
EUROPA-FACHBUCHREIHE
für Holztechnik

24. Auflage

Bearbeitet von Lehrern an beruflichen Schulen und Ingenieuren

Lektorat: Dipl.-Ing. (FH) Wolfgang Nutsch, Studiendirektor

VERLAG EUROPA-LEHRMITTEL · Nourney, Vollmer GmbH & Co. KG
Düsselberger Straße 23 · 42781 Haan-Gruiten

Europa-Nr.: 40117

Holztechnik
Fachkunde



Bearbeiter der Holztechnik – Fachkunde:

Bounin, Katrina Dipl.-Ing., Oberstudienrätin Walheim

Eckhard, Martin Tischlermeister, Pädagoge Stuttgart

Hammerl, Dietmar Tischler, Oberstudienrat Ottersberg/Bremen

Krämer, Georg Dipl.-Holzwirt Bad Wildungen

Letsch, Bernhard Dipl.-Ing. (FH), Professor Biel, Schweiz

Nutsch, Torsten Dr.-Ing. Schwäbisch Gmünd

Nutsch, Wolfgang Dipl.-Ing. (FH), Studiendirektor Stuttgart

Schlatter, Kuno Dipl.-Ing. (FH), Oberstudienrat Freiburg, Löffingen

Siebert, Dittmar Dipl.-Ing. (FH), Holztechnik Schauenburg

Willgerodt, Frank Studiendirektor Pölich, Trier

Leitung des Arbeitskreises:

Wolfgang Nutsch, Studiendirektor, Stuttgart

Bildbearbeitung:

Wolfgang Nutsch, Stuttgart

Verlag Europa-Lehrmittel, Zeichenbüro, Ostfildern

24. Auflage 2017
Druck 5 4 3 2 1

Alle Drucke derselben Auflage sind parallel einsetzbar, da sie bis auf die Behebung von Druckfehlern untereinander
unverändert sind.

ISBN  978-3-8085-4057-2

Alle Rechte vorbehalten. Das Werk ist urheberrechtlich geschützt. Jede Verwertung außerhalb der gesetzlich 
geregelten Fälle muss vom Verlag schriftlich genehmigt werden.

© 2017 by Verlag Europa-Lehrmittel, Nourney, Vollmer GmbH & Co. KG, 42781 Haan-Gruiten
http://www.europa-lehrmittel.de
Satz: Satz+Layout Werkstatt Kluth GmbH, 50374 Erftstadt
Umschlaggestaltung: Blick Kick Kreativ KG, 42653 Solingen
Druck: B.O.S.S Medien GmbH, 47574 Goch



3

Vorwort zur 24. Auflage

Die 24. Auflage „Fachkunde – Holztechnik“ deckt nicht nur die in den bundeseinheitlichen Rahmenlehr-
plänen geforderten Bildungsinhalte im Bereich der Technologie ab, sondern geht mit weiterführenden 
und anspruchsvolleren Inhalten darüber hinaus.

Alle Themenbereiche sind klar, überschaubar und so gegliedert, wie Auszubildende ihre Berufsausbil-
dung Stück für Stück erleben. Dadurch bietet das Buch beim angeleiteten Lernen eine wertvolle Hilfe und 
beim selbstgesteuerten Lernen eine wichtige, leicht zu handhabende Informationsquelle, die besonders 
für einen handlungsorientierten Unterricht von hohem Wert ist.

Das Fachbuch beginnt mit dem Beruf und dem Arbeitsplatz und macht den Auszubildenden die betrieb-
lichen Abläufe in groben Umrissen bewusst. Es stellt ihnen zunächst die Werkstoffe, ihren Arbeitsplatz 
und Handwerkzeuge vor, erläutert das Herstellen und Zusammenfügen von Teilen und beschreibt den 
Bau von Einzelmöbeln. Dann schließen sich die anspruchsvolleren Themen an, wie zum Beispiel Oberflä-
chenmittel und Oberflächenbehandlung, Maschinen und Maschinenarbeit, auch mit der CNC-Technik und 
dem Steuern und Regeln, den betriebstechnischen Anlagen, dem Bau von Einbauschränken, den Bauele-
menten des Innenausbaus wie Wand- und Deckenverkleidungen, Innentüren, Holztreppen, Trennwände, 
Fußböden und den Baukörper abschließenden Elementen wie Haustüren und Fenster. Selbstverständlich 
sind in nahezu allen Fachgebieten die Gedanken und Bestimmungen der Sicherheit, des Umweltschutzes 
und der Ökologie berücksichtigt. Die Ausführungen über Schall-, Wärme- und Brandschutz wurden wie-
der auf den neuesten Stand gebracht. Am Schluss des Buches sind die chemischen, physikalischen und 
elektrotechnischen Grundlagen zur Information oder Nachbereitung aufgeführt.

Die 24. Auflage der „Fachkunde – Holztechnik“ enthält eine CD-ROM, in der die im Buch enthaltenen 
Abbildungen und Tabellen verfügbar sind. Außerdem enthält diese CD ein ausführliches Programm 

über zahlreiche Holzarten, deren Inhaltsstoffe, deren Verwendungsmöglichkeiten und Erkennung. Geson-
dert wird eine interaktive CD-Rom angeboten, bei der die Begriffe in den Bildern ein- und ausgeblendet 
werden können. Sie kann die Unterrichtsgestaltung der Lehrerinnen und Lehrer wesentlich erleichtern. 

Die „Fachkunde – Holztechnik“ eignet sich mit den aufeinander abgestimmten Holztechnik-Büchern des 
Verlages wie das „Arbeitsbuch Grundwissen – Lernfelder 1 bis 6“ und das „Arbeitsbuch – Lernfelder 7 
bis 12“, die „Holztechnik – Mathematik“, das „Holztechnik – Tabellenbuch“  und das den Lernfeldern an-
gepasste Fachbuch „Holztechnik – Gestaltung – Konstruktion – Arbeitsplanung“ besonders für den Unter-

richt in Lernfeldern.  

Dieses umfassende Fachbuch ist für die Auszubildenden in gewerblichen Berufsschulen, Berufsfach-
schulen, betrieblichen und überbetrieblichen Ausbildungsstätten ein hilfreiches Lernmittel, für Schüler in 
Meister- und Technikerschulen eine wertvolle Zusammenfassung des Grundwissens und für den Praktiker 
eine ergiebige Informationsquelle. Daneben eignet es sich zum Selbststudium und kann darüber hinaus 
mithilfe des sehr umfangreichen Sachwortverzeichnisses als Nachschlagewerk dienen, für alle, die Ant-
worten auf fachliche Fragen aus dem Bereich der Holztechnik suchen.

Winter 2016/17 Wolfgang Nutsch
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Bild 1: Auszubildende in der Tischlerwerkstatt

Ausbildung im Industriebetrieb – IHK

Berufsbezeichnung

Modelltischler

Tätigkeitsfelder

Fässer, Kübel

Schiffszimmerer

Fahrzeug-
gestellmacher

Holzmechaniker

Segel- und Sportflugzeuge

Möbel, Fenster, Türen,
Böden, Decken- und Wand-
verkleidungen, Laden-, 
Praxis- und Büroeinrichtun-
gen, Treppen und Einbauteile

Segel- u. Sportboote, Motor-
boote und kleine Fischkutter

Campingfahrzeuge, 
Sportgeräte

Holzteile an Fahrzeug-
aufbauten

Leichtflugzeugbauer

Modelle von Maschinen- u.
Geräteteilen als Grundform 
für Metallgussteile

Ladenbau, Industriemöbel, 
Fenster und Türen, 
Kisten- und Gestellindustrie

Decksaufbauten, 
Treppen in Schiffen

Berufsbezeichnung Tätigkeitsfelder

Ausbildung im Handwerksbetrieb – HWK

Wagner

Tischler

Bootsbauer

Böttcher

Bild 2:  Berufe im Berufsfeld Holztechnik, unterschieden 

nach Kammerzugehörigkeit

Der Beruf des Tischlers und Holzmechanikers ist 
sehr vielseitig. Er umfasst folgende Tätigkeiten:

•  Umgang mit sehr unterschiedlichen Werkstoffen 
wie Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoffen, Metal-
len, Glas, Dämmstoffen und Dichtstoffen,

•  Arbeiten an verschiedenen Fertigungsstellen in-
nerhalb und außerhalb des Betriebes, wie im 
Bankraum, im Maschinenraum, im Lackierraum, 
im Lagerraum, im Büro, auf der Baustelle,

•  Arbeiten von Hand, an Maschinen und Bedienen 
von computergesteuerten Anlagen,

•  Montage von vorgefertigten Teilen, Einbau von 
Möbeln, Innenausbau von Gebäuden, Montage 
von Einbauschränken, Trennwänden, Wand- und 
Deckenverkleidungen,

•  Herstellung von Einzel- oder Serienmöbeln,
•  Entwerfen von Möbeln, Herstellen von Skizzen 

und Zeichnungen, Planung von Arbeitsabläufen, 
Berechnung der Kosten,

•  Ermittlung des Materialbedarfs,
•  Auswahl und Beschaffung von Werkstoffen und 

Betriebsmitteln,
•  Durchführung von Qualitätssicherung und Quali-

täts kontrolle,
•  Kundenberatung und Kundenbetreuung und
•  Mitarbeit in Innungen und Fachverbänden.

1.1.1  Berufsfeld 

Die Ausbildung in der gewerblichen Wirtschaft er-
folgt in verschiedenen Berufsfeldern. Ein Berufsfeld 
ist eine Zusammenlegung artverwandter Berufe. 
Man unterscheidet beispielsweise im gewerblichen 
Bereich folgende Berufsfelder: Holztechnik, Bau-
technik, Elektrotechnik, Farb technik und Raumge-
staltung und Metalltechnik.

In den einzelnen Berufsfeldern wird außerdem un-
terschieden, ob die Ausbildungsbetriebe einer In-

dustrie- und Handelskammer (IHK) oder einer 
Handwerkskammer (HWK) angeschlossen sind 
und somit zum Facharbeiter bzw. Gesellen ausbil-
den (Bild 2).

Die Grenze zwischen Handwerksbetrieb und Indus-
triebetrieb ist heute fließend. Grundsätzlich kann 
jedoch festgestellt werden, dass sich der Industrie-
betrieb mithilfe automatisierter Arbeitsabläufe auf 
die Massenherstellung bestimmter Produkte wie 
Fens ter und Türen spezialisiert hat. Der Handwerks-
betrieb stellt seine Erzeugnisse dagegen vorwie-
gend nach individuellen Kundenwünschen her.

1  Beruf und Arbeitsplatz 

1.1  Beruf des Tischlers und Holzmechanikers 
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1.1.2  Ausbildung

Die gesetzlichen Vorgaben für die Ausbildung 
zum Tischler sind für die betriebliche Ausbildung 
in der „Ausbildungsordnung für Tischler“ und für 
die schulische Ausbildung durch den „Rahmen-
lehrplan“ festgeschrieben. Vorrangigstes Ziel ist 
es, die berufliche Ausbildung im Sinne einer „be-
ruflichen Handlungsfähigkeit“ zu gestalten. Jun-
ge Gesellen/Gesellinnen sollen unter Beachtung 
von Form und Gestaltung Arbeitsaufträge selbst-
ständig planen und durchführen. Die Arbeitser-
gebnisse müssen eigenverantwortlich im Sinne 
einer Qualitätskontrolle bewertet und beurteilt 
werden. Die Fertigkeiten und Kenntnisse, die sich 
der Auszubildende während seiner Lehrzeit an-
eignet, werden im sogenannten Ausbildungsbe-

rufsbild zusammengefasst (Bild 3).

Die Ausbildung selbst wird unterteilt in eine „Be-

rufsfeldbreite Grundbildung“ und eine „Berufli-

che Fachbildung“ (Bild 2, Seite 13). Die berufliche 
Grundbildung ist in den Bundesländern verschie-
den geregelt. In den meisten Fällen befinden sich 
die Auszubildenden schon von Anfang an in den 
Betrieben und besuchen an ein oder zwei Tagen 
in der Woche die Berufsschule.

Da die Ausbildung an zwei Lernorten, nämlich im 
Betrieb und in der Berufsbildenden Schule, statt-
findet, spricht man in Deutschland auch von der 
„Du alen Ausbildung“ (Bild 1).

Die schulischen Lerninhalte sind auf drei Lehrjah-
re und zwölf Lernfelder verteilt (Bild 2).

Die gesamte Ausbildungsdauer beträgt in der Re-
gel drei Jahre. Sie kann aber unter bestimmten 
Bedingungen um bis zu einem Jahr verkürzt wer-
den. Während der Ausbildung wird eine Zwischen-
prüfung durchgeführt, die über den Stand der 
Kenntnisse und Fertigkeiten Aufschluss geben 
soll. Den Abschluss der Ausbildung bildet die Ge-
sellenprüfung bzw. Facharbeiterprüfung. Die Ab-
schlussprüfung besteht aus einem theoretischen 
und einem praktischen Teil. Im theoretischen Teil 
wird das Fachwissen und die berufliche Hand-
lungskompetenz in schriftlicher und mündlicher 
Form überprüft. Die praktische Überprüfung be-
steht aus mehreren Teilen. Im Handwerk wird 
eine Arbeitsprobe durchgeführt und ein Gesellen-
stück gefertigt. In der Industrie werden mehrere 
Arbeitsproben unter Berücksichtigung betriebli-
cher Arbeitsabläufe verlangt. Hierbei wird beson-
derer Wert auf den fachgerechten Einsatz von Ma-
schinen gelegt.

Überbetriebliche
Ausbildungswerkstatt

Maschinen- und
Oberflächenlehrgänge

Kommunikation

Kooperation 

Schule
Theoretische 
Lerninhalte

Betrieb
Praktische 
Lerninhalte

Prüfungen
in Theorie und Praxis (evtl. Gesellenstück)

Bild 1: Duale Ausbildung in Deutschland

1. Ausbildungsjahr

2. Ausbildungsjahr

3. Ausbildungsjahr

  1  Einfache Produkte aus Holz herstellen
  2  Zusammengesetzte Produkte aus Holz und Holz-
      werkstoffen herstellen
  3  Produkte aus unterschiedlichen Werkstoffen herstellen
  4  Kleinmöbel herstellen

  5  Einzelmöbel herstellen
  6  Systemmöbel herstellen
  7  Einbaumöbel herstellen und montieren
  8  Raumbegrenzende Elemente des Innenausbaus
      herstellen und montieren

  9  Bauelemente des Innenausbaus herstellen und montieren
10  Baukörper abschließende Bauelemente herstellen und
      montieren
11  Erzeugnisse warten und instand halten
12  Einen Arbeitsauftrag aus dem Tätigkeitsfeld ausführen

Bild 2: Lernfelder in der Tischlerausbildung

Kenntisse und Fertigkeiten des Tischlers

• Berufsausbildung
• Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
• Arbeits- und Tarifrecht
• Sicherheit und Gesundheitsschutz am Arbeitsplatz,
 Umweltschutz und rationelle Energieverwendung
• Planen und Vorbereiten von Arbeitsabläufen
• Anfertigen und Lesen von Skizzen und Zeichnungen,
 Grundlagen der Formgebung
• Unterscheiden von Holz und Holzwerkstoffen,
• Auswählen von Werkstoffen nach Verwendungs-
 zweck und Wirtschaftlichkeit
• Bearbeiten von Holz und Holzwerkstoffen
• Verarbeiten von Furnieren
• Verarbeiten von Kunststoffen
• Verarbeiten von Metallen und Glas
• Einrichten, Bedienen und Warten von Maschinen,
 Anlagen und Vorrichtungen
• Herstellen von Teilen und Zusammensetzen
 von Erzeugnissen
• Montieren von Beschlägen
• Veredeln von Oberflächen
• Ausführen des konstruktiven und chemischen
 Holzschutzes
• Einbauen von montagefertigen Teilen und
 Zusammensetzen zu Erzeugnissen
• Instandhalten von Teilen und Erzeugnissen
• Vorbereiten und Ausführen von
 Restaurierungsarbeiten
• Qualitätssicherung und Qualitätskontrolle

Bild 3:  Ausbildungsberufsbild nach § 4 der Ausbildungs-

verordnung
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1.1.3  Weiterbildung

Voraussetzung für eine berufliche Weiterbildung ist 
immer eine abgeschlossene Berufsausbildung und 
ein für die jeweilige Weiterbildung erforderlicher 
allgemein bildender Abschluss. Dies kann ein Ab-
schluss der Sekundarstufe I oder II, ein fachbezo-
genes Abitur oder ein allgemeines Abitur sein.

Teilweise ist vor dem Besuch einer Weiterbildungs-
einrichtung auch eine ein- bis mehrjährige Berufs-
erfahrung nachzuweisen.

Man unterscheidet die Anschlussweiterbildung, die 
Anpassungsfortbildung und die Aufstiegsfortbil-
dung.

Anschlussweiterbildung: Sie setzt nach Abschluss 
der Ausbildung ein und soll in ausgewählten Quali-
fikationsbereichen eine Vertiefung und Spezialisie-
rung erreichen und somit die Berufsfähigkeit des 
Gesellen erhöhen.

Anpassungsfortbildung: Sie orientiert sich an der 
technischen und wirtschaftlichen Entwicklung und 
soll die Beschäftigten in die Lage versetzen, mit der 
Entwicklung Schritt zu halten und zeitgemäß zu ar-
beiten.

• Meisterprüfung für das Tischlerhandwerk
• Staatlich geprüfter Holztechniker/Gestalter
• Führungskraft des Handwerks
 z.B. (Betriebswirt, Refafachmann)
• Staatlich geprüfter Restaurator/
 staatlich geprüfte Restauratorin
• Staatlich geprüfter Gestalter/staatlich geprüfte             
 Gestalterin
• Geprüfter Konstrukteur/Geprüfte Konstrukteurin
 Fachrichtung Holztechnik
• Fachhochschul- und Hochschulabschlüsse
 mit Studium von 
  • Architektur und Innenarchitektur
  • Ingenieurstudium für Holz- und Kunststofftechnik
  • Diplomstudiengang zum Holzwirt
  • Diplomstudiengang zum Designer
  • Berufschullehrer

Bild 1:  Möglichkeiten der Aufstiegsfortbildung im 

Tischlerberuf

Handwerks-
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Industrie-

meister

Dipl.-Ing. 

Dipl.-Holzwirt

Berufschullehrer
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Master, Bachelor
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Universität

Allgemeinbildende Schulen
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Techniker
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Dipl.-Ing. FH
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Hinweis: Darstellung wegen länderspezifischer Besonderheiten vereinfacht

Bild 2: Übersicht der Aus- und Weiterbildungsmöglichkeiten im Fachgebiet Holztechnik

Aufstiegsfortbildung: Sie ermöglicht den beruf-
lichen Aufstieg zum Meister, Techniker oder Inge-
nieur. Eine mehrjährige Berufspraxis wird für die 
Fortbildung zum Meister, Gestalter und Techniker 
vorausgesetzt (Bild 1).
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1.2  Der Betrieb

Ein Betrieb ist eine wirtschaftliche Einheit, die Güter 
beziehungsweise Dienstleistungen für die Bedarfs-
deckung der Menschen erstellt und auf Märkten 
anbietet. Bei der Organisation eines Betriebes un-
terscheidet man die Aufbauorganisation und die 
Ablauforganisation. 

1.2.1  Aufbauorganisation

Ein Betrieb besteht aus einer Vielzahl von organisa-
torisch getrennt arbeitenden Betriebsteilen. Diese 
haben das gemeinsame Ziel einer möglichst hohen 
Produktivität und Kapitalerwirtschaftung. Man unter-
scheidet grundsätzlich die Bereiche Beschaffung, 
Fertigungsplanung, Fertigung, Qualitätsmanage-
ment, Vermarktung und interne Verwaltung. Die ver-
schiedenen Aufgabenstellungen werden im Kleinbe-
trieb von einer Person übernommen. In größeren 
Betrieben werden die Aufgaben von Abteilungen in 
eigener Verantwortung gelöst. Damit eine Firma mit 
selbstständigen Abteilungen reibungslos arbeiten 
kann, müssen die Zuständigkeiten und Verantwor-
tungsbereiche unter den Mitarbeitern geregelt wer-
den. Es muss eine sogenannte Aufbauorganisation 
geschaffen werden (Bild 1). Die Aufbauorganisation 
legt die Aufgaben, Kompetenzen und die Verant-
wortlichkeiten jedes einzelnen Mitarbeiters fest. Sie 
regelt dadurch auch die hierarchische Struktur eines 
Betriebes, mit den Entscheidungs- und Anordnungs-
kompetenzen. Die kleinste organisatorische Einheit 
eines Betriebes bezeichnet man als Stelle. Gesellen, 
Facharbeiter, Meister, aber auch Lehrlinge besitzen 
eine Stelle und haben die ihnen zugeordneten Auf-
gaben im Sinne des Betriebes verantwortungsvoll 
zu erfüllen. In größeren Betrieben werden mehrere 
Stellen zu Abteilungen zusammengefasst. Die Auf-
bauorganisation stellt somit das organisatorische 
Gerüst einer Firma dar, das beschreibt welche Auf-
gaben wo und von wem zu erfüllen sind.

  Betriebsnotwendige Räume

Bei der Planung und Einrichtung eines Holzbearbei-
tungsbetriebes sollte die Schaffung optimaler Ferti-
gungsbedingungen im Vordergrund stehen. Die be-
triebsnotwendigen Räume und der erforderliche 
Maschinenpark müssen ablauforientiert angeordnet 
sein. Für Zulieferung, Auslieferung, den innerbetrieb-
lichen Transport und die Zwischenlagerung von 
Werkstücken ist genügend Platz vorzusehen. Größe 
und Maschinenaufstellung hängen von der Art der 
Fertigung und der Anzahl der Mitarbeiter ab. Als Grö-
ße gilt bei einem Betrieb mit 8 Mitarbeitern eine 
Betriebsfläche von 100 m2 bis 120 m2 pro Mitarbeiter.

Folgende Räume sind in einer Tischlerei notwendig 

1.2.1.1

Technisches Büro
Arbeitsplanung

Fertigungsplanung

Kaufmännisches
Büro

Buchhaltung

Meister 2
Maschinenraum

Lager

Meister 1
Bankraum
Oberfläche

Gesellen Gesellen

Auszubildender 1 Auszubildender 2

Betriebsleiter

Bild 1:  Mögliche Aufbauorganisation eines Handwerk-

Betriebes 

Maschinenraum

Bankraum

Oberflächenbehandlungsräume

Fertigungsvorbereitung z.B. Anreißen

Montage und Einbau von Beschlägen

Nacharbeiten z.B. Verputzen und Handschliff

Vorbereitung für die Oberflächenbehandlung

Trocknung

Zwischenschliff

Ölen, Wachsen

Grundieren, Lackieren

Beizen, Patinieren

Lackvorbereitung

Zuschneiden

Ablängen

Herstellen von Verbindungen

Herstellen von Bohrungen u. Aussparungen

Flächen und Kanten furnieren und belegen

Schleifen und Kalibrieren 

Aushobeln

Fräsen

Bild 2:   Räume und Fertigungsstellen in einer Tischlerei
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Bild 1:  Bankraum einer Lehrwerkstatt mit angeschlos-

senem Maschinenraum 

Bild 2:  Arbeitsplatz für Schleifarbeiten mit Untertisch-

absaugung 

Eingang

Büroräume
Erdgeschoss mit Werkstatträumen

Waschraum

Untergeschoss mit Heizung, Sozial- und Lagerräumen

Toiletten

Personalraum

Furnierlager
M

ate
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ng

Aus-
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feru

ng

Trockenraum
Oberflächen-
behandlungsraum

Bankraum

Maschinen-
raum

Holzlager
Heizung

Umkleide-
raum

Bild 3:  Betriebsnotwendige Räume eines Tischlereibetriebes mit ablauforientierter Anordnung der Maschinen und 

Fertigungsräume (Rote Pfeile stellen den Materialfluss dar). 

um die betrieblichen Abläufe eines Betriebes zu ge-
währleisten und dabei möglichst effiziente Produk-
tionsprozesse zu erreichen. Beriebsnotwendige 
Räume, sind deshalb neben den Räumen in denen 
die Fertigung stattfindet, Räume in denen Betriebs-
abläufe geplant, Werkstoffe gelagert, Technische 
Anlagen wie Heizungs- und Lüftungsanlagen un-
tergebracht sind und soziale Bedürfnisse der Mit-
arbeiter erfüllt werden. Die Anordnung der Ferti-
gungsräume ist dem Produktionsprozess unter-
zuordnen und in der Ablaufplanung zu berücksich-
tigen, um einen möglichst optimalen „Materialfluss“ 
zu erreichen. Folgende Räume werden als betriebs-
notwendig angesehen:

• Fertigungsräume (Bild 1, 2, 3 und Bild 2, Seite 16),

• Lagerräume,

• Sozialräume, 

• Büroräume, 

• Technische Räume und 

• Sonderräume (siehe Bild 1, Seite 16)

Die wichtigsten Fertigungsräume in einer Tischle-
rei sind der Maschinenraum und der Bankraum 
(Bild 3). 
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Im Bankraum wird an der Hobelbank oder an Montagear-
beitsplätzen und im Maschinenraum an den Stationärma-
schinen gearbeitet.

Im Maschinenraum befinden sich z. B. Säge-, Hobel-, Fräs-, 
Bohr- und Schleifmaschinen. An ihnen werden Holz und 
Holzwerkstoffe zugeschnitten, gehobelt und gefräst, ver-
leimt oder beschichtet und für die Endmontage vorbereitet.

Im Bankraum werden die Werkstücke mithilfe von Hand-
werkzeugen und Handmaschinen für die Oberflächen-
behandlung vorbereitet und zusammengebaut. 

Zu den Räumen für die Oberflächenbehandlungen gehö-
ren der Vorbereitungsraum, der Spritzraum und der Tro-
ckenraum. 

Lagerräume dienen zur Aufbewahrung von Verbrauchs-
materialien. Sachgemäße Lagerung erhält die Qualität der 
Werkstoffe und Werkstücke. Gesundheitsgefährdende 
Stoffe erfordern besondere Sicherheitsmaßnahmen. 

Folgende Lagerräume werden unterschieden: Massivholz-
lager, Plattenlager, Furnierlager, Lager für Kunststoffe, Be-
schlägelager, Lacklager, Fertiglager sowie Lager für Spä-
ne und Holzreste. 

Nach der Arbeitsstättenverordnung sind Gewerbebetriebe 
verpflichtet, die nötige Anzahl von Sozialräumen einzu-
richten. Ihre Beschaffenheit und Einrichtung wird in den 
„Arbeitsstättenrichtlinien“ (ASR) vorgeschrieben. Zu den 
Sozialräumen gehören: Duschen und Waschräume, Pau-
senräume, Umkleideräume und Toiletten. 

Büroräume dienen der Arbeitsvorbereitung und Arbeits-
planung, dem Erstellen von Konstruktionszeichnungen, 
der Buchführung und der Beratung von Kunden. Je nach 
Betriebsgröße benötigt man ein oder mehrere Büroräu-
me. Man unterscheidet Büros für Betriebsleitung, Verwal-
tung und Arbeitsvorbereitung.

Technische Räume enthalten technische Anlagen, von de-
nen Brand- oder Gesundheitsgefahren ausgehen können. 
Man unterscheidet: Heizräume, Kompressorräume, Räu-
me für Späneabsaugung und -lagerung. 

Grundlage für ihre Beschaffenheit sind technische Richtli-
nien und gesetzliche Vorschriften. Zu den Sonderräumen 
eines Betriebes gehören z. B. Ausstellungs- und Bespre-
chungsräume. Sie dienen der Produktpräsentation und 
Kundenberatung (Bild 1). 

1.2.1.2  Unfallschutz am Arbeitsplatz

Eine besondere Bedeutung bei der Planung eines Be-
triebes sind Maßnahmen zur Verhütung von Unfällen. 
Zum Schutz der eigenen Gesundheit und zur Vermeidung 
von Unfällen sollte folgender Grundsatz gelten: 

Sicherheit durch Ordnung und Sauberkeit (SOS)

Bild 1:  Ausstellungsraum eines Bauelemente-

herstellers

Bild 2:  Fertigungsraum einer Tischlerei

Bild 3:  Persönliche Schutzausrüstung

Bild 4:  Betriebliche Sicherheitseinrichtung, 

Messerwellenabdeckung bei einer 

Abrichthobelmaschine
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Sicherheit erreicht man durch das Beachten der Unfallver-
hütungsvorschriften (UVV), die fachgerechte Verwendung 
betrieblicher Sicherheitseinrichtungen (Bild 4, Seite 16) 
und das Tragen der persönlichen Schutzausrüstung (Bild 

3, Seite 16). Besondere Vorsicht ist beim Umgang mit gif-
tigen oder gefährlichen Stoffen geboten. Defekte Geräte, 
Werkzeuge und Maschinen dürfen nicht mehr benutzt wer-
den. 

Ordnung am Arbeitsplatz schützt Maschinen, Werkzeuge 
und Material vor Beschädigung. Übersichtlichkeit erspart 
unnötiges Suchen. Auf Baustellen wird die Gefahr des 
Stürzens verringert.

Schmutz, Staub und Späne beeinträchtigen die Funktion 
und Wirkungsweise von Maschinen und Werkzeugen. Des-
halb sind Maschinen und Werkzeuge regelmäßig zu war-
ten, zu reinigen und die Sicherheitsvorrichtungen zu über-
prüfen. Sauberkeit am Arbeitsplatz erhöht die Qualität des 
Endproduktes.

1.2.2  Ablauforganisation

Die Ablauforganisation strukturiert den Arbeitsprozess un-
ter Berücksichtigung der Aufbauorganisation. Sie plant, 

steuert und kontrolliert Arbeitsabläufe und regelt das Zu-
sammenspiel von Mensch, Maschine und Arbeitsmitteln. 
Sie ordnet den Arbeitsprozess sachlich, zeitlich und räum-
lich.

Die Ablauforganisation umfasst alle betrieblichen Abläufe.
Dazu gehören: Finanzverwaltung, Personalplanung, Ein-
satz von Maschinen und Einrichtung, Marketing, Umwelt-
schutz, Materialbeschaffung, Rechnungswesen, Werbung, 
Qualitätsmanagement und Fertigungsplanung, Steuerung 
und die Kontrolle. 

Ziel der Ablauforganisation ist eine Minimierung der 
Durchlaufzeiten durch Optimierung des Einsatzes von Ar-
beitskräften und Sachmitteln. 

Dies senkt die Kosten und erhöht die Wertschöpfung. Da-
durch werden letztendlich Arbeitsplätze gesichert. 

1.2.2.1  Planung

Die Herstellung eines Werkstückes erfolgt in einer lo-
gischen Abfolge von bestimmten Fertigungsschritten. Im 
kleinen und überschaubaren Handwerksbetrieb werden oft 
alle Fertigungsschritte von einer Person durchgeführt. Im 
Industriebetrieb wird der Arbeitsprozess stark gegliedert 
und es findet eine Spezialisierung statt.

Für die Fertigungsschritte sind verschiedene Maschinen 
und Werkzeuge notwendig. Deswegen müssen die Werk-
stücke mehrmals von Maschine zu Maschine oder von 
einem Fertigungsbereich zum anderen transportiert wer-
den. Der Fertigungsablauf muss so gestaltet werden, dass 
keine Engpässe und keine Leerläufe entstehen.

Gesamterzeugnis
Dielenschrank in Kirschbaum

Pos. 1.5 Rückwand

Pos. 1.4 Fachboden

Pos. 1.3 Seiten

Pos. 1.2 Unterboden

Pos. 1.1 Oberboden

Pos. 2.1 Seitenteil

Pos. 2.2 Vorderstück

Pos. 2.3 Hinterstück

Pos. 2.4 Boden

Pos. 4.2 ................

Pos. 4.1 ................

Pos. 3.1 Griffleiste

Pos. 3.2 Distanzstück

Pos. 3.3 Schraube

Teilerzeugnis 1
Korpus

Teilerzeugnis 2
Schubkasten

Teilerzeugnis 3
Beschlag

Teilerzeugnis 4
........................... 

Teilerzeugnisse

Bild 1:  Gliederung des Erzeugnisses in 

Teilerzeugnisse (Beispiel)

Ablaufdiagramm (Beispiel):

Balkendiagramm (Beispiel):

Start

Kostenstelle 3
Kalenderwoche (KW)Zeit

4 5 6 7 8 9 10 11

Plattensäge A2 A3

A2A1 A3

A1

A1

A1

A1

A1 A2

A1 A2 A3

A3A2

A2

A3

Kantenanleimmaschine

Furnierpresse

Formatkreissäge

Breitbandschleifmaschine

Oberfläche

Montage

Symbole für:

nein?

ja?

Start und Ende

Tätigkeiten

Entscheidungen

Kundenwunsch

Angebot

Kunden
einverstanden

?

Zeichnung
ändern

Auftrag

Ende

Bild 2:   Steuerung von Betriebsabläufen mithilfe 

verschiedener Diagramme
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Die Fertigungsplanung setzt sich im Wesentlichen aus drei 
Bereichen, der Auftragserfassung, der Bedarfsplanung 
und der Arbeitsablaufplanung, zusammen. 

Auftragserfassung. Zur Erfassung des Auftrages wird das 
Produkt in Teilerzeugnisse untergliedert und mit Positions-
nummern versehen. Bei Teilerzeugnissen handelt es sich 
um die Einzelkomponenten eines Werkstücks, die getrennt 
gefertigt werden. Hierzu gehören Halbzeuge, die weiter-
verarbeitet oder in das Werkstück eingebaut werden, wie 
z. B. Glasscheiben oder Marmorplatten. 

Bedarfsplanung: Ist der Auftrag erfasst und gegliedert, 
wird aufgrund der vorhandenen Daten eine maßstabsge-
treue Fertigungszeichnung erstellt. Diese muss alle Maße, 
Angaben zu Materialien, Beschlägen und Oberfläche ent-
halten. Anhand dieser Angaben werden Material- und 
Stücklisten erstellt. Der Einsatz von Maschinen und beson-
deren Werkzeugen wird in der Bereitstellungsliste festge-
halten. Die Planung des Personalbedarfs und des Zeitbe-
darfes gehören ebenfalls zur Bedarfsplanung. 

Die Arbeitsablaufplanung beschreibt die Herstellung eines 
Werkstückes in der zeitlichen Aufeinanderfolge der einzel-
nen Fertigungsschritte. Sie enthält, unterteilt nach Teiler-
zeugnissen, Angaben zu Werkzeugen, Maschinen und son-
stigen Arbeitsmitteln. Außerdem gibt sie Hinweise zur 
Arbeitssicherheit und besonderen Fertigungstechniken.
Sie legt auch die kalkulierte Vorgabezeit für den einzelnen 
Arbeitsschritt fest (Bild 1). 

1.2.2.2  Steuerung

Die Steuerung des Produktionsprozesses erfolgt entweder 
direkt durch die Betriebsleitung oder durch von der Be-
triebsleitung beauftragte Facharbeiter oder Abteilungen.Sie 
umfasst ebenfalls alle Bereiche betrieblicher Abläufe. Eine 
Steuerung ist deshalb notwendig, damit bei zeitgleicher Be-
arbeitung mehrerer Aufträge die Material- und Maschinen-
bereitstellung sowie der Einsatz der Mitarbeiter einen rei-
bungslosen Produktionsablauf gewährleisten. In größeren 
Betrieben werden die Fertigung und Zwischenlagerung der 
Teilerzeugnisse elektronisch überwacht. Somit wird sicher-
gestellt, dass in der abschließenden Endmontage alle Teil-
erzeugnisse termingerecht zur Verfügung stehen. Die Dar-
stellung von Planungsprozessen erfolgt meist in Diagram-
men, die es ermöglichen selbst komplexe Abläufe und Zu-
sammenhänge anschaulich darzustellen. Übliche Diagram-
me sind das Flussdiagramm, das Balkendiagramm, das Ab-
laufdiagramm und der Netzplan (Bild 2, Seite 17). 

  Kontrolle, Qualitätssicherung, 

Qualitätsmanagement

Der Begriff Qualität ist nach DIN „die Gesamtheit aller 
Merkmale und Merkmalswerte eines Produktes oder einer 
Dienstleistung bezüglich ihrer Eignung, festgelegte und 
vorausgesetzte Erfordernisse zu erfüllen.“

1.2.2.3
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Bild 1: Fertigung und ihre Planung



191.2.2 Ablauforganisation

Qualität

Marketing
u. Markt-
forschung

Produkt-
design u.
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      Fertigungs-
   planung u.
-einrichtung
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Bild 1: Faktoren der Qualitätssicherung
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Bild 2: PDCA-Zyklus (Plan-Do-Check-Act)

Der Qualitätsbegriff kann daher nicht nur auf die Qualität 
des Produktes beschränkt sein, sondern muss auch die Be-
reiche Service-, Fertigungs-, Organisations- und Mitarbei-
terqualität berücksichtigen. Nicht mehr nur der Hersteller, 
sondern vielmehr der Kunde beurteilen „Qualität“. 

Der Kunde erwartet nicht nur ein einwandfrei funktionie-
rendes Produkt, sondern macht seine Kaufentscheidung 
auch von Faktoren wie Service und Beratung, Umweltver-
träglichkeit, Sicherheit und Wartung des Erzeugnisses ab-
hängig. Um die Qualität eines Produktes oder einer Dienst-
leistung zu erhalten oder zu verbessern gewinnt daher die 
Qualitätskontrolle und Qualitätssicherung in der Ablaufor-
ganisation eine immer größere Bedeutung. 

Nur durch die Einführung eines Qualitätssicherungssys-
tems (Qualitätsmanagement) ist es deshalb möglich den 
vielfältigen Anforderungen des erweiterten Qualitätsbe-
griffs Rechnung zu tragen. 

Qualitätskontrolle 

Die Qualitätskontrolle überprüft, ob vorgegebene Quali-
tätsanforderungen eingehalten werden. Qualitätsanforde-
rungen sind entweder in DIN-, EU-, ISO-Normen, bestimm-
ten Gesetzestexten oder durch besondere Kundenwünsche 
vorgegeben.

Man unterscheidet hierbei messbare, zählbare und be-
urteilbare Qualitätsmerkmale. 

Bei den messbaren Qualitätsmerkmalen handelt es sich 
z. B. um die Überprüfung von Toleranzmaßen oder die Er-
füllung von Anforderungen an den Wärme- oder Schall-
schutz. Bei den zählbaren Qualitätsmerkmalen kann es 
sich um die Kontrolle einer geforderten Stückzahl handeln.

Unter einem beurteilbaren Qualitätsmerkmal versteht man 
beispielsweise die Einschätzung der Güteklasse von Voll-
holz oder der Schönheit eines Furnierbildes. Eine Beurtei-
lung ist im Regelfall nur durch den erfahrenen Fachmann 
möglich. 

Qualitätssicherung

Da der Qualitätsbegriff alle Bereiche einer Unternehmung 
betrifft, ist es erforderlich, Maßnahmen der Qualitätskontrol-
le für alle Bereiche zu planen und zu organisieren. Dies wird durch die Installation eines Qualitätssicherungs-
systems ermöglicht. Ein Qualitätssicherungssystem beruht auf einem Qualitätsmanagement nach den Vor-
gaben der DIN EN ISO 9001. 

Die Norm DIN EN ISO 9001 ermöglicht der Unternehmung einen gewissen Freiraum in der Einführung eines 
Qualitätsmanagements. Wichtige Grundsätze, die berücksichtigt werden sollen, sind die Kundenorientie-
rung, die Führung, die Verbesserung, ein prozessorientierter Ansatz und das Beziehungsmanagement.

Ein Qualitätsmanagement-System umfasst die Bereiche: Festlegung von Qualitätszielen, Bereitstellung 
von Ressourcen, Lenkung von Dokumenten und Daten, Produktrealisierung, Prozesslenkung, Schulung 
der Mitarbeiter, Kontrolle, Beschaffung von Werkstoffen, Kennzeichnung der Produkte, Verbesserungs-
maßnahmen und Kundenzufriedenheit.

Die Einführung eines Qualitätsmanagement-System erfolgt in einer gewissen Reihenfolge.

Eine Firmenleitung beschließt ein Qualitätsmanagement-System (QM-System) einzuführen. Daraufhin 
werden Qualitätsziele formuliert und in einem Qualitätsprogramm festgeschrieben. Anschließend werden 
Qualitätsverantwortliche benannt, die letztendlich für die Umsetzung der Qualitätsziele verantwortlich 
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Bild 2: Modell eines prozessorientierten Qualitätsmanagement-Systems

Z E R T I F I K A TZ E R T I F I K A T
Die TÜV CERT-Zertifizierungstelle

des TÜV Saarland e. V.

bescheinigt gemäß TÜV CERT-Verfahren,
dass das Unternehmen

für den Geltungsbereich

MÜLLER + SCHÄFER GmbH
Fensterbau

D – 66415 Saarbrücken

Herstellung und Vertrieb von

Kunststofffenstern

ein Qualitätsmanagementsystem eingeführt hat
und anwendet.

Durch in Audit, Bericht-Nr. B 483/02,
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

DIN EN ISO 9001: 2000

erfüllt sind. Dieses Zertifikat ist gültig bis Juni 2013.
Zertifikat-Registrier-Nr. 71 100 9 049

Erstzertifizierung: April 2002

Saarbrücken, 28.06.2008
TÜV CERT-Zertifizierungsstelle

des TÜV Saarland e. V.

Bild 1: Zertifizierungs-Urkunde

sind. Jeder Mitarbeiter erhält eine oder mehrere für 
seinen Arbeitsbereich erstellte Verfahrensanwei-
sungen (Bild 1, Seite 21). Eine Verfahrensanwei-
sung beschreibt detailliert, wie sich ein Mitarbeiter 
beim Auftreten eines Fehlers zu verhalten hat und 
welche Maßnahmen eventuell zu ergreifen sind. 

Qualitätssicherung ist also nicht mehr nur Aufgabe 
der Firmenleitung, sondern wird als Verpflichtung 
aller in einem Betrieb tätigen Personen gesehen. 
Hauptziel des Qualitätsmanagements (QM) ist es, 
eine möglichst hohe Kundenzufriedenheit zu errei-
chen, indem die Anforderungen des Kunden unter 
Beachtung technischer Normen und Regeln best-
möglich erfüllt werden. 

Qualität ist: wenn der Kunde zurückkommt und 
nicht das Produkt

Die DIN 9001 schlägt zur Erreichung dieses Ziels 
das Modell eines prozessorientierten Qualitätsma-
nagements vor (Bild 2). Ein prozessorientiertes Mo-
dell ist nicht statisch, sondern beständig bestrebt 
sich zu ändern bzw. zu verbessern. Beschließt ein 
Betrieb ein QM-System nach DIN EN ISO 9001 ein-
zuführen, kann dies durch eine Zertifizierungsstelle 
bescheinigt werden.

1.  Erläutern Sie, warum der Beruf des Tischlers als viel-

seitiger Beruf bezeichnet werden kann.

2.  Was versteht man in Deutschland unter dem Dualen 

Ausbildungssystem?

3.  Erklären Sie den Unterschied zwischen einer An-

schlussweiterbildung und einer Anpassungsfortbil-

dung.

4.  Begründen Sie die Notwendigkeit einer Aufbauorga-

nisation.

5.  In welchen betriebsnotwendigen Räumen erfolgt in 

einer Tischlerei die Fertigung?

6.  Erläutern Sie welche Vorteile ein Qualitätssiche-

rungssystem bei der Auftragsvergabe in einem EU-

Land für eine Firma haben kann.

Aufgaben




