liegenden Probleme zu verstehen. 

- Dies kann die Anwendung von Ursache-Wirkungs-Analysen, Ishikawa-Diagrammen (auch 

bekannt als Fischgrätendiagramme) oder anderen Analysemethoden umfassen. 

- Ziel ist es, die Hauptursachen für die Fehler zu iden�fizieren und geeignete Lösungsansätze zu 

entwickeln. 

 

Fehlerbehebung: 

- Basierend auf den Ergebnissen der Fehleranalyse werden konkrete Maßnahmen ergriffen, um 

die Fehler zu beheben. 

- Dies kann die Anpassung von Prozessparametern, die Op�mierung von Werkzeugen, die 

Überprüfung und Anpassung der Maschineneinstellungen oder andere Maßnahmen umfassen. 

- Die enge Zusammenarbeit mit den beteiligten Mitarbeitern, wie zum Beispiel 

Maschinenbedienern oder FachkräBen, ist entscheidend, um die Fehlerbehebung erfolgreich 

umzusetzen. 

 

Überprüfung und Rückverfolgbarkeit: 

- Nach der Fehlerbehebung ist es wich�g, die Wirksamkeit der durchgeführten Maßnahmen zu 

überprüfen. 

- Dies kann durch erneute Messungen, Prüfungen oder Tests erfolgen, um sicherzustellen, dass 

die Fehler tatsächlich behoben wurden. 

- Eine Rückverfolgbarkeit der durchgeführten Maßnahmen und deren Auswirkungen kann helfen, 

mögliche wiederkehrende Fehler zu vermeiden. 

Die Fehlererkennung und -behebung ist ein kon�nuierlicher Prozess, der eine ak�ve Zusammenarbeit 

aller beteiligten Personen erfordert. Durch eine systema�sche Herangehensweise und die 

Anwendung geeigneter Methoden kann die Qualität der gefer�gten Werkstücke verbessert und 

Ausschuss reduziert werden. 

 

7. Programmierung und Steuerung 

 Die Programmierung und Steuerung von CNC-Maschinen sind wesentliche Fähigkeiten für 

Zerspanungsmechaniker. Hier sind die Grundlagen der Programmierung im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk: 

CNC-Technologie: 
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- Grundlegende Kenntnisse über CNC (Computerized Numerical Control) sind erforderlich. 

- Verständnis der CNC-Maschinenarchitektur, Steuerungselemente und der Arbeitsweise von 

CNC-Maschinen. 

Programmiersprachen: 

- Kenntnisse über die Programmiersprachen, die in der CNC-Programmierung verwendet werden, 

wie beispielsweise G-Code (ISO 6983), M-Code (Maschinenspezifische Befehle) und CAM 

(Computer Aided Manufacturing). 

- Verständnis der Syntax, Befehle und Parameter, die zur Steuerung von CNC-Maschinen 

verwendet werden. 

 

Zeichnungsinterpreta6on: 

- Fähigkeit, technische Zeichnungen zu interpre�eren und die erforderlichen Bearbeitungsschri e 

zu iden�fizieren. 

- Verständnis von geometrischen Toleranzen, Oberflächenanforderungen und anderen 

spezifischen Merkmalen auf Zeichnungen. 

 

Werkzeugweg-Programmierung: 

- Erstellung von Werkzeugwegen unter Berücksich�gung der spezifischen 

Bearbeitungsanforderungen. 

- Programmierung von Werkzeugbewegungen wie Fräsen, Drehen, Bohren, Gewindeschneiden 

usw. 

 

Parameter und Variablen: 

- Verwendung von Parametern und Variablen, um Werkzeugdimensionen, Vorschübe, 

Geschwindigkeiten und andere Prozessparameter anzupassen. 

- Anpassung der Programme an verschiedene Werkstücke und Bearbeitungsanforderungen. 

 

Simula6on und Verifizierung: 

- Verwendung von Simula�onssoBware, um die erstellten Programme zu überprüfen und 

mögliche Kollisionen oder Fehler zu erkennen. 

- Verifizierung der Programme anhand von virtuellen oder realen Maschinen, um sicherzustellen, 

dass die geplanten Bearbeitungsschri e korrekt ausgeführt werden. 

 

Fehlererkennung und Fehlerbehebung: 

- Fähigkeit, Programmierfehler zu erkennen und zu beheben, wie beispielsweise Syntaxfehler, 

falsche Parameter oder Logikfehler. 
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- Analyse von Maschinenprotokollen, Fehlermeldungen und Messdaten, um mögliche Ursachen 

für Fehler zu iden�fizieren und entsprechende Korrekturen vorzunehmen. 

 

Die Programmierung und Steuerung von CNC-Maschinen erfordert eine sorgfäl�ge Planung, Präzision 

und Genauigkeit, um die gewünschten Bearbeitungsergebnisse zu erzielen. Eine gründliche 

Ausbildung und regelmäßige Weiterbildung sind entscheidend, um die Programmierfähigkeiten zu 

verbessern und mit den neuesten Entwicklungen in der CNC-Technologie Schri  zu halten. 

 

   7.1 CNC-Technologie und ihre Bedeutung im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Die CNC-Technologie (Computerized Numerical Control) hat im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

eine immense Bedeutung erlangt. Sie ermöglicht eine präzise und effiziente Bearbeitung von 

Werkstücken durch die automa�sierte Steuerung von CNC-Maschinen. Hier sind die wich�gsten 

Aspekte und Vorteile der CNC-Technologie im Zerspanungsmechaniker-Handwerk: 

Präzision und Wiederholbarkeit:  

CNC-Maschinen bieten eine außergewöhnliche Präzision und Wiederholbarkeit bei der Bearbeitung 

von Werkstücken. Durch die Verwendung von hochpräzisen Posi�onierungssystemen und der 

digitalen Steuerung können die gewünschten Maße und Toleranzen mit hoher Genauigkeit 

eingehalten werden. Dies ermöglicht die Herstellung von Werkstücken mit engeren Toleranzen und 

verbessert die Qualität der gefer�gten Teile. 

 

Flexibilität und Vielsei6gkeit:  

CNC-Maschinen sind äußerst vielsei�g und ermöglichen die Bearbeitung einer breiten Pale e von 

Werkstücken und Materialien. Durch die Programmierung können verschiedene 

Bearbeitungsopera�onen wie Drehen, Fräsen, Bohren, Schleifen und Gewindeschneiden auf 

derselben Maschine durchgeführt werden. Dies bietet Flexibilität bei der Fer�gung und reduziert die 

Notwendigkeit für separate spezialisierte Maschinen. 

 

Effizienz und Produk6vität:  

Die CNC-Technologie ermöglicht eine erhebliche Steigerung der Produk�vität und Effizienz im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Die automa�sierte Steuerung der Maschinen reduziert die 

manuellen Eingriffe und minimiert die Rüstzeiten zwischen den Bearbeitungsvorgängen. Dies führt zu 

verkürzten Bearbeitungszeiten und einer erhöhten Produk�onskapazität. 

 

Komplexe Bearbeitungen und Formen:  

CNC-Maschinen sind in der Lage, komplexe Bearbeitungen und Formen umzusetzen, die mit 

konven�onellen Werkzeugmaschinen schwer oder nicht realisierbar wären. Durch die Verwendung 

von CAD/CAM-SoBware können komplexe Geometrien digital modelliert und in CNC-Programme 



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 59 

umgewandelt werden. Dies ermöglicht die Bearbeitung komplexer Werkstücke mit hoher Präzision 

und Reproduzierbarkeit. 

 

Op6mierung von Prozessabläufen:  

Die CNC-Technologie ermöglicht eine Op�mierung von Prozessabläufen im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk. Durch die Nutzung von CNC-Programmierung und Steuerung können die 

Bearbeitungsparameter, Werkzeugwechsel und Bewegungsabläufe op�miert werden, um die 

Produk�onszeiten zu verkürzen und die Effizienz zu steigern. Dies führt zu einer verbesserten 

Nutzung der Maschinenkapazität und einer Reduzierung von Ausschuss. 

 

Qualitätssicherung und Rückverfolgbarkeit:  

Die CNC-Technologie erleichtert die Qualitätssicherung und Rückverfolgbarkeit im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Durch die präzise Steuerung der Bearbeitungsprozesse und die 

Verwendung von Messtechnik können Werkstücke während der Fer�gung überwacht und geprüB 

werden. Dies ermöglicht eine kon�nuierliche Qualitätskontrolle und die Einhaltung von 

Qualitätsstandards. 

Insgesamt hat die CNC-Technologie das Zerspanungsmechaniker-Handwerk revolu�oniert, indem sie 

Präzision, Effizienz und Flexibilität in der Fer�gung von Werkstücken ermöglicht. Eine fundierte 

Ausbildung in CNC-Programmierung und Steuerung ist für Zerspanungsmechaniker unerlässlich, um 

die Vorteile dieser Technologie voll auszuschöpfen und den Anforderungen der modernen 

Fer�gungsindustrie gerecht zu werden. 

 

   7.2 Grundlagen der CNC-Programmierung 

Die CNC-Programmierung ist eine zentrale Fähigkeit für Zerspanungsmechaniker, um CNC-Maschinen 

effek�v zu steuern und komplexe Bearbeitungsaufgaben durchzuführen. Hier sind die grundlegenden 

Aspekte der CNC-Programmierung: 

G-Code: 

- Der G-Code ist die am häufigsten verwendete Programmiersprache in der CNC-

Programmierung. 

- G-Codes definieren bes�mmte Funk�onen und Bewegungen der CNC-Maschine, wie 

beispielsweise Posi�onierung, Geschwindigkeit, Werkzeugwechsel und 

Bearbeitungsopera�onen. 

- G-Codes werden in einem CNC-Programm verwendet, um die gewünschten 

Bearbeitungsschri e zu definieren. 

 

M-Code: 

- Neben dem G-Code gibt es auch den M-Code, der maschinenspezifische Befehle repräsen�ert. 
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- M-Codes steuern spezifische Maschinenfunk�onen wie Spindelstart/-stopp, Kühlmi elzufuhr, 

Werkzeugwechsel und vieles mehr. 

- Die Verwendung von M-Codes variiert je nach Maschinentyp und Hersteller. 

 

CNC-Programmierso@ware: 

- Zur Erstellung und Bearbeitung von CNC-Programmen wird spezielle CNC-ProgrammiersoBware 

verwendet. 

- Diese SoBware ermöglicht die Erstellung von CNC-Programmen in einer benutzerfreundlichen 

Umgebung. 

- Funk�onen wie Code-Editor, Simula�on, Fehlerprüfung und Postprozessoren sind in der 

SoBware enthalten. 

 

Koordinatensysteme: 

- CNC-Maschinen arbeiten in einem bes�mmten Koordinatensystem, das als Referenz für die 

Posi�onierung von Werkzeugen und Werkstücken dient. 

- Die gängigsten Koordinatensysteme sind das kartesische Koordinatensystem (X, Y, Z) für 3-Achs-

Maschinen und das Zylinderkoordinatensystem (X, Y, Z, C) für Drehmaschinen. 

- Die Programmierung erfolgt unter Berücksich�gung des gewählten Koordinatensystems. 

 

Werkzeugweg-Programmierung: 

- Die Werkzeugweg-Programmierung umfasst die Defini�on der Bewegungen und 

Bearbeitungsopera�onen des Werkzeugs. 

- Die Werkzeugbewegungen werden durch G-Code-Befehle angegeben, einschließlich Geraden, 

Kreisen, Bögen und Helixen. 

- Parameter wie Geschwindigkeit, Vorschub, Werkzeugwechsel und Spindeldrehzahl werden 

ebenfalls festgelegt. 

 

Simula6on und Verifizierung: 

- Vor der Ausführung auf der tatsächlichen Maschine ist es wich�g, das CNC-Programm zu 

simulieren und zu verifizieren. 

- Simula�onssoBware ermöglicht die Überprüfung des Programms auf Kollisionen, falsche 

Bewegungen oder andere potenzielle Fehler. 

- Eine gründliche Verifizierung gewährleistet die Sicherheit der Maschine und die korrekte 

Ausführung der Bearbeitungsschri e. 

 

Itera6ve Verbesserung: 

- CNC-Programmierung erfordert oB itera�ve Verbesserungen, um op�male 

Bearbeitungsergebnisse zu erzielen. 
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- Durch Testläufe, Anpassungen der Bearbeitungsparameter und Überwachung der Ergebnisse 

können Programme weiterentwickelt und op�miert werden. 

 

Es ist wich�g, eine solide Grundlage in der CNC-Programmierung zu haben, um CNC-Maschinen 

effek�v zu nutzen. Fortgeschri ene Kenntnisse in der Programmierung ermöglichen es 

Zerspanungsmechanikern, komplexe Bearbeitungsaufgaben zu bewäl�gen und die Vorteile der CNC-

Technologie voll auszuschöpfen. 

 

   7.3 Maschinensteuerung und -bedienung 

Die Maschinensteuerung und -bedienung sind wesentliche Aspekte des Zerspanungsmechaniker-

Handwerks, um CNC-Maschinen effek�v zu betreiben. Hier sind die grundlegenden Punkte zur 

Maschinensteuerung und -bedienung: 

Maschinenbedienpanel: 

- Jede CNC-Maschine verfügt über ein Bedienpanel, das zur Steuerung und Überwachung der 

Maschine dient. 

- Das Bedienpanel enthält Tasten, Schalter, Displays und Bedienelemente, die zur Programm- und 

Maschinensteuerung verwendet werden. 

 

Programmierung und Laden des CNC-Programms: 

- Die CNC-Programme werden entweder über eine externe Datenschni stelle (z. B. USB, 

Netzwerk) oder direkt über die Maschinensteuerung geladen. 

- Nach dem Laden wird das Programm auf der Maschine gespeichert und kann zur Ausführung 

bereit gemacht werden. 

 

Werkzeugwechsel und -voreinstellung: 

- Vor Beginn der Bearbeitung müssen die Werkzeuge in der Maschine eingesetzt oder gewechselt 

werden. 

- Bei CNC-Maschinen mit Werkzeugwechslern erfolgt der Wechsel automa�sch, während bei 

anderen Maschinen der Wechsel manuell durchgeführt wird. 

- Die Voreinstellung der Werkzeuge, d. h. die genaue Ausrichtung und Posi�onierung, ist 

ebenfalls wich�g, um präzise Bearbeitungsergebnisse zu erzielen. 

 

Starten und Überwachen des Bearbeitungsprozesses: 

- Nachdem das CNC-Programm geladen und die Werkzeuge eingestellt sind, kann der 

Bearbeitungsprozess gestartet werden. 

- Die Maschinensteuerung ermöglicht das Starten, Anhalten und Unterbrechen des 

Bearbeitungsprozesses. 
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- Während der Bearbeitung werden die Parameter wie Geschwindigkeit, Vorschub, 

Spindeldrehzahl und Kühlung überwacht und angepasst, falls erforderlich. 

 

Überwachung und Qualitätskontrolle: 

- Während des Bearbeitungsprozesses ist es wich�g, die Maschine und die Werkstücke 

kon�nuierlich zu überwachen. 

- Die Maschinensteuerung zeigt Informa�onen wie Posi�on, Zustand und Alarme an, um den 

Betrieb zu überwachen und mögliche Probleme zu erkennen. 

- Die Qualität der bearbeiteten Werkstücke wird durch den Einsatz von Messtechnik und 

Qualitätskontrollverfahren überprüB. 

 

Wartung und Instandhaltung: 

- Die Maschinensteuerung umfasst auch Funk�onen zur Wartung und Instandhaltung der 

Maschine. 

- Regelmäßige Reinigung, Schmierung und Inspek�onen sind erforderlich, um die 

ordnungsgemäße Funk�on und Langlebigkeit der Maschine sicherzustellen. 

- Bei Bedarf müssen Verschleißteile ersetzt und notwendige Reparaturen durchgeführt werden. 

 

Es ist von entscheidender Bedeutung, dass Zerspanungsmechaniker eine gründliche Schulung in der 

Maschinensteuerung und -bedienung erhalten, um die CNC-Maschinen sicher und effek�v zu 

betreiben. Ein fundiertes Verständnis der Steuerungselemente, der Programmierung und der 

Überwachung ermöglicht eine effiziente und präzise Bearbeitung von Werkstücken. 

 

   7.4 Fehleranalyse und -behebung bei CNC-Maschinen 

Bei der Arbeit mit CNC-Maschinen können verschiedene Arten von Fehlern auBreten, die die 

Bearbeitungsqualität, die Produk�vität oder die Maschinenleistung beeinträch�gen können. Eine 

gründliche Fehleranalyse und -behebung ist entscheidend, um diese Probleme zu iden�fizieren und 

zu lösen. Hier sind einige wich�ge Schri e für die Fehleranalyse und -behebung bei CNC-Maschinen: 

 Fehleriden6fika6on: 

- Wenn ein Problem auBri , ist es wich�g, den Fehler zu iden�fizieren und seine Symptome 

genau zu erkennen. 

- Dies kann durch Überprüfen von Maschinenanzeigen, Fehlermeldungen oder durch visuelle 

Inspek�on der Maschine und des bearbeiteten Werkstücks erfolgen. 

 

Ursachenanalyse: 

- Sobald der Fehler iden�fiziert ist, müssen die möglichen Ursachen ermi elt werden. 
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- Dies kann durch Überprüfen von Programmcode, Maschineneinstellungen, Werkzeugen, 

Spannmi eln, Materialien oder anderen relevanten Faktoren erfolgen. 

- Erfahrung und Fachwissen sind hierbei hilfreich, um die wahrscheinlichsten Ursachen 

einzuschränken. 

 

Fehlerbehebung: 

- Nach der Ursachenanalyse können Maßnahmen ergriffen werden, um den Fehler zu beheben. 

- Dies kann das Anpassen von Programmparametern, das Neuprogrammieren, das Austauschen 

von Werkzeugen oder das Jus�eren von Maschineneinstellungen umfassen. 

- Die rich�gen Schri e zur Fehlerbehebung sollten nach den spezifischen Umständen und den 

Ergebnissen der Ursachenanalyse gewählt werden. 

 

Überprüfung: 

- Nach der Durchführung der Fehlerbehebung ist es wich�g, die Maßnahmen zu überprüfen, um 

sicherzustellen, dass der Fehler behoben wurde. 

- Dies kann durch erneute Bearbeitung des Werkstücks, Durchführung von Testläufen oder 

Überwachung der Maschinenparameter erfolgen. 

- Eine gründliche Überprüfung gewährleistet, dass das Problem erfolgreich gelöst wurde und die 

Maschine wieder ordnungsgemäß funk�oniert. 

 

Präven6ve Maßnahmen: 

- Um zukünBige Fehler zu vermeiden, ist es ratsam, präven�ve Maßnahmen zu ergreifen. 

- Dies umfasst regelmäßige Wartung und Instandhaltung der Maschine, Überprüfung der 

Programmierung und Schulung der Bediener, um potenzielle Fehlerquellen zu minimieren. 

Es ist wich�g, dass Zerspanungsmechaniker über fundierte Kenntnisse in der Fehleranalyse und -

behebung verfügen, um Probleme effek�v und effizient zu lösen. Die Zusammenarbeit mit erfahrenen 

Fachleuten, der Einsatz von Diagnosewerkzeugen und die kon�nuierliche Weiterbildung können dabei 

unterstützen, die Fähigkeiten in diesem Bereich weiter zu verbessern. 

 

 

8. Arbeitssicherheit und Umweltschutz 

Arbeitssicherheit und Umweltschutz sind von großer Bedeutung im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk, um die Gesundheit und Sicherheit der Mitarbeiter zu gewährleisten und die 

Umweltbelastung zu minimieren. Hier sind einige Aspekte, die in Bezug auf Arbeitssicherheit und 

Umweltschutz berücksich�gt werden sollten: 

Gefahrenanalyse und Risikobewertung: 
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- Eine gründliche Gefahrenanalyse sollte durchgeführt werden, um potenzielle Risiken am 

Arbeitsplatz zu iden�fizieren. 

- Dies umfasst die Bewertung von Gefahren wie Maschinenunfällen, Werkzeugverletzungen, 

Lärmbelastung, Chemikalienexposi�on usw. 

- Aufgrund der Ergebnisse der Gefahrenanalyse sollten geeignete Maßnahmen ergriffen werden, 

um die Risiken zu minimieren. 

 

Persönliche Schutzausrüstung (PSA): 

- Mitarbeiter sollten angemessene PSA erhalten und diese korrekt verwenden. 

- Dazu gehören Schutzbrillen, Gehörschutz, Handschuhe, Schutzhelme usw. 

- Die PSA sollte regelmäßig überprüB, gewartet und gegebenenfalls ersetzt werden. 

 

Sicherheitsregeln und Schulungen: 

- Es ist wich�g, klare Sicherheitsregeln am Arbeitsplatz festzulegen und sicherzustellen, dass alle 

Mitarbeiter diese verstehen und befolgen. 

- Regelmäßige Schulungen und Unterweisungen zum sicheren Umgang mit Maschinen, 

Werkzeugen und Materialien sollten durchgeführt werden. 

- Mitarbeiter sollten über NoPallverfahren informiert werden, um bei Unfällen oder 

Gefahrensitua�onen angemessen zu reagieren. 

 

Umweltschutzmaßnahmen: 

- Bei der Bearbeitung von Werkstücken können verschiedene umweltbelastende Faktoren 

auBreten, wie z. B. Lärm, Staub, Kühl- und Schmiermi el. 

- Es ist wich�g, diese Faktoren zu minimieren, um die Umweltbelastung zu reduzieren. 

- Dies kann durch den Einsatz von Absauganlagen, Lärmschutzmaßnahmen, umwelPreundlichen 

Kühl- und Schmiermi eln sowie durch die rich�ge Entsorgung von Abfällen erreicht werden. 

 

Maschinenwartung und -inspek6on: 

- Regelmäßige Wartung und Inspek�on der Maschinen sind wich�g, um sicherzustellen, dass sie 

sicher und effizient arbeiten. 

- Verschleißteile sollten rechtzei�g ausgetauscht werden, um Unfälle oder Maschinenausfälle zu 

vermeiden. 

 

Ergonomie: 

- Ergonomische Prinzipien sollten bei der Gestaltung des Arbeitsplatzes berücksich�gt werden, 

um Muskel-Skele -Erkrankungen und Überlastungsverletzungen zu vermeiden. 

- Dies umfasst die rich�ge Anordnung von Arbeitsplätzen, die Verwendung von ergonomischen 

Werkzeugen und Hilfsmi eln sowie die Förderung von ergonomischen Arbeitsabläufen. 
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Die Einhaltung von Arbeitssicherheits- und Umweltschutzstandards ist nicht nur gesetzlich 

vorgeschrieben, sondern trägt auch zum Wohlbefinden der Mitarbeiter, zur Produk�vität und zur 

nachhal�gen Entwicklung des Unternehmens bei. Es ist wich�g, kon�nuierlich auf Verbesserungen in 

diesen Bereichen hinzuarbeiten und Mitarbeiter ak�v in den Prozess einzubeziehen. 

 

   8.1 Relevante Vorschri@en und Bes6mmungen 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk gelten verschiedene VorschriBen und Bes�mmungen in Bezug 

auf Arbeitssicherheit und Umweltschutz. Hier sind einige wich�ge Regelungen, die beachtet werden 

müssen: 

Arbeitsschutzgesetz (ArbSchG): 

- Das Arbeitsschutzgesetz bildet die Grundlage für den Arbeitsschutz in Deutschland. 

- Es legt allgemeine Pflichten für Arbeitgeber und Arbeitnehmer fest, um die Sicherheit und 

Gesundheit am Arbeitsplatz zu gewährleisten. 

 

Gefahrstoffverordnung (GefStoffV): 

- Die Gefahrstoffverordnung regelt den Umgang mit gefährlichen Stoffen am Arbeitsplatz. 

- Sie legt Anforderungen an die Kennzeichnung, Lagerung, Handhabung und Entsorgung von 

Gefahrstoffen fest. 

 

Betriebssicherheitsverordnung (BetrSichV): 

- Die Betriebssicherheitsverordnung regelt den sicheren Betrieb von Maschinen und Anlagen. 

- Sie schreibt vor, dass Maschinen regelmäßig geprüB, gewartet und instand gehalten werden 

müssen. 

 

Lärm- und Vibra6ons-Arbeitsschutzverordnung (LärmVibra6onsArbSchV): 

- Diese Verordnung regelt den Schutz der Arbeitnehmer vor Lärm und Vibra�onen am 

Arbeitsplatz. 

- Sie legt Grenzwerte fest und schreibt Maßnahmen zur Lärmminderung und Vibra�onsdämpfung 

vor. 

 

Abfallgesetz und Abfallverordnung: 

- Das Abfallgesetz und die Abfallverordnung regeln die ordnungsgemäße Entsorgung von 

Abfällen. 

- Es gibt VorschriBen zur Trennung, Lagerung, Beförderung und Entsorgung von Abfallstoffen. 
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Gefährdungsbeurteilung: 

- Gemäß Arbeitsschutzgesetz ist der Arbeitgeber verpflichtet, eine Gefährdungsbeurteilung 

durchzuführen. 

- Dabei werden potenzielle Gefährdungen am Arbeitsplatz iden�fiziert und Maßnahmen zur 

Risikominimierung festgelegt. 

 

Es ist wich�g, sich mit den relevanten VorschriBen und Bes�mmungen vertraut zu machen und 

sicherzustellen, dass sie in der Praxis eingehalten werden. Regelmäßige Schulungen und 

Weiterbildungen zum Thema Arbeitssicherheit und Umweltschutz unterstützen die Einhaltung dieser 

VorschriBen und fördern ein sicheres und nachhal�ges Arbeitsumfeld. 

 

   8.2 Gefahrenquellen und Schutzmaßnahmen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk gibt es verschiedene Gefahrenquellen, die zu Unfällen, 

Verletzungen oder Gesundheitsschäden führen können. Hier sind einige typische Gefahrenquellen 

und entsprechende Schutzmaßnahmen: 

Maschinen und Werkzeuge: 

- Gefahr: Kontakt mit ro�erenden oder beweglichen Maschinenteilen, Werkzeugbruch, 

Schni verletzungen. 

- Schutzmaßnahmen: Verwendung von Schutzeinrichtungen an Maschinen, wie Schutzhauben 

und Not-Aus-Schalter. Einsatz von persönlicher Schutzausrüstung wie Schutzbrillen, 

Gehörschutz, Schni schutzhandschuhen. 

 

Lärm: 

- Gefahr: Lärmbelastung durch den Betrieb von Maschinen und Werkzeugen. 

- Schutzmaßnahmen: Verwendung von Gehörschutz, z. B. Ohrstöpseln oder Gehörschutzkapseln. 

Reduzierung des Lärms durch schalldämpfende Maßnahmen an Maschinen oder Einsatz von 

leiseren Werkzeugen. 

Chemikalien: 

- Gefahr: Exposi�on gegenüber chemischen Stoffen wie Schmiermi eln, Kühlmi eln oder 

Reinigungsmi eln. 

- Schutzmaßnahmen: Verwendung von persönlicher Schutzausrüstung, wie Handschuhen und 

Schutzbrillen, beim Umgang mit Chemikalien. Einhaltung der VorschriBen zur sicheren 

Lagerung, Handhabung und Entsorgung von chemischen Stoffen. 

 

Staub und Par6kel: 

- Gefahr: Einatmen von Staub und Par�keln während des Zerspanungsprozesses. 
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- Schutzmaßnahmen: Verwendung von Absauganlagen, um Staub und Par�kel am Entstehungsort 

abzusaugen. Einsatz von Atemschutzmasken, wenn die Staubbelastung hoch ist. 

 

Ergonomische Belastungen: 

- Gefahr: Belastungen des Muskel-Skele -Systems durch ungüns�ge Arbeitsposi�onen, schweres 

Heben oder wiederholte Bewegungen. 

- Schutzmaßnahmen: Ergonomische Gestaltung der Arbeitsplätze, z. B. höhenverstellbare 

Arbeits�sche und ergonomische Werkzeuge. Schulungen zur rich�gen Körperhaltung und 

Hebetechniken. 

 

Elektrische Gefahren: 

- Gefahr: Elektrische Schläge oder Brandgefahr durch unsachgemäße Verwendung von 

elektrischen Geräten. 

- Schutzmaßnahmen: Einhaltung der elektrischen Sicherheitsstandards, wie regelmäßige Prüfung 

von elektrischen Anlagen und Geräten. Verwendung von geerdeten Werkzeugen und 

Schutzschaltern. 

 

Brand- und Explosionsgefahr: 

- Gefahr: Brand- und Explosionsgefahr durch entzündliche Stoffe oder Funkenbildung. 

- Schutzmaßnahmen: Verwendung von feuerfesten Behältern für entzündliche Stoffe. 

Vermeidung von Funkenbildung durch geeignete Schutzmaßnahmen wie Funkenfänger oder die 

Verwendung von Werkzeugen mit Funkenarmierung. 

Es ist wich�g, dass Zerspanungsmechaniker sich der Gefahren bewusst sind und die entsprechenden 

Schutzmaßnahmen ergreifen. Regelmäßige Schulungen, Sicherheitsunterweisungen und die 

Einhaltung der vorgeschriebenen Schutzmaßnahmen tragen dazu bei, Unfälle zu vermeiden und die 

Gesundheit der Mitarbeiter zu schützen. 

 

   8.3 Entsorgung von Abfällen und umweltgerechtes Handeln 

Im Zerspanungsmechaniker-Handwerk fallen verschiedene Abfälle an, die ordnungsgemäß entsorgt 

werden müssen, um nega�ve Auswirkungen auf die Umwelt zu vermeiden. Hier sind einige Aspekte 

der Entsorgung von Abfällen und umweltgerechtes Handeln: 

 

Abfalltrennung:  

Trennen Sie Abfälle nach Art und Material, um eine ordnungsgemäße Entsorgung zu ermöglichen. 

Hierbei sollten die örtlichen VorschriBen und Richtlinien beachtet werden. Typische Abfallfrak�onen 

im Zerspanungsmechaniker-Handwerk sind Metallspäne, Kunststoffe, Altöle, Schmierstoffe und 

Verpackungsmaterialien. 
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Entsorgung von Metallspänen:  

Metallspäne können oB recycelt werden. Sammeln Sie sie separat und geben Sie sie an geeignete 

Recyclingunternehmen oder -anlagen ab. Beachten Sie dabei auch die spezifischen Anforderungen an 

die Spänequalität und -sor�erung. 

 

Entsorgung von Chemikalien:  

Chemikalien wie Kühlschmierstoffe und Reinigungsmi el müssen gemäß den geltenden VorschriBen 

entsorgt werden. Beachten Sie die Herstellerangaben und wenden Sie sich an zugelassene 

Entsorgungsdienstleister oder kommunale Entsorgungseinrichtungen. 

 

Altölentsorgung:  

Altöle fallen beim Betrieb von Maschinen und Werkzeugen an. Sie müssen gemäß den gesetzlichen 

Bes�mmungen gesammelt und an zugelassene Entsorgungsbetriebe übergeben werden. Achten Sie 

darauf, dass Altöle nicht mit anderen Abfällen vermischt werden. 

 

Umweltbewusstes Handeln:  

Neben der ordnungsgemäßen Entsorgung von Abfällen sollten Zerspanungsmechaniker auch auf 

umweltgerechtes Handeln achten. Vermeiden Sie beispielsweise übermäßigen Einsatz von 

Ressourcen wie Wasser und Energie. Nutzen Sie umwelPreundliche Verfahren und Technologien, wo 

möglich, um den ökologischen Fußabdruck zu reduzieren. 

 

Schulungen und Sensibilisierung:  

Sensibilisieren Sie Ihre Mitarbeiter für umweltbewusstes Handeln und die Bedeutung der korrekten 

Entsorgung von Abfällen. Regelmäßige Schulungen und Informa�onen zum Umweltschutz helfen, das 

Bewusstsein für nachhal�ges Handeln zu schärfen. 

 

Es ist wich�g, sich über die örtlichen VorschriBen und Bes�mmungen zur Abfallentsorgung zu 

informieren und diese konsequent einzuhalten. Zusammenarbeit mit zer�fizierten 

Entsorgungsdienstleistern und die regelmäßige Überprüfung der Entsorgungsprak�ken helfen, den 

Umweltschutz im Zerspanungsmechaniker-Handwerk zu gewährleisten. 

 

 

9. Wartung und Instandhaltung 
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Eine regelmäßige Wartung und Instandhaltung der Maschinen und Anlagen im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk ist von großer Bedeutung, um eine zuverlässige und sichere 

Arbeitsumgebung zu gewährleisten sowie die Lebensdauer der Geräte zu verlängern. Hier sind einige 

Aspekte der Wartung und Instandhaltung: 

Wartungsplanung:  

Erstellen Sie einen Wartungsplan, der die regelmäßige Überprüfung und Wartung der Maschinen und 

Anlagen festlegt. Berücksich�gen Sie dabei die Herstellerangaben, gesetzliche VorschriBen und 

interne Betriebsrichtlinien. 

Schmierung und Reinigung:  

Führen Sie regelmäßige Schmier- und Reinigungsarbeiten gemäß den Anweisungen des Herstellers 

durch. Achten Sie dabei auf die rich�ge Schmiermi elart, -menge und -intervalle. EnPernen Sie 

regelmäßig Verschmutzungen und Späne, um die Leistung und Funk�onalität der Maschinen zu 

erhalten. 

 

Überprüfung von Verschleißteilen:  

Inspek�eren Sie regelmäßig Verschleißteile wie Werkzeuge, Führungsschienen, Lager und Riemen. 

Ersetzen Sie abgenutzte oder beschädigte Teile rechtzei�g, um ein reibungsloses Funk�onieren der 

Maschinen sicherzustellen und Unfälle zu vermeiden. 

 

Kalibrierung von Messmi<eln:  

Überprüfen Sie regelmäßig die Genauigkeit und Kalibrierung von Messmi eln und -geräten, die für 

die Qualitätskontrolle verwendet werden. Kalibrieren Sie sie gegebenenfalls gemäß den 

herstellerspezifischen Anforderungen oder den geltenden Normen. 

 

Schulungen und Qualifika6onen:  

Stellen Sie sicher, dass das Wartungspersonal über das erforderliche Wissen und die Qualifika�onen 

verfügt, um die Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten ordnungsgemäß durchzuführen. Halten Sie 

das Personal über neue Technologien, Verfahren und Sicherheitsrichtlinien auf dem Laufenden. 

 

Dokumenta6on:  

Führen Sie eine umfassende Dokumenta�on aller Wartungsarbeiten durch, einschließlich 

Datumsangaben, durchgeführter Arbeiten, ausgetauschter Teile und anderer relevanten 

Informa�onen. Dies dient als Nachweis für durchgeführte Wartungen und ermöglicht eine effiziente 

Planung zukünBiger Wartungsarbeiten. 

 

Externe Unterstützung:  
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Bei komplexen Wartungs- und Reparaturarbeiten, insbesondere an spezialisierten Maschinen oder 

Steuerungssystemen, kann es ratsam sein, externe FachkräBe oder Servicedienstleister 

hinzuzuziehen, um sicherzustellen, dass die Arbeiten fachgerecht ausgeführt werden. 

Eine regelmäßige Wartung und Instandhaltung trägt nicht nur zur Sicherheit und Effizienz bei, 

sondern kann auch Kosten für Reparaturen und Ausfallzeiten reduzieren. Es ist wich�g, die 

Wartungsarbeiten systema�sch zu planen, durchzuführen und zu dokumen�eren, um eine op�male 

Leistung der Maschinen und Anlagen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk sicherzustellen. 

 

   9.1 Bedeutung der Wartung und Instandhaltung von Maschinen und Anlagen 

Die Wartung und Instandhaltung von Maschinen und Anlagen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

ist von großer Bedeutung aus verschiedenen Gründen: 

Sicherheit:  

Eine regelmäßige Wartung gewährleistet die Sicherheit der Mitarbeiter, da potenzielle Gefahren und 

Defekte rechtzei�g erkannt und behoben werden können. Dadurch wird das Risiko von Unfällen und 

Verletzungen reduziert. 

 

Zuverlässigkeit und Verfügbarkeit:  

Durch regelmäßige Wartungsmaßnahmen wird die Zuverlässigkeit und Verfügbarkeit der Maschinen 

und Anlagen erhöht. Durch die rechtzei�ge Erkennung und Behebung von Verschleiß, Defekten oder 

Fehlfunk�onen können ungeplante Ausfallzeiten minimiert und die Produk�onskon�nuität 

gewährleistet werden. 

Leistung und Qualität:  

Gut gewartete Maschinen arbeiten effizienter und liefern eine bessere Produktqualität. Regelmäßige 

Wartung ermöglicht eine op�male Funk�onsweise der Maschinen, was zu präzisen und qualita�v 

hochwer�gen Zerspanungsarbeiten führt. 

Kostenersparnis:  

Die regelmäßige Wartung und Instandhaltung von Maschinen und Anlagen kann langfris�g Kosten 

sparen. Durch die vorbeugende Wartung werden teure Reparaturen vermieden, die durch den Ausfall 

von Komponenten oder Maschinen verursacht werden könnten. Darüber hinaus kann eine gut 

gewartete Maschine effizienter arbeiten und den Energieverbrauch reduzieren. 

 

Lebensdauer der Maschinen:  

Eine regelmäßige Wartung und Instandhaltung trägt zur Verlängerung der Lebensdauer von 

Maschinen und Anlagen bei. Durch den rechtzei�gen Austausch von Verschleißteilen und die Pflege 

der Komponenten können Maschinen länger effek�v genutzt werden, bevor eine teure 

Neuanschaffung erforderlich wird. 
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Gesetzliche Anforderungen:  

In vielen Ländern unterliegt das Zerspanungsmechaniker-Handwerk bes�mmten gesetzlichen 

Bes�mmungen und VorschriBen hinsichtlich der Wartung und Sicherheit von Maschinen. Die 

Einhaltung dieser VorschriBen ist notwendig, um rechtliche Konsequenzen zu vermeiden und den 

Schutz von Mitarbeitern und Umwelt sicherzustellen. 

Die regelmäßige Wartung und Instandhaltung von Maschinen und Anlagen ist somit ein wesentlicher 

Bestandteil des Zerspanungsmechaniker-Handwerks. Durch gezielte Maßnahmen können Sicherheit, 

Zuverlässigkeit, Leistung und Qualität der Arbeitsprozesse verbessert werden, was letztendlich zu 

einer effizienten und erfolgreichen Arbeitsumgebung führt. 

 

   9.2 Wartungspläne und -maßnahmen 

Die Erstellung und Umsetzung von Wartungsplänen und -maßnahmen ist entscheidend, um eine 

systema�sche und effek�ve Wartung von Maschinen und Anlagen im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk sicherzustellen. Hier sind einige wich�ge Aspekte zu beachten: 

 

Inspek6on und Prüfung:  

Führen Sie regelmäßige Inspek�onen und Prüfungen der Maschinen und Anlagen durch, um 

potenzielle Probleme frühzei�g zu erkennen. Dies umfasst die Überprüfung von Verschleißteilen, 

Schmierung, elektrischen Komponenten und Sicherheitsvorrichtungen. 

 

Wartungsintervalle:  

Legen Sie geeignete Wartungsintervalle fest, basierend auf den Herstellerempfehlungen, 

betrieblichen Anforderungen und gesetzlichen VorschriBen. Berücksich�gen Sie dabei auch die 

Nutzungsdauer und Beanspruchung der Maschinen. 

 

Vorbeugende Wartung:  

Implemen�eren Sie vorbeugende Wartungsmaßnahmen, um Verschleiß und Defekte zu minimieren. 

Dies umfasst die regelmäßige Schmierung, den Austausch von Verschleißteilen, die Überprüfung von 

Antrieben und Riemen, die Reinigung von Filtern und Kühlern usw. 

 

Kalibrierung von Messmi<eln:  

Stellen Sie sicher, dass Messmi el und -geräte regelmäßig kalibriert werden, um ihre Genauigkeit und 

Zuverlässigkeit zu gewährleisten. Beachten Sie die spezifischen Kalibrierungsintervalle und -verfahren 

gemäß den Herstelleranweisungen und geltenden Normen. 

 



 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V.    

 

Ukrainians Interna�onal e.V. – Vereinsregister Amtsgericht Stu gart VR 725972 Autor: Siegfried Kraus 

- Internet: www.ukrainians-interna�onal.com – E-Mail: info@ukrainians-interna�onal.com Seite 72 

Sicherheitsüberprüfungen:  

Integrieren Sie regelmäßige Sicherheitsüberprüfungen in den Wartungsplan. Prüfen Sie 

beispielsweise die Funk�onalität von Not-Aus-Schaltern, Schutzeinrichtungen und elektrischen 

Anlagen, um die Sicherheit der Mitarbeiter zu gewährleisten. 

 

Dokumenta6on: 

Halten Sie alle durchgeführten Wartungsarbeiten in einer umfassenden Dokumenta�on fest. Erfassen 

Sie Datum, Art der Wartung, durchgeführte Maßnahmen, ausgetauschte Teile und Ergebnisse von 

Inspek�onen. Diese Dokumenta�on dient als Nachweis für durchgeführte Wartungen und ermöglicht 

eine effiziente Planung zukünBiger Maßnahmen. 

 

Schulung und Qualifika6on:  

Stellen Sie sicher, dass das Wartungspersonal über das erforderliche Wissen und die Qualifika�onen 

verfügt, um die Wartungsarbeiten ordnungsgemäß durchzuführen. Bieten Sie Schulungen und 

Fortbildungen an, um das Fachwissen und die Fähigkeiten des Personals auf dem neuesten Stand zu 

halten. 

 

Externe Unterstützung:  

Bei komplexen Wartungsarbeiten oder speziellen Reparaturen kann es sinnvoll sein, externe 

FachkräBe oder Servicedienstleister hinzuzuziehen. Externe Exper�se kann bei der Durchführung 

bes�mmter Wartungsarbeiten und der Diagnose von Problemen helfen. 

 

Die konsequente Umsetzung von Wartungsplänen und -maßnahmen trägt maßgeblich zur 

langfris�gen Leistung, Zuverlässigkeit und Sicherheit der Maschinen und Anlagen im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk bei. Eine regelmäßige und gut geplante Wartung minimiert 

Ausfallzeiten, erhöht die Lebensdauer der Maschinen und verbessert die Gesamteffizienz des 

Betriebs. 

 

   9.3 Fehleranalyse und -behebung bei Maschinenausfällen 

Bei Maschinenausfällen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk ist eine systema�sche Fehleranalyse 

und -behebung erforderlich, um den Betrieb schnellstmöglich wieder aufnehmen zu können. Hier 

sind einige wich�ge Schri e zur Fehleranalyse und -behebung: 

 

Fehleriden6fika6on:  

Iden�fizieren Sie den genauen Fehler oder das Problem, das zum Maschinenausfall geführt hat. 

Untersuchen Sie die Symptome und führen Sie gegebenenfalls erste visuelle Inspek�onen durch. 
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Protokollierung von Informa6onen:  

Dokumen�eren Sie alle relevanten Informa�onen, wie beispielsweise Fehlercodes, Warnmeldungen, 

Geräuschentwicklungen oder andere beobachtete Auffälligkeiten. Diese Informa�onen können bei 

der Fehleranalyse und -behebung hilfreich sein. 

 

Überprüfung von Stromversorgung und Anschlüssen:  

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ordnungsgemäß mit Strom versorgt wird und alle elektrischen 

Anschlüsse korrekt eingesteckt sind. Überprüfen Sie Sicherungen und Schalter, um mögliche 

Probleme mit der Stromversorgung auszuschließen. 

 

Systema6sche Fehleranalyse:  

Führen Sie eine systema�sche Fehleranalyse durch, um die Ursache des Maschinenausfalls zu 

ermi eln. Dies kann den Einsatz von Diagnosewerkzeugen, Fehlerprotokollen oder Expertenwissen 

erfordern. Überprüfen Sie einzelne Komponenten, Schaltkreise oder SoBwareeinstellungen, um das 

Problem einzugrenzen. 

 

Reparatur oder Austausch von Komponenten:  

Sobald die Fehlerursache iden�fiziert wurde, treffen Sie die erforderlichen Maßnahmen zur Reparatur 

oder zum Austausch der fehlerhaBen Komponenten. Beachten Sie dabei die SicherheitsvorschriBen 

und -richtlinien sowie die Herstellerempfehlungen. 

 

Funk6onstest und Überprüfung:  

Nach der Fehlerbehebung führen Sie einen Funk�onstest durch, um sicherzustellen, dass die 

Maschine ordnungsgemäß funk�oniert. Überprüfen Sie die relevanten Parameter und führen Sie 

gegebenenfalls Kalibrierungen durch. 

 

Präven6ve Maßnahmen:  

Analysieren Sie den Ursprung des Maschinenausfalls und ergreifen Sie präven�ve Maßnahmen, um 

ähnliche Probleme in der ZukunB zu vermeiden. Dies kann die Verbesserung von Wartungsprozessen, 

Schulungen oder die Aktualisierung von SoBware oder Firmware umfassen. 

 

Dokumenta6on:  
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Halten Sie alle durchgeführten Fehleranalysen, Reparaturen und präven�ven Maßnahmen in einer 

umfassenden Dokumenta�on fest. Dies dient als Referenz für zukünBige Wartungsarbeiten und hilB 

bei der Fehlerpräven�on und kon�nuierlichen Verbesserung. 

 

Bei komplexen Maschinenausfällen oder bei Bedarf an spezialisiertem Fachwissen können Sie auch 

externe Experten oder den technischen Support des Maschinenherstellers hinzuziehen. Eine effek�ve 

Fehleranalyse und -behebung ermöglicht es Ihnen, Ausfallzeiten zu minimieren, die Produk�vität 

wiederherzustellen und die Gesamteffizienz des Betriebs aufrechtzuerhalten. 

 

 

10. Berufs- und Arbeitsorganisa6on 

Arbeitszeitmodelle im Zerspanungsmechaniker-Handwerk können je nach Betrieb und 

Vereinbarungen variieren. Hier sind einige gängige Modelle: 

Vollzeitbeschä@igung:  

Die reguläre Arbeitszeit beträgt in der Regel 40 Stunden pro Woche, verteilt auf fünf Tage. Die 

genauen Arbeitszeiten können von Betrieb zu Betrieb unterschiedlich sein. 

Teilzeitbeschä@igung:  

TeilzeitkräBe arbeiten weniger als die reguläre Vollzeitstundenzahl pro Woche. Die genauen 

Arbeitszeiten und Tage werden individuell vereinbart. 

Schichtarbeit:  

In einigen Betrieben wird Schichtarbeit eingeführt, um den kon�nuierlichen Betrieb sicherzustellen. 

Dies beinhaltet den Einsatz von Früh-, Spät- und Nachtschichten, um eine kon�nuierliche Produk�on 

zu gewährleisten. 

Gleitzeit:  

Bei der Gleitzeit können Mitarbeiter ihre Arbeitszeiten innerhalb eines festgelegten Rahmens flexibel 

gestalten. Sie haben die Möglichkeit, ihre Arbeitszeiten individuell anzupassen, solange sie bes�mmte 

Kernarbeitszeiten einhalten. 

Bereitscha@sdienst:  

In manchen Fällen kann es erforderlich sein, dass Zerspanungsmechaniker im BereitschaBsdienst 

arbeiten. Dabei müssen sie außerhalb der regulären Arbeitszeiten erreichbar sein und bei Bedarf 

schnell zur Verfügung stehen. 

 

10.2 Betriebsorganisa6on im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 
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Die Betriebsorganisa�on im Zerspanungsmechaniker-Handwerk umfasst verschiedene Aspekte, um 

einen reibungslosen Ablauf der Arbeitsprozesse sicherzustellen. Hier sind einige wich�ge Elemente 

der Betriebsorganisa�on: 

Arbeitsplatzgestaltung:  

Die Arbeitsplätze sollten ergonomisch gestaltet sein, um die Gesundheit und Sicherheit der 

Mitarbeiter zu gewährleisten. Dies umfasst die rich�ge Posi�onierung von Werkzeugen, Maschinen 

und Arbeitsmaterialien sowie die Berücksich�gung von Beleuchtung, Lärm- und Arbeitsschutz. 

 

Arbeitsabläufe und Prozesse:  

Definieren Sie klare Arbeitsabläufe und Prozesse, um eine effiziente und strukturierte Arbeitsweise zu 

gewährleisten. Dies umfasst die Defini�on von Aufgaben, Verantwortlichkeiten und Zuständigkeiten 

sowie die Festlegung von Qualitätsstandards und Arbeitsanweisungen. 

 

Lagerhaltung und Materialverwaltung:  

Eine effek�ve Lagerhaltung und Materialverwaltung ist wich�g, um einen reibungslosen Materialfluss 

und eine rechtzei�ge Versorgung mit Werkstoffen und Werkzeugen sicherzustellen. Verfolgen Sie den 

Materialbestand, organisieren Sie das Lager und implemen�eren Sie geeignete Systeme zur 

Bestandskontrolle. 

 

Kommunika6on und Koordina6on:  

Eine gute Kommunika�on und Koordina�on zwischen den Mitarbeitern und verschiedenen 

Abteilungen ist entscheidend. Regelmäßige Teammee�ngs, klare Kommunika�onswege und effek�ve 

Zusammenarbeit fördern einen reibungslosen Informa�onsfluss und ermöglichen eine effiziente 

Zusammenarbeit. 

 

Qualitätsmanagement:  

Implemen�eren Sie ein Qualitätsmanagementsystem, um die Einhaltung von Qualitätsstandards und 

-vorschriBen sicherzustellen. Dies umfasst Qualitätskontrollen, Fehlererkennung und -

korrekturmaßnahmen sowie kon�nuierliche Verbesserungsprozesse. 

 

10.3 Berufs- und Karriereentwicklung im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

 

Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk bietet verschiedene Möglichkeiten zur beruflichen und 

karrieretechnischen Entwicklung. Hier sind einige Aspekte, die berücksich�gt werden können: 
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Fort- und Weiterbildung:  

Nehmen Sie regelmäßig an Fort- und Weiterbildungsmaßnahmen teil, um Ihre Kenntnisse und 

Fähigkeiten zu erweitern. Dies kann beispielsweise Schulungen zu neuen Technologien, 

Programmierkenntnissen oder spezialisierten Zerspanungstechniken umfassen. 

 

Spezialisierung:  

Erwägen Sie eine Spezialisierung in einem bes�mmten Bereich des Zerspanungsmechaniker-

Handwerks, z. B. CNC-Programmierung, Werkzeugkonstruk�on oder Qualitätsmanagement. Durch 

eine Spezialisierung können Sie Ihr Fachwissen ver�efen und sich von anderen FachkräBen abheben. 

 

Aufs6egsmöglichkeiten:  

Mit zunehmender Erfahrung und Qualifika�on können Sie in Ihrem beruflichen Werdegang 

aufsteigen. Dies kann eine Posi�on als Teamleiter, SchichPührer oder Werksta leiter beinhalten, bei 

der Sie mehr Verantwortung übernehmen und Mitarbeiter führen. 

 

Selbstständigkeit:  

In einigen Fällen besteht die Möglichkeit, sich selbstständig zu machen und ein eigenes 

Zerspanungsmechaniker-Handwerksunternehmen zu gründen. Dies erfordert unternehmerisches 

Geschick und Kenntnisse in den Bereichen Betriebsführung, Kundenakquise und -management. 

 

Networking und Branchenkontakte:  

Pflegen Sie Kontakte zu anderen Fachleuten, Kollegen und Branchenexperten. Networking kann Ihnen 

nicht nur dabei helfen, von anderen zu lernen, sondern auch potenzielle berufliche Chancen und 

Koopera�onsmöglichkeiten eröffnen. 

 

Es ist wich�g, Ihre berufliche Entwicklung ak�v zu planen und Ihre Fähigkeiten kon�nuierlich zu 

verbessern, um langfris�g erfolgreich im Zerspanungsmechaniker-Handwerk zu sein. 

 

    10.1 Arbeitsabläufe und -organisa6on im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Eine effiziente Arbeitsablauf- und Organisa�onsstruktur ist entscheidend, um im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk produk�v und erfolgreich zu sein. Hier sind einige Aspekte, die 

bei der Gestaltung von Arbeitsabläufen und der Organisa�on von Arbeitsprozessen berücksich�gt 

werden sollten: 

 

Analyse der Au@ragsanforderungen:  
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Beginnen Sie mit einer gründlichen Analyse der AuBragsanforderungen, um die spezifischen 

Anforderungen, Ziele und Zeitpläne zu verstehen. Erfassen Sie alle relevanten Informa�onen, 

einschließlich Werkstückzeichnungen, Toleranzen und Materialvorgaben. 

 

Ressourcenplanung:  

Basierend auf den AuBragsanforderungen planen Sie die benö�gten Ressourcen, wie Maschinen, 

Werkzeuge, Materialien und Personal. Stellen Sie sicher, dass alle erforderlichen Ressourcen 

rechtzei�g verfügbar sind, um Verzögerungen zu vermeiden. 

 

Arbeitsvorbereitung:  

Führen Sie eine detaillierte Arbeitsvorbereitung durch, um den reibungslosen Ablauf der 

Arbeitsabläufe sicherzustellen. Dies beinhaltet die Festlegung der Bearbeitungsreihenfolge, die 

Auswahl der geeigneten Werkzeuge und Spannmi el, die Programmierung von CNC-Maschinen und 

die Einrichtung der Arbeitsumgebung. 

 

Arbeitssicherheit:  

Stellen Sie sicher, dass alle erforderlichen Sicherheitsmaßnahmen eingehalten werden. Dazu gehört 

die Bereitstellung persönlicher Schutzausrüstung (PSA), die Schulung der Mitarbeiter in 

Sicherheitsverfahren und die regelmäßige Wartung der Maschinen, um sicherheitsrelevante Mängel 

zu vermeiden. 

Kommunika6on und Zusammenarbeit:  

Eine klare Kommunika�on und Zusammenarbeit zwischen den Mitarbeitern ist entscheidend. Stellen 

Sie sicher, dass alle relevanten Informa�onen über AuBräge, Änderungen oder Probleme effek�v 

kommuniziert werden. Fördern Sie eine offene Kommunika�onskultur, in der Mitarbeiter Ideen, 

Vorschläge oder Bedenken teilen können. 

Qualitätssicherung:  

Implemen�eren Sie Qualitätskontrollmaßnahmen, um sicherzustellen, dass die gefer�gten 

Werkstücke den spezifizierten Anforderungen entsprechen. Führen Sie regelmäßige 

Qualitätsprüfungen durch und dokumen�eren Sie die Ergebnisse, um eine hohe Produktqualität zu 

gewährleisten. 

Effiziente Maschinenauslastung:  

Planen Sie die Maschinenauslastung sorgfäl�g, um eine hohe Effizienz und Produk�vität zu erreichen. 

Nutzen Sie die Maschinenkapazitäten op�mal aus, indem Sie geeignete Fer�gungsverfahren und 

Werkzeugwechselzeiten minimieren. 

Arbeitszeitmanagement:  
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Verwalten Sie die Arbeitszeiten der Mitarbeiter effek�v, um eine op�male Auslastung zu 

gewährleisten und Überstunden oder Unterbesetzung zu vermeiden. Berücksich�gen Sie dabei 

gesetzliche VorschriBen und individuelle Vereinbarungen. 

 

Dokumenta6on und Rückverfolgbarkeit:  

Dokumen�eren Sie alle relevanten Informa�onen zu den Arbeitsabläufen, einschließlich Zeiten, 

verwendeter Werkzeuge, durchgeführter Maßnahmen und Qualitätsprüfungen. Dies ermöglicht eine 

Rückverfolgbarkeit und erleichtert die Fehleranalyse und -behebung. 

 

Kon6nuierliche Verbesserung:  

Implemen�eren Sie ein System zur kon�nuierlichen Verbesserung, um Arbeitsabläufe, Prozesse und 

Produk�vität ständig zu op�mieren. Analysieren Sie regelmäßig die Arbeitsabläufe, suchen Sie nach 

Op�mierungspotenzialen und setzen Sie Verbesserungsmaßnahmen um. 

Eine effek�ve Arbeitsablauf- und Organisa�onsstruktur trägt dazu bei, die Effizienz, Qualität und 

Produk�vität im Zerspanungsmechaniker-Handwerk zu steigern. Es ist wich�g, diese Aspekte 

kon�nuierlich zu überprüfen, anzupassen und zu verbessern, um we bewerbsfähig zu bleiben und 

Kundenzufriedenheit zu gewährleisten. 

 

    10.2 Teamarbeit und Kommunika6on 

Eine effek�ve Teamarbeit und Kommunika�on sind entscheidend, um reibungslose Arbeitsabläufe, 

eine hohe Produk�vität und eine gute Arbeitsatmosphäre im Zerspanungsmechaniker-Handwerk zu 

gewährleisten. Hier sind einige wich�ge Aspekte, die bei der Teamarbeit und Kommunika�on 

berücksich�gt werden sollten: 

 

Klare Kommunika6on:  

Stellen Sie sicher, dass die Kommunika�on innerhalb des Teams klar, präzise und verständlich ist. 

Verwenden Sie klare Anweisungen und sorgen Sie dafür, dass Informa�onen und Anforderungen gut 

vermi elt werden. Nutzen Sie verschiedene Kommunika�onskanäle wie persönliche Gespräche, E-

Mails oder Teammee�ngs, um den Informa�onsfluss aufrechtzuerhalten. 

 

Offene Kommunika6onskultur:  

Fördern Sie eine offene Kommunika�onskultur, in der alle Teammitglieder ihre Ideen, Meinungen und 

Bedenken frei äußern können. Schaffen Sie einen Raum, in dem konstruk�ve Kri�k und Feedback 

willkommen sind, um die Zusammenarbeit und das Lernen im Team zu fördern. 

 

Teamzusammensetzung:  
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Stellen Sie sicher, dass das Team aus FachkräBen mit unterschiedlichen Fähigkeiten und Kenntnissen 

besteht, um eine breite Exper�se abzudecken. Eine ausgewogene Teamzusammensetzung kann zu 

einem effek�ven Wissensaustausch und zur Lösung von Herausforderungen beitragen. 

 

Aufgaben- und Verantwortungsbereiche:  

Klären Sie die Aufgaben- und Verantwortungsbereiche jedes Teammitglieds, um Missverständnisse 

und Konflikte zu vermeiden. Jedes Teammitglied sollte wissen, welche Aufgaben es zu erledigen hat 

und welche Verantwortung es trägt. 

 

Zusammenarbeit und Unterstützung:  

Fördern Sie die Zusammenarbeit und gegensei�ge Unterstützung im Team. Teammitglieder sollten 

bereit sein, einander zu helfen, Wissen und Erfahrungen zu teilen und bei Bedarf Unterstützung 

anzubieten. Eine posi�ve Teamdynamik kann zu einer effizienten und angenehmen Arbeitsumgebung 

beitragen. 

 

Regelmäßige Teammee6ngs:  

Planen Sie regelmäßige Teammee�ngs, um den Informa�onsaustausch, die Diskussion von Projekten 

und Problemlösungen zu ermöglichen. Nutzen Sie diese Mee�ngs auch, um den Fortschri  zu 

überprüfen, Herausforderungen zu besprechen und gemeinsame Ziele zu setzen. 

 

Konfliktmanagement:  

Konflikte können in jedem Team auBreten. Es ist wich�g, diese Konflikte frühzei�g zu erkennen und 

angemessen zu lösen. Fördern Sie eine offene und respektvolle Kommunika�on, um Konflikte 

anzusprechen und gemeinsam nach Lösungen zu suchen. 

 

Wertschätzung und Anerkennung:  

Zeigen Sie Wertschätzung und Anerkennung für die Leistungen und Beiträge der Teammitglieder. 

Loben Sie gute Arbeit, belohnen Sie Erfolge und schaffen Sie eine posi�ve Arbeitsatmosphäre, die die 

Mo�va�on und das Engagement im Team fördert. 

Eine gute Teamarbeit und Kommunika�on tragen nicht nur zur Effizienz und Produk�vität bei, 

sondern auch zum Wohlbefinden der Teammitglieder. Durch eine posi�ve und koopera�ve 

Arbeitsumgebung können Herausforderungen besser bewäl�gt und die Ziele des 

Zerspanungsmechaniker-Handwerks erfolgreich erreicht werden. 

 

    10.3 Planung und Dokumenta6on von Arbeitsprozessen 
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Eine effek�ve Planung und Dokumenta�on von Arbeitsprozessen ist entscheidend, um einen 

reibungslosen Ablauf, eine hohe Qualität und eine effiziente Nutzung der Ressourcen im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk sicherzustellen. Hier sind einige wich�ge Aspekte, die bei der 

Planung und Dokumenta�on von Arbeitsprozessen berücksich�gt werden sollten: 

 

Arbeitsau@räge:  

Beginnen Sie mit der Erstellung klarer und präziser ArbeitsauBräge für jede Aufgabe oder jedes 

Projekt. Definieren Sie die Anforderungen, Ziele, Terminvorgaben und Ressourcen, die für die Aufgabe 

benö�gt werden. Stellen Sie sicher, dass die ArbeitsauBräge für alle Teammitglieder leicht 

verständlich und zugänglich sind. 

 

Zeitplanung:  

Erstellen Sie einen detaillierten Zeitplan, der die Reihenfolge der Aufgaben, die benö�gte Zeit für jede 

Aufgabe und die Abhängigkeiten zwischen den Aufgaben berücksich�gt. Berücksich�gen Sie auch 

eventuelle Pufferzeiten für unvorhergesehene Ereignisse oder Verzögerungen. Überwachen und 

aktualisieren Sie den Zeitplan regelmäßig, um sicherzustellen, dass die Arbeiten termingerecht 

abgeschlossen werden können. 

 

Ressourcenplanung:  

Iden�fizieren Sie die benö�gten Ressourcen für jede Aufgabe, einschließlich Werkzeuge, Materialien, 

Maschinen und ArbeitskräBe. Stellen Sie sicher, dass alle benö�gten Ressourcen rechtzei�g verfügbar 

sind, um Verzögerungen und Engpässe zu vermeiden. Planen Sie auch die op�male Nutzung der 

Ressourcen, um Effizienz und Produk�vität zu maximieren. 

 

Arbeitsablaufdiagramme:  

Erstellen Sie Arbeitsablaufdiagramme oder Prozessflussdiagramme, um den gesamten Arbeitsprozess 

visuell darzustellen. Dies hilB bei der Iden�fizierung von Engpässen, Op�mierungsmöglichkeiten und 

potenziellen Risiken. Die Diagramme können auch als Schulungs- und Referenzmaterial für neue 

Mitarbeiter dienen. 

 

Dokumenta6on:  

Dokumen�eren Sie alle relevanten Informa�onen zu den Arbeitsprozessen, einschließlich Zeiten, 

verwendeter Werkzeuge, durchgeführter Maßnahmen und Qualitätsprüfungen. Dies ermöglicht eine 

Rückverfolgbarkeit und erleichtert die Fehleranalyse und -behebung. 

 

Qualitätssicherung:  
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Integrieren Sie Qualitätskontrollmaßnahmen in die Arbeitsprozesse, um sicherzustellen, dass die 

gefer�gten Teile den erforderlichen Standards und Spezifika�onen entsprechen. Dokumen�eren Sie 

die durchgeführten Qualitätsprüfungen und halten Sie Protokolle über Abweichungen und 

Korrekturmaßnahmen. 

 

Überprüfung und Verbesserung:  

Regelmäßige Überprüfung der Arbeitsprozesse und Iden�fizierung von Op�mierungsmöglichkeiten. 

Analysieren Sie die Effizienz, Qualität und Produk�vität der Arbeitsprozesse und implemen�eren Sie 

Verbesserungsmaßnahmen, um kon�nuierliche Weiterentwicklung sicherzustellen. 

 

Die Planung und Dokumenta�on von Arbeitsprozessen ist ein wich�ger Bestandteil der 

professionellen Arbeitsorganisa�on im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Durch eine sorgfäl�ge 

Planung und klare Dokumenta�on können Arbeitsabläufe op�miert, Fehler minimiert und die 

Effizienz des gesamten Betriebs verbessert werden. 

 

 

11. Weiterbildung und Karrieremöglichkeiten 

Die Bedeutung von Weiterbildung im Zerspanungsmechaniker-Handwerk kann nicht genug betont 

werden. Angesichts des ständigen technologischen Fortschri s und der Weiterentwicklung der 

Industrie ist es wich�g, dass Zerspanungsmechaniker ihr Wissen und ihre Fähigkeiten kon�nuierlich 

erweitern und auf dem neuesten Stand halten. Weiterbildung bietet eine Vielzahl von Vorteilen, 

darunter: 

 

Aktualisierung von Fachkenntnissen:  

Durch Weiterbildung können Zerspanungsmechaniker auf dem Laufenden bleiben und neueste 

Technologien, Werkzeuge und Verfahren kennenlernen. Dies ermöglicht es ihnen, ihre Fähigkeiten zu 

erweitern und effek�ver zu arbeiten. 

 

Verbesserung der beruflichen Fähigkeiten:  

Weiterbildung bietet die Möglichkeit, neue Fähigkeiten und Techniken zu erlernen, die in der Branche 

gefragt sind. Dies kann die beruflichen Perspek�ven verbessern und zu Aufs�egschancen führen. 

 

Anpassung an technologische Veränderungen:  

Die Industrie für Zerspanungsmechanik unterliegt ständigem technologischem Wandel. Durch 

Weiterbildung können Zerspanungsmechaniker sich mit den neuesten Maschinen, SoBware und 

automa�sierten Systemen vertraut machen und sich an neue Arbeitsmethoden anpassen. 
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Erhöhung der Arbeitsplatzsicherheit:  

Zerspanungsmechaniker, die bereit sind, sich weiterzubilden und ihre Fähigkeiten zu verbessern, sind 

oB wertvolle Mitarbeiter für Unternehmen. Durch ihre breiteren Kenntnisse und Fähigkeiten sind sie 

in der Lage, sich an verschiedene Aufgaben anzupassen und können so ihre Arbeitsplatzsicherheit 

erhöhen. 

 

Persönliche und berufliche Entwicklung:  

Weiterbildung ermöglicht es Zerspanungsmechanikern, ihr Potenzial voll auszuschöpfen und sich 

persönlich und beruflich weiterzuentwickeln. Sie können neue Herausforderungen annehmen, 

Verantwortung übernehmen und ihre Karriere vorantreiben. 

 

11.2 Weiterbildungsmöglichkeiten im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

 

Es gibt verschiedene Weiterbildungsmöglichkeiten für Zerspanungsmechaniker, um ihre Kenntnisse 

und Fähigkeiten zu erweitern. Hier sind einige gängige Weiterbildungsop�onen: 

Berufliche Fortbildung:  

Es gibt eine Vielzahl von Fortbildungsangeboten, die speziell auf das Zerspanungsmechaniker-

Handwerk zugeschni en sind. Diese Fortbildungen umfassen Themen wie CNC-Programmierung, 

spezialisierte Zerspanungstechniken, Qualitätssicherung und Qualitätsmanagement. 

Techniker-Weiterbildung:  

Der Abschluss als staatlich geprüBer Techniker ermöglicht eine umfassende Weiterbildung im Bereich 

der Zerspanungstechnik. Techniker erlernen fortgeschri ene Fähigkeiten in der Planung, 

Programmierung und Überwachung von Zerspanungsprozessen. 

Studium:  

Ein Studium in Maschinenbau oder einem verwandten technischen Bereich kann zusätzliche 

Kenntnisse und Qualifika�onen vermi eln, die über das Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

hinausgehen. Dies eröffnet Möglichkeiten für höhere Posi�onen und Karrierewege in der Industrie. 

Seminare und Schulungen:  

Es gibt viele Schulungs- und Seminarangebote, die spezifische Themen im Bereich Zerspanung und 

Fer�gung abdecken. Diese kurzfris�gen Schulungen können dabei helfen, spezielle Fähigkeiten zu 

erlernen oder vorhandene Kenntnisse zu ver�efen. 

 

11.3 Karrieremöglichkeiten im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 
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Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk bietet verschiedene Karrieremöglichkeiten für gut 

ausgebildete FachkräBe. Einige mögliche Karrierewege sind: 

Fachkra@ in einem Zerspanungsbetrieb:  

Nach Abschluss der Ausbildung können Zerspanungsmechaniker als FachkräBe in Unternehmen der 

Metall- und Maschinenbaubranche arbeiten. Sie können Aufgaben in der Einrichtung, Bedienung und 

Wartung von Maschinen übernehmen und sich auf bes�mmte Zerspanungstechniken spezialisieren. 

CNC-Spezialist:  

Durch ver�eBe Kenntnisse in CNC-Programmierung und -Steuerung können Zerspanungsmechaniker 

sich auf CNC-gesteuerte Maschinen spezialisieren und als CNC-Spezialisten arbeiten. Sie 

programmieren und überwachen komplexe CNC-Prozesse und tragen zur Effizienz und Genauigkeit 

der Fer�gung bei. 

Meister oder Techniker:  

Durch eine Weiterbildung zum Meister oder staatlich geprüBen Techniker können 

Zerspanungsmechaniker Führungsposi�onen in Unternehmen übernehmen. Sie können 

Verantwortung für die Planung, Überwachung und Organisa�on der Zerspanungsprozesse 

übernehmen und ein Team von Mitarbeitern leiten. 

Spezialisierung in bes6mmten Bereichen:  

Zerspanungsmechaniker haben die Möglichkeit, sich auf spezielle Bereiche wie Werkzeugbau, 

Prototypenfer�gung oder Hochpräzisionszerspanung zu spezialisieren. Diese Spezialisierungen 

erfordern oB weiterführende Schulungen und bieten die Möglichkeit, in hochspezialisierten 

Unternehmen oder Projekten tä�g zu sein. 

 

Die genannten Weiterbildungsmöglichkeiten und Karrierewege zeigen, dass das 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk eine solide Grundlage für eine erfolgreiche berufliche LauCahn 

bietet. Durch kon�nuierliche Weiterbildung und berufliche Entwicklung können 

Zerspanungsmechaniker ihre Fähigkeiten erweitern, ihre Karrierechancen verbessern und zu 

Innova�onen und Fortschri  in der Industrie beitragen. 

 

    11.1 Fort- und Weiterbildungsmöglichkeiten im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

Fort- und Weiterbildung spielen eine wich�ge Rolle im Zerspanungsmechaniker-Handwerk, um mit 

den sich ste�g verändernden Anforderungen und Technologien Schri  zu halten. Hier sind einige 

gängige Fort- und Weiterbildungsmöglichkeiten: 

 

Fortbildungslehrgänge:  

Es gibt eine Vielzahl von Fortbildungslehrgängen, die auf spezifische Themen und Fer�gkeiten im 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk abzielen. Diese Lehrgänge können in verschiedenen 
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Bildungseinrichtungen oder von Industrieverbänden angeboten werden. Sie decken Themen wie 

CNC-Programmierung, Werkzeugtechnologie, Qualitätsmanagement und Prozessop�mierung ab. 

Technikerweiterbildung:  

Eine weitere Möglichkeit zur Weiterbildung ist der Abschluss als staatlich geprüBer Techniker im 

Bereich Maschinenbau oder Zerspanungstechnik. Dieser Abschluss bietet eine umfassende Ver�efung 

der Kenntnisse und Fähigkeiten und ermöglicht es den Absolventen, höhere Posi�onen einzunehmen 

und mehr Verantwortung zu übernehmen. 

Meisterausbildung:  

Die Meisterausbildung ist eine fortgeschri ene berufliche Weiterbildung im Handwerk. Der Abschluss 

als Zerspanungsmechanikermeister eröffnet Karrieremöglichkeiten im Bereich der Führung, Aufsicht 

und Ausbildung von Mitarbeitern. Meister können auch ein eigenes Unternehmen gründen und 

betreiben. 

Seminare und Workshops:  

Es werden regelmäßig Seminare und Workshops zu spezifischen Themen im Zerspanungsmechaniker-

Handwerk angeboten. Diese Veranstaltungen können von Bildungseinrichtungen, Unternehmen oder 

Fachverbänden organisiert werden und decken aktuelle Themen wie neue Technologien, 

Werkzeugentwicklung oder Normen und Standards ab. 

Online-Kurse und E-Learning:  

Mit der fortschreitenden Digitalisierung bieten sich auch Online-Kurse und E-Learning-Pla^ormen als 

flexible und zugängliche Form der Weiterbildung an. Diese Kurse ermöglichen es 

Zerspanungsmechanikern, ihre Kenntnisse und Fähigkeiten in ihrem eigenen Tempo und nach Bedarf 

zu erweitern. 

 

Es ist wich�g, dass Zerspanungsmechaniker kon�nuierlich in ihre berufliche Weiterentwicklung 

inves�eren, um ihre Fachkenntnisse zu erweitern und auf dem neuesten Stand zu bleiben. Durch Fort- 

und Weiterbildung können sie ihre Karrierechancen verbessern, ihre Exper�se in spezifischen 

Bereichen ausbauen und zur Innova�onskraB und We bewerbsfähigkeit der Unternehmen beitragen. 

 

    11.2 Aufs6egs- und Karrieremöglichkeiten 

Das Zerspanungsmechaniker-Handwerk bietet vielfäl�ge Aufs�egs- und Karrieremöglichkeiten für gut 

qualifizierte FachkräBe. Hier sind einige der möglichen Wege zur beruflichen Weiterentwicklung: 

Fachkra@ in einem Zerspanungsbetrieb:  

Nach erfolgreich abgeschlossener Ausbildung können Zerspanungsmechaniker als FachkräBe in 

Unternehmen der Metall- und Maschinenbaubranche arbeiten. Hier können sie ihre Fähigkeiten in 

der Einrichtung, Bedienung und Wartung von Maschinen weiterentwickeln und sich auf bes�mmte 

Zerspanungstechniken spezialisieren. 

CNC-Spezialist:  
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Durch ver�eBe Kenntnisse in CNC-Programmierung und -Steuerung können Zerspanungsmechaniker 

sich als CNC-Spezialisten profilieren. Sie sind in der Lage, komplexe CNC-Prozesse zu programmieren, 

zu überwachen und zu op�mieren. Als CNC-Spezialisten tragen sie zur Effizienz, Präzision und Qualität 

der Fer�gung bei. 

Teamleiter oder Meister:  

Mit entsprechender Berufserfahrung und Weiterbildung besteht die Möglichkeit, in eine 

Führungsposi�on aufzusteigen. Als Teamleiter oder Meister übernehmen Zerspanungsmechaniker 

Verantwortung für die Organisa�on und Koordina�on von Arbeitsabläufen, die Schulung und 

Anleitung von Mitarbeitern sowie die Gewährleistung der Qualitätsstandards. 

Techniker:  

Durch eine Weiterbildung zum staatlich geprüBen Techniker im Bereich Maschinenbau oder 

Zerspanungstechnik können Zerspanungsmechaniker ihre technischen Fähigkeiten und ihr Fachwissen 

erweitern. Als Techniker sind sie in der Lage, komplexe Aufgabenstellungen zu analysieren, Lösungen 

zu entwickeln und Projekte zu leiten. 

Selbstständigkeit:  

Für erfahrene Zerspanungsmechaniker besteht die Möglichkeit, ein eigenes Unternehmen im Bereich 

Zerspanungstechnik zu gründen. Als Unternehmer können sie ihre Fachkenntnisse und Fähigkeiten 

einsetzen, um Kunden zu bedienen, innova�ve Lösungen anzubieten und ihre eigenen GeschäBsziele 

zu verfolgen. 

 

Darüber hinaus bieten sich weitere Karrieremöglichkeiten in der Industrie, wie beispielsweise die 

Übernahme von Posi�onen im Management, der Produktentwicklung, dem Vertrieb oder der 

technischen Beratung. Durch kon�nuierliche Weiterbildung, berufliche Erfahrung und die Entwicklung 

spezifischer Kompetenzen können Zerspanungsmechaniker ihre Aufs�egs- und Karrierechancen 

maximieren und ihren beruflichen Werdegang ak�v gestalten. 

 

 

12. Anhang 

 

 

    12.1 Glossar mit wich6gen Fachbegriffen 

Hier ist ein Glossar mit wich�gen Fachbegriffen im Zerspanungsmechaniker-Handwerk: 

 

Zerspanung:  

Das Verfahren der Materialbearbeitung durch das EnPernen von Material in Form von Spänen mit 

Hilfe von Werkzeugen. 
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Spanbildung:  

Der Prozess, bei dem sich während der Zerspanung Späne bilden, indem Material von der 

Werkstückoberfläche abgetragen wird. 

Schni<kra@:  

Die KraB, die auf das Werkzeug während der Zerspanung wirkt und von der Schneidbewegung und 

dem Materialabtrag abhängt. 

Spanarten:  

Unterschiedliche Arten von Spänen, die sich je nach Werkstoff, Zerspanungsverfahren und 

Werkzeuggeometrie bilden können, z.B. Wendelspäne, Kräuselspäne, Flachspäne usw. 

Schneidstoffe:  

Materialien, aus denen Zerspanungswerkzeuge hergestellt sind, wie Hartmetall, HSS 

(Hochleistungsschnellstahl) oder Keramik. 

Zerspanungsparameter:  

Einstellungen und Variablen, die die Zerspanung beeinflussen, z.B. Schni geschwindigkeit, 

Vorschubgeschwindigkeit, Schni �efe und Zustellung. 

Drehmaschine:  

Eine Maschine, die zum Drehen von Werkstücken um ihre Achse verwendet wird. Sie ermöglicht das 

Erzeugen von rota�onssymmetrischen Werkstücken. 

Fräsmaschine:  

Eine Maschine, bei der das Werkzeug ro�ert und sich das Werkstück entlang mehrerer Achsen 

bewegt. Sie wird zum Fräsen von Werkstücken verwendet. 

Bohrmaschine:  

Eine Maschine, die zum Bohren von Löchern in Werkstücken verwendet wird. Sie erzeugt zylindrische 

Ver�efungen im Werkstück. 

CNC-Technologie:  

Computerized Numerical Control - eine computergesteuerte Technologie, bei der CNC-Maschinen 

durch vorprogrammierte Anweisungen gesteuert werden. 

Messtechnik:  

Die Anwendung von Messinstrumenten und -verfahren zur Überprüfung und Kontrolle von Maßen, 

Toleranzen und Oberflächenqualitäten von Werkstücken. 

Qualitätskontrolle:  

Der Prozess der Überprüfung und Sicherstellung der Qualität von hergestellten Werkstücken durch 

Messungen, Prüfungen und Inspek�onen. 

CNC-Programmierung:  
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Das Erstellen von Programmen, die die Bewegungen und Ak�onen einer CNC-Maschine steuern. Es 

umfasst die Defini�on von Werkzeugbahnen, Schni geschwindigkeiten und weiteren Parametern. 

Arbeitssicherheit:  

Maßnahmen und VorschriBen zur Gewährleistung der Sicherheit am Arbeitsplatz, um Verletzungen 

und Unfälle zu vermeiden. 

5. Umweltschutz:  

Maßnahmen zur Minimierung der Auswirkungen von Produk�onsprozessen auf die Umwelt, z.B. 

durch Abfallmanagement und Emissionskontrolle. 

 

Dieses Glossar umfasst einige grundlegende Fachbegriffe im Zerspanungsmechaniker-Handwerk. Es 

ist wich�g, diese Begriffe zu verstehen, um die Fachsprache der Branche zu beherrschen und effek�v 

zu kommunizieren. 

 

    12.2 Formelsammlung und Rechenbeispiele 

Hier sind einige gängige Formeln und Rechenbeispiele, die im Zerspanungsmechaniker-Handwerk 

verwendet werden: 

 

1. Schni<geschwindigkeit (v): 

   Formel: v = (π * d * n) / 1000 

   v = Schni geschwindigkeit in m/min 

   d = Durchmesser des Werkstücks in mm 

   n = Drehzahl der Maschine in U/min 

 

2. Vorschubgeschwindigkeit (f): 

   Formel: f = n * z * f_z 

   f = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min 

   n = Drehzahl der Maschine in U/min 

   z = Anzahl der Schneiden des Werkzeugs 

   f_z = Vorschub pro Zahn in mm/Zahn 

 

3. Schni<kra@ (F): 

   Formel: F = k * f_z * f 
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   F = Schni kraB in N 

   k = spezifische Schni kraB (abhängig vom Werkstoff und Werkzeugmaterial) 

   f_z = Vorschub pro Zahn in mm/Zahn 

   f = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min 

 

4. Drehmoment (M): 

   Formel: M = F * (d/2) 

   M = Drehmoment in Nm 

   F = Schni kraB in N 

   d = Durchmesser des Werkzeugs oder der Spannmu er in mm 

 

5. Spanvolumen (Vc): 

   Formel: Vc = f * ap * ae 

   Vc = Spanvolumen in mm³/Umdrehung 

   f = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min 

   ap = Schni �efe in mm 

   ae = Zustellung in mm/Umdrehung 

 

Rechenbeispiel: 

Gegeben:  

Durchmesser des Werkstücks (d) = 50 mm 

Drehzahl der Maschine (n) = 1000 U/min 

Anzahl der Schneiden des Werkzeugs (z) = 4 

Vorschub pro Zahn (f_z) = 0.1 mm/Zahn 

 

1. Berechnung der Schni<geschwindigkeit (v): 

   v = (π * d * n) / 1000 

   v = (3.14 * 50 * 1000) / 1000 

   v = 157 m/min 
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2. Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit (f): 

   f = n * z * f_z 

   f = 1000 * 4 * 0.1 

   f = 400 mm/min 

 

Diese Formeln und Rechenbeispiele dienen zur Veranschaulichung und können je nach spezifischer 

Anwendung und Maschineneinstellungen variieren. Es ist wich�g, die rich�gen Formeln und Werte 

entsprechend der konkreten Situa�on und den gegebenen Parametern anzuwenden. 

 

    12.3 Verzeichnis weiterführender Literatur und Online-Ressourcen 

Hier ist eine Liste von weiterführender Literatur und Online-Ressourcen, die für das 

Zerspanungsmechaniker-Handwerk nützlich sein können: 

 

Literatur: 

 

- "Handbuch Zerspantechnik" von Karl-Heinz Jörg 

- "CNC-Handbuch" von Hans B. Kief und Helmut A. Roschiwal 

- "Werkzeugmaschinen 1: Maschinenarten und Anwendungsbereiche" von Manfred Weck 

- "Werkzeugmaschinen 2: Konstruk�on und Berechnung" von Manfred Weck 

- "Grundlagen der Zerspantechnik" von Peter Seidler 

- "Werkzeugmaschinen - Grundlagen, Auslegung, Ausführungsbeispiele" von Friedrich Klocke 

 

Online-Ressourcen: 

 

1. VDW - Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken:  

Die offizielle Website des VDW bietet Informa�onen über das Zerspanungsmechaniker-Handwerk, 

Neuigkeiten und Ressourcen. 

   Link: h ps://www.vdw.de/ 

 

2. VDI Zerspantechnik:  

Die Website des VDI-Fachbereichs Zerspantechnik bietet Fachinforma�onen, Veranstaltungen und 

Veröffentlichungen rund um das Thema Zerspanung. 

   Link: h ps://www.vdi.de/technik/fachthemen/produk�onstechnik/zerspantechnik 
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3. Werkzeugmaschinenportal:  

Ein Online-Portal für Werkzeugmaschinen mit Informa�onen über verschiedene Maschinentypen, 

Hersteller und technische Ressourcen. 

   Link: h ps://www.werkzeugmaschinenportal.de/ 

 

4. MachiningCloud:  

Eine Online-Pla^orm, die Werkzeugdaten und Schneidwerkzeuge von verschiedenen Herstellern 

bereitstellt, um die CNC-Programmierung und Werkzeugauswahl zu erleichtern. 

   Link: h ps://www.machiningcloud.com/ 

 

5. YouTube-Kanäle: 

   - "Hoffmann Group": Ein YouTube-Kanal, der Videos zu Werkzeugen, Zerspanungstechniken und 

Maschinen zeigt. 

   - "Haas Automa�on": Ein YouTube-Kanal, der Videos zur CNC-Bearbeitung und Programmierung mit 

Haas-Maschinen bietet. 

 

Es ist ratsam, auf dem aktuellen Stand der Technologie zu bleiben und sich regelmäßig über neue 

Entwicklungen und Trends in der Zerspanungsmechanik zu informieren. Zusätzlich zu den genannten 

Ressourcen gibt es auch FachzeitschriBen und -publika�onen, die weitere Einblicke und 

Informa�onen bieten können. 
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Kontakt: 
Siegfried Kraus 

Vorstand 
 

UKRAINIANS INTERNATIONAL e.V. 
 
 

Theodor-Quehl-Str. 10 
c/o Maksym Pozhydaiev (Vorstand) 

D-78727 Oberndorf am Neckar 
 

Tel.: +49 1577 4279710 
E-Mail: info@ukrainians-international.com 
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