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Vorwort zur 24. Auflage

Die 24. Auflage ,,Fachkunde — Holztechnik” deckt nicht nur die in den bundeseinheitlichen Rahmenlehr-
pléanen geforderten Bildungsinhalte im Bereich der Technologie ab, sondern geht mit weiterflihrenden
und anspruchsvolleren Inhalten darliber hinaus.

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

Das Fachbuch beginnt mit dem Beruf und dem Arbeitsplatz und macht den Auszubildenden die betrieb-
lichen Ablaufe in groben Umrissen bewusst. Es stellt ihnen zunachst die Werkstoffe, ihren Arbeitsplatz
und Handwerkzeuge vor, erlautert das Herstellen und Zusammenfligen von Teilen und beschreibt den
Bau von Einzelmobeln. Dann schliel3en sich die anspruchsvolleren Themen an, wie zum Beispiel Oberfla-
chenmittel und Oberflachenbehandlung, Maschinen und Maschinenarbeit, auch mit der CNC-Technik und
dem Steuern und Regeln, den betriebstechnischen Anlagen, dem Bau von Einbauschrénken, den Bauele-
menten des Innenausbaus wie Wand- und Deckenverkleidungen, Innenttren, Holztreppen, Trennwande,
FuBboden und den Baukorper abschlieBenden Elementen wie Haustliren und Fenster. Selbstverstéandlich
sind in nahezu allen Fachgebieten die Gedanken und Bestimmungen der Sicherheit, des Umweltschutzes
und der Okologie beriicksichtigt. Die Ausfiihrungen tiber Schall-, Warme- 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 aufgefiihrt.

Die 24. Auflage der ,Fachkunde — Holztechnik” enthalt eine CD-ROM, in der die im Buch enthaltenen
Abbildungen und Tabellen verfligbar sind. AuBerdem enthalt diese CD ein ausfiihrliches Programm
liber zahlreiche Holzarten, deren Inhaltsstoffe, deren Verwendungsmdaglichkeiten und Erkennung. Geson-
dert wird eine interaktive CD-Rom angeboten, bei der die Begriffe in den Bildern ein- und ausgeblendet
werden kénnen. Sie kann die Unterrichtsgestaltung der Lehrerinnen und Lehrer wesentlich erleichtern.

Die ,Fachkunde - Holztechnik” eignet sich mit den aufeinander abgestimmten Holztechnik-Blichern 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 flr den Unter-
richt in Lernfeldern.

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

Winter 2016/17 Wolfgang Nutsch
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£ Beruf und Arbeitsplatz

1.1

Beruf des Tischlers und Holzmechanikers

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

e Umgang mit sehr unterschiedlichen Werkstoffen
wie Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoffen, Metal-
len, Glas, Dammstoffen und Dichtstoffen,
Arbeiten an verschiedenen Fertigungsstellen in-
nerhalb und aullerhalb des Betriebes, wie im
Bankraum, im Maschinenraum, im Lackierraum,
im Lagerraum, im Biiro, auf der Baustelle,
Arbeiten von Hand, an Maschinen und Bedienen
von computergesteuerten Anlagen,

e Montage von vorgefertigten Teilen, Einbau von
Mobeln, Innenausbau von Gebauden, Montage
von Einbauschranken, Trennwanden, Wand- und
Deckenverkleidungen,

Herstellung von Einzel- oder Serienmdbeln,
Entwerfen von Mobeln, Herstellen von Skizzen
und Zeichnungen, Planung von Arbeitsablaufen,
Berechnung der Kosten,

Ermittlung des Materialbedarfs,

Auswahl und Beschaffung von Werkstoffen und
Betriebsmitteln,

Durchfiihrung von Qualitatssicherung und Quali-
tatskontrolle,

e Kundenberatung und Kundenbetreuung und
Mitarbeit in Innungen und Fachverbanden.

1.1.1 Berufsfeld

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

In den einzelnen Berufsfeldern wird auRerdem 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 flieBend. Grundsatzlich kann
jedoch festgestellt werden, dass sich der Industrie-
betrieb mithilfe automatisierter Arbeitsablaufe auf
die Massenherstellung bestimmter Produkte wie
Fenster und Tiiren spezialisiert hat. Der Handwerks-
betrieb stellt seine Erzeugnisse dagegen vorwie-
gend nach individuellen Kundenwtinschen her.

- /"-

Bild 1: Auszubildende in der Tischlerwerkstatt

I Ausbildung im Industriebetrieb — IHK

I Berufsbezeichnung

ITﬁtigkeitsfeIder

Fahrzeug-
gestellmacher

N

Holzteile an Fahrzeug-
aufbauten

| Leichtflugzeugbauer |:(>

|Sege|— und Sportflugzeuge

| Holzmechaniker

2

| Modelltischler

2
2

| Schiffszimmerer

Ladenbau, Industriemébel,
Fenster und Turen,
Kisten- und Gestellindustrie

Modelle von Maschinen- u.
Gerateteilen als Grundform
fiir Metallgussteile

Decksaufbauten,
Treppen in Schiffen

I Ausbildung im Handwerksbetrieb - HWK

I Berufsbezeichnung

ITétigkeitsfeIder

Wagner E>

| Bsttcher [>| Fasser, Kiibel
Segel- u. Sportboote, Motor-
| oeitlie E> boote und kleine Fischkutter
Mobel, Fenster, Tiren,
Boden, Decken- und Wand-
|T|sch|er [> verkleidungen, Laden-,

Praxis- und Bliroeinrichtun-
gen, Treppen und Einbauteile

Campingfahrzeuge,
Sportgerate

Bild 2: Berufe im Berufsfeld Holztechnik, unterschieden
nach Kammerzugehorigkeit
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Betrieb Kommunikation Schule
Praktische Theoretische
Lerninhalte Kooperation Lerninhalte

Uberbetriebliche
Ausbildungswerkstatt
Maschinen- und
Oberflachenlehrgénge

Prifungen
in Theorie und Praxis (evtl. Gesellenstiick)

Bild 1: Duale Ausbildung in Deutschland

1. Ausbildungsjahr

1 Einfache Produkte aus Holz herstellen

2 Zusammengesetzte Produkte aus Holz und Holz-
werkstoffen herstellen

3 Produkte aus unterschiedlichen Werkstoffen herstellen

4 Kleinmobel herstellen

2. Ausbildungsjahr

5 Einzelmdbel herstellen

6 Systemmobel herstellen

7 Einbaumobel herstellen und montieren

8 Raumbegrenzende Elemente des Innenausbaus
herstellen und montieren

3. Ausbildungsjahr

Bauelemente des Innenausbaus herstellen und montieren

10 Baukorper abschlieBende Bauelemente herstellen und
montieren

11 Erzeugnisse warten und instand halten

12 Einen Arbeitsauftrag aus dem Tatigkeitsfeld ausfiihren

©

Bild 2: Lernfelder in der Tischlerausbildung

I 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 Arbeitsablaufen

Anfertigen und Lesen von Skizzen und Zeichnungen,
Grundlagen der Formgebung

Unterscheiden von Holz und Holzwerkstoffen,
Auswahlen 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 Beschlagen
Veredeln von Oberflachen

Ausfiihren des konstruktiven und chemischen
Holzschutzes

Einbauen von montagefertigen Teilen und
Zusammensetzen zu Erzeugnissen

Instandhalten von Teilen und Erzeugnissen

Vorbereiten und Ausfiihren von
Restaurierungsarbeiten

Qualitatssicherung und Qualitatskontrolle

Bild 3: Ausbildungsberufsbild nach § 4 der Ausbildungs-
verordnung

1.1.2 Ausbildung

Die gesetzlichen Vorgaben fir die Ausbildung
zum Tischler sind fir die betriebliche Ausbildung
in der ,,Ausbildungsordnung fiir Tischler” und fir
die schulische Ausbildung durch den ,Rahmen-
lehrplan” festgeschrieben. Vorrangigstes Ziel ist
es, die berufliche Ausbildung im Sinne einer , be-
ruflichen Handlungsfahigkeit” zu gestalten. Jun-
ge Gesellen/Gesellinnen sollen unter Beachtung
von Form und Gestaltung Arbeitsauftrage selbst-
standig planen und durchfiihren. Die Arbeitser-
gebnisse missen eigenverantwortlich im Sinne
einer Qualitatskontrolle bewertet und beurteilt
werden. Die Fertigkeiten und Kenntnisse, die sich
der Auszubildende wahrend 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 Bundeslandern verschie-
den geregelt. In den meisten Fallen 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, namlich im
Betrieb und in der Berufsbildenden Schule, statt-
findet, spricht man in Deutschland auch von der
~Dualen Ausbildung” (Bild 1).

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

Die gesamte Ausbildungsdauer betragt in der Re-
gel drei Jahre. Sie kann aber unter bestimmten
Bedingungen um bis zu einem Jahr verkurzt wer-
den. Wahrend der Ausbildung wird eine Zwischen-
prifung durchgefiihrt, die liber den Stand der
Kenntnisse und Fertigkeiten Aufschluss geben
soll. Den Abschluss der Ausbildung bildet die Ge-
sellenpriufung bzw. Facharbeiterprifung. Die Ab-
schlusspriifung besteht aus einem theoretischen
und einem praktischen Teil. Im theoretischen Teil
wird das Fachwissen und die berufliche Hand-
lungskompetenz in schriftlicher und miindlicher
Form Uberprift. Die praktische Uberpriifung be-
steht aus mehreren Teilen. Im Handwerk wird
eine Arbeitsprobe durchgefiihrt und ein Gesellen-
stiick gefertigt. In der Industrie werden mehrere
Arbeitsproben unter Berlcksichtigung betriebli-
cher Arbeitsablaufe verlangt. Hierbei wird beson-
derer Wert auf den fachgerechten Einsatz von Ma-
schinen gelegt.
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1.1.3 Weiterbildung

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

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

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

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

Anpassungsfortbildung: Sie orientiert sich an der
technischen und wirtschaftlichen Entwicklung und
soll die Beschaftigten in die Lage versetzen, mit der
Entwicklung Schritt zu halten und zeitgemaf3 zu ar-
beiten.

Aufstiegsfortbildung: Sie ermdglicht den beruf-
lichen Aufstieg zum Meister, Techniker oder Inge-
nieur. Eine mehrjahrige Berufspraxis wird fiir die
Fortbildung zum Meister, Gestalter und Techniker
vorausgesetzt (Bild 1).

Meisterprifung fir das Tischlerhandwerk
Staatlich geprifter Holztechniker/Gestalter
Fuhrungskraft des Handwerks
z.B. (Betriebswirt, Refafachmann)
Staatlich geprufter Restaurator/
staatlich geprifte Restauratorin
Staatlich geprufter Gestalter/staatlich geprifte
Gestalterin
Geprufter Konstrukteur/Geprifte Konstrukteurin
Fachrichtung Holztechnik
Fachhochschul- und Hochschulabschliisse
mit Studium von
 Architektur und Innenarchitektur
« Ingenieurstudium fiir Holz- und Kunststofftechnik
» Diplomstudiengang zum Holzwirt
» Diplomstudiengang zum Designer
» Berufschullehrer

Bild 1: Méglichkeiten der Aufstiegsfortbildung im

Tischlerberuf

Handwerks- Gestalter . . Dipl.-Ing.
L@ oder Form- und Techniker Dipl.-Ing. BA Dipl-Ing. FH Dipl.-Holzwirt
) @ Industri R talt Fachrichtung Betriebswirt Designer Berufschulleh
52 ndustrie- aumgestalter Holztechnik Bachelor erufschullehrer
° 9 meister Restaurator Magister
oo Master, Bachelor
Fachhochschule und
Universitat

g
Q
= T 1)
B
=
o = _
o g Meister- » Fach- Techniker Berufs- E':aCthbEr L Berufliches

Schule Schule Schule Akademie erutsober Gymnasium
schule

. | L L L
25
;L-j % Betrieb und Berufschule, Berufsfachschule, BV
20T
85

(G]
£o
2c Allgemeinbildende Schulen
53
23
<

Hinweis: Darstellung wegen landerspezifischer Besonderheiten vereinfacht

Bild 2: Ubersicht der Aus- und Weiterbildungsméglichkeiten im Fachgebiet Holztechnik
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| Betriebsleiter

Technisches Biiro
Arbeitsplanung
Fertigungsplanung

Kaufméannisches
Biiro
Buchhaltung

Meister 1 Meister 2
Bankraum Maschinenraum
Oberflache Lager
N N
| Gesellen | Gesellen
N N

I Auszubildender 1 I Auszubildender 2

Bild 1: Magliche Aufbauorganisation eines Handwerk-
Betriebes

I Maschinenraum

Zuschneiden

Abléngen
Aushobeln

Frasen

Herstellen von Verbindungen

Herstellen von Bohrungen u. Aussparungen

Flachen und Kanten furnieren und belegen

Schleifen und Kalibrieren

I Bankraum

Fertigungsvorbereitung z.B. AnreilRen

Montage und Einbau von Beschlagen

Nacharbeiten z.B. Verputzen und Handschliff

Vorbereitung fiir die Oberflachenbehandlung

I Oberflachenbehandlungsraume

Lackvorbereitung

Beizen, Patinieren

Grundieren, Lackieren

Olen, Wachsen

Zwischenschliff

Trocknung

Bild 2: Raume und Fertigungsstellen in einer Tischlerei

1.2 Der Betrieb

Ein Betrieb ist eine wirtschaftliche Einheit, die Giter
beziehungsweise Dienstleistungen fiir die Bedarfs-
deckung der Menschen erstellt und auf Markten
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 moglichst hohen
Produktivitat und Kapitalerwirtschaftung. Man unter-
scheidet grundsatzlich die Bereiche Beschaffung,
Fertigungsplanung, Fertigung, Qualitdtsmanage-
ment, Vermarktung und interne Verwaltung. Die ver-
schiedenen Aufgabenstellungen werden im Kleinbe-
trieb von einer Person tGbernommen. In grofReren
Betrieben werden die Aufgaben von Abteilungen in
eigener Verantwortung gelost. Damit eine Firma mit
selbststandigen Abteilungen reibungslos arbeiten
kann, mussen die Zustandigkeiten 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 erfillen. In groBeren Betrieben werden mehrere
Stellen zu Abteilungen zusammengefasst. Die Auf-
bauorganisation stellt somit das organisatorische
Gerust einer Firma dar, das beschreibt welche Auf-
gaben wo und von wem zu erfiillen sind.

1.2.1.1 Betriebsnotwendige Raume

Bei der Planung und Einrichtung eines Holzbearbei-
tungsbetriebes sollte die Schaffung optimaler Ferti-
gungsbedingungen im Vordergrund stehen. Die be-
triebsnotwendigen Raume und der erforderliche
Maschinenpark miissen ablauforientiert angeordnet
sein. Flr Zulieferung, Auslieferung, den innerbetrieb-
lichen Transport und die Zwischenlagerung von
Werkstlicken ist gentigend Platz vorzusehen. GroRRe
und Maschinenaufstellung hangen von der Art der
Fertigung und der Anzahl der Mitarbeiter ab. Als Gro-
Be gilt bei einem Betrieb mit 8 Mitarbeitern eine
Betriebsflache von 100 m2 bis 120 m?2 pro Mitarbeiter.

Folgende Raume sind in einer Tischlerei notwendig



1.2.1 Aufbauorganisation

um die betrieblichen Ablaufe eines Betriebes zu ge-
wahrleisten und dabei moglichst effiziente Produk-
tionsprozesse zu erreichen. Beriebsnotwendige
Raume, sind deshalb neben den Raumen in denen
die Fertigung stattfindet, Rdume in denen Betriebs-
ablaufe geplant, Werkstoffe gelagert, Technische
Anlagen wie Heizungs- und Liiftungsanlagen un-
tergebracht sind und soziale Bedirfnisse der Mit-
arbeiter erflllt werden. Die Anordnung der Ferti-
gungsraume ist dem Produktionsprozess unter-
zuordnen und in der Ablaufplanung zu berticksich-  Bild 1: Bankraum einer Lehrwerkstatt mit angeschlos-
tigen,umeinen moglichstoptimalen ,,Materialfluss” senem Maschinenraum

zu erreichen. Folgende Raume werden als betriebs-

notwendig angesehen:

e Fertigungsraume (Bild 1, 2, 3 und Bild 2, Seite 16),
e Lagerraume,

e Sozialrdume,

e Biliroraume,

e Technische Raume und

e Sonderraume (siehe Bild 1, Seite 16)

Die wichtigsten Fertigungsraume in einer Tischle-
rei sind der Maschinenraum und der Bankraum

(Bild 3). Bild 2: Arbeitsplatz fiir Schleifarbeiten mit Untertisch-
absaugung

Trockenraum Erdgeschoss mit Werkstattraumen
Oberflachen-
behandlungsraum

Waschraum

Toiletten

Personalraum —

Furnierlager

Untergeschoss mit Heizung, Sozial- und Lagerraumen

Bild 3: Betriebsnotwendige Raume eines Tischlereibetriebes mit ablauforientierter Anordnung der Maschinen und
Fertigungsraume (Rote Pfeile stellen den Materialfluss dar).
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Bild 1: Ausstellungsraum eines Bauelemente-
herstellers

s [ ..!‘w

Bild 2: Fertigungsraum einer Tischlerei

Bild 4: Betriebliche Sicherheitseinrichtung,
Messerwellenabdeckung bei einer
Abrichthobelmaschine

Im Bankraum wird an der Hobelbank oder an Montagear-
beitsplatzen und im Maschinenraum an den Stationarma-
schinen gearbeitet.

Im Maschinenraum befinden sich z.B. Sage-, Hobel-, Fras-,
Bohr- und Schleifmaschinen. An ihnen werden Holz und
Holzwerkstoffe zugeschnitten, gehobelt und gefrast, ver-
leimt oder beschichtet und fiir die Endmontage vorbereitet.

Im Bankraum werden die Werkstiicke mithilfe von Hand-
werkzeugen und Handmaschinen fiir die Oberflachen-
behandlung vorbereitet und zusammengebaut.

Zu den Raumen fiir die Oberflaichenbehandlungen geho-
ren der Vorbereitungsraum, der Spritzraum und der Tro-
ckenraum.

Lagerraume dienen zur Aufbewahrung von Verbrauchs-
materialien. SachgemaRe Lagerung erhalt die Qualitat der
Werkstoffe und Werkstliicke. Gesundheitsgefahrdende
Stoffe erfordern besondere SicherheitsmalRnahmen.

Folgende Lagerraume werden unterschieden: Massivholz-
lager, Plattenlager, Furnierlager, Lager fiir Kunststoffe, Be-
schlagelager, Lacklager, Fertiglager sowie Lager fiir Spa-
ne und Holzreste.

Nach der Arbeitsstattenverordnung sind Gewerbebetriebe
verpflichtet, die nétige Anzahl von Sozialrdumen einzu-
richten. lhre Beschaffenheit und Einrichtung wird in den
,Arbeitsstattenrichtlinien” (ASR) vorgeschrieben. Zu den
Sozialrdumen gehoren: Duschen und Waschraume, Pau-
senraume, Umkleideraume und Toiletten.

Biiroraume dienen der Arbeitsvorbereitung und Arbeits-
planung, dem Erstellen von Konstruktionszeichnungen,
der Buchfiihrung und der Beratung von Kunden. Je nach
BetriebsgroRe bendtigt man ein oder mehrere Biirorau-
me. Man unterscheidet Biiros fiir Betriebsleitung, Verwal-
tung und Arbeitsvorbereitung.

Technische Raume enthalten technische Anlagen, von de-
nen Brand- oder Gesundheitsgefahren ausgehen kdnnen.
Man unterscheidet: Heizraume, Kompressorraume, Rau-
me flir Spaneabsaugung und -lagerung.

Grundlage fiir ihre Beschaffenheit sind technische Richtli-
nien und gesetzliche Vorschriften. Zu den Sonderraumen
eines Betriebes gehodren z.B. Ausstellungs- und Bespre-
chungsraume. Sie dienen der Produktprasentation und
Kundenberatung (Bild 1).

1.2.1.2 Unfallschutz am Arbeitsplatz

Eine besondere Bedeutung bei der Planung eines Be-
triebes sind MalRnahmen zur Verhiitung von Unfallen.
Zum Schutz der eigenen Gesundheit und zur Vermeidung
von Unféllen sollte folgender Grundsatz gelten:

| Sicherheit durch Ordnung und Sauberkeit (SOS)
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Sicherheit erreicht man durch das Beachten der Unfallver-
hitungsvorschriften (UVV), die fachgerechte Verwendung
betrieblicher Sicherheitseinrichtungen (Bild 4, Seite 16)
und das Tragen der personlichen Schutzausriistung (Bild
3, Seite 16). Besondere Vorsicht ist beim Umgang mit gif-
tigen oder gefahrlichen Stoffen geboten. Defekte Gerate,
Werkzeuge und Maschinen diirfen nicht mehr benutzt wer-
den.

Ordnung am Arbeitsplatz schiitzt Maschinen, Werkzeuge
und Material vor Beschadigung. Ubersichtlichkeit erspart
unndtiges Suchen. Auf Baustellen wird die Gefahr des
Stlrzens verringert.

Schmutz, Staub und Spéane beeintrachtigen die Funktion
und Wirkungsweise von Maschinen und Werkzeugen. Des-
halb sind Maschinen und Werkzeuge regelmaf3ig zu war-
ten, zu reinigen und die Sicherheitsvorrichtungen zu (iber-
prifen. Sauberkeit am Arbeitsplatz erhoht die Qualitat des
Endproduktes.

1.2.2

Die Ablauforganisation strukturiert den Arbeitsprozess un-
ter Berlicksichtigung der Aufbauorganisation. Sie plant,
steuert und kontrolliert Arbeitsablaufe und regelt das Zu-
sammenspiel von Mensch, Maschine und Arbeitsmitteln.
Sie ordnet den Arbeitsprozess sachlich, zeitlich und raum-
lich.

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

Ablauforganisation

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

Dies senkt die Kosten und erhoht die Wertschopfung. Da-
durch werden letztendlich Arbeitsplatze gesichert.

1.2.2.1 Planung

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

Fir die Fertigungsschritte sind verschiedene Maschinen
und Werkzeuge notwendig. Deswegen mussen die Werk-
sticke mehrmals von Maschine zu Maschine oder von
einem Fertigungsbereich zum anderen transportiert wer-
den. Der Fertigungsablauf muss so gestaltet werden, dass
keine Engpasse und keine Leerlaufe entstehen.

Gesamterzeugnis
Dielenschrank in Kirschbaum

| Teilerzeugnisse

Teilerzeugnis 1 Pos. 1.2 Unterboden
Korpus

Pos. 1.1 Oberboden

Pos. 1.3 Seiten

Pos. 1.4 Fachboden

Pos. 1.5 Riickwand

Pos. 2.1 Seitenteil

Teilerzeugnis 2
Schubkasten Pos. 2.2 Vorderstiick

Pos. 2.3 Hintersttick
Pos. 2.4 Boden

| Teilerzeugnis 3 Pos. 3.1 Griffleiste

Beschla
2 Pos. 3.2 Distanzstiick

Pos. 3.3 Schraube

Teilerzeugnis 4

Pos. 4.1 ...

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

Bild 1: Gliederung des Erzeugnisses in
Teilerzeugnisse (Beispiel)

gramm (Beispiel):

Zeit |Kalenderwoche (KW)

Kostenstelle 3|4|5|6|7[8]9 1011‘
Plattensége E A2 f
Kantenanleimmaschine | A1 || A2 ||A3 \
Furnierpresse EAE ‘ A3 ‘
Formatkreissage AlJA2 R@ l
Breitbandschleifmaschine A1][A2][A3)
Oberflache Al
Montage ‘
C————————— 11 1
Ablaufdiagramm (Beispiel):

~ Kunden nein? Zeichnung

einverstanden Hrdlam

?
ja? Symbole fiir:
:l Tatigkeiten

<> Entscheidungen

Bild 2: Steuerung von Betriebsablaufen mithilfe
verschiedener Diagramme
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2. Bedarsfplanung

3. Arbeits-
ablaufplan
Arbeitsablaufplan

4

.|Arbeitsbereich |Arbeitsschritte | Werkzeuge, Maschinen

Séagearbeiten |Rohholz
besaumen, auf
Breite sagen
und ablangen
Hobelarbeiten |Flache abrichten | Abrichthobelmaschine| 35
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Hobelarbeiten |Auf Dicke hobeln|Dickenhobelmaschine

Fertigungssteuerung

&

Fertigungsausfiihrung
mit Qualitatskontrolle

1. Arbeits-
vorbereitung

2. Fertigung

Im Bankraum
und im

Maschinenraum

3. Lieferung,
Montage und
Endkontrolle

Bild 1: Fertigung und ihre Planung

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 Werkstticks, die getrennt
gefertigt werden. Hierzu gehdren Halbzeuge, die weiter-
verarbeitet oder in das Werkstlick eingebaut werden, wie
z.B. Glasscheiben oder Marmorplatten.

Bedarfsplanung: Ist der Auftrag erfasst und gegliedert,
wird aufgrund der vorhandenen Daten eine mal3stabsge-
treue Fertigungszeichnung erstellt. Diese muss alle Mal3e,
Angaben zu Materialien, Beschlagen und Oberflache ent-
halten. Anhand dieser Angaben werden Material- und
Sticklisten erstellt. Der Einsatz von Maschinen und beson-
deren Werkzeugen wird in der Bereitstellungsliste festge-
halten. Die Planung des Personalbedarfs und des Zeitbe-
darfes gehoren ebenfalls zur Bedarfsplanung.

Die Arbeitsablaufplanung beschreibt die Herstellung eines
Werkstlckes in der zeitlichen Aufeinanderfolge der einzel-
nen Fertigungsschritte. Sie enthalt, unterteilt nach Teiler-
zeugnissen, Angaben zu Werkzeugen, Maschinen und son-
stigen Arbeitsmitteln. AuBerdem gibt sie Hinweise zur
Arbeitssicherheit und besonderen Fertigungstechniken.
Sie legt auch die kalkulierte Vorgabezeit fiir 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 Ablaufe. Eine
Steuerung ist deshalb notwendig, damit bei zeitgleicher Be-
arbeitung mehrerer Auftrage die Material- und Maschinen-
bereitstellung sowie der Einsatz der Mitarbeiter einen rei-
bungslosen Produktionsablauf gewahrleisten. In groReren
Betrieben werden die Fertigung und Zwischenlagerung der
Teilerzeugnisse elektronisch Gberwacht. Somit wird sicher-
gestellt, dass in der abschlieenden Endmontage alle Teil-
erzeugnisse termingerecht zur Verfligung stehen. Die Dar-
stellung von Planungsprozessen erfolgt meist in Diagram-
men, die es ermaoglichen selbst komplexe Ablaufe und Zu-
sammenhange anschaulich darzustellen. Ubliche Diagram-
me sind das Flussdiagramm, das Balkendiagramm, das Ab-
laufdiagramm und der Netzplan (Bild 2, Seite 17).

1.2.2.3 Kontrolle, Qualitatssicherung,

Qualitatsmanagement

Der Begriff Qualitat ist nach DIN ,die Gesamtheit aller
Merkmale und Merkmalswerte eines Produktes oder einer
Dienstleistung bezliglich ihrer Eignung, festgelegte und
vorausgesetzte Erfordernisse zu erfullen.”



1.2.2 Ablauforganisation

Der Qualitatsbegriff kann daher nicht nur auf die Qualitat

des Produktes beschrankt sein, sondern muss auch die Be- Marketing  Produkt-
reiche Service-, Fertigungs-, Organisations- und Mitarbei- i S
terqualitat berucksichtigen. Nicht mehr nur der Hersteller, e oung Fertigung
sondern vielmehr der Kunde beurteilen ,,Qualitat”. e Placiii
Der Kunde erwartet nicht nur ein einwandfrei funktionie-
rendes Produkt, sondern macht seine Kaufentscheidung L ktnutzung Beschaffull
auch von Faktoren wie Service und Beratung, Umweltver- Qualitat
traglichkeit, Sicherheit und Wartung des Erzeugnisses ab- W Fertolil
hangig. Um die Qualitat eines Produktes oder einer Dienst- ind Wartung eDienE
leistung zu erhalten oder zu verbessern gewinnt daher die
Qualitatskontrolle und Qualitatssicherung in der Ablaufor- Montage

. . . . - u. Inbetrieb- Priifun:
ganisation eine immer grof3ere Bedeutung. nahme o

Nur durch die Einfihrung eines Qualitatssicherungssys-
tems (Qualitatsmanagement) ist es deshalb mdglich den
vielfaltigen Anforderungen des erweiterten Qualitatsbe-
griffs Rechnung zu tragen.

Verpackung
Verkauf u. Lagerung

Bild 1: Faktoren der Qualitatssicherung

Qualitatskontrolle

Die Qualitatskontrolle Uberpriift, ob vorgegebene Quali-
tatsanforderungen eingehalten werden. Qualitatsanforde-
rungen sind entweder in DIN-, EU-, ISO-Normen, bestimm-

ten Gesetzestexten oder durch besondere Kundenwiinsche Iﬁ‘en (Plan)

vorgegeben. Festlegen der Ziele und Prozesse,
Man unterscheidet hierbei messbare, zahlbare und be- diejzum Erzielen von|Ergebnisseniin

. iy Ubereinstimmung mit den Kunden-
urteilbare Qualitatsmerkmale. anforderungen notwendig sind

I Planen - Durchfiihren - Priifen — Handeln

Bei den messbaren Qualitatsmerkmalen handelt es sich
z.B. um die Uberpriifung von ToleranzmaRen oder die Er- Durchfiihren (Do)
flllung von Anforderungen an den Warme- oder Schall-
schutz. Bei den zahlbaren Qualitdtsmerkmalen kann es
sich um die Kontrolle einer geforderten Stiickzahl handeln. Priifen (Check)

Verwirklichen der Prozesse

Unter einem beurteilbaren Qualitatsmerkmal versteht man o

.. . . . . . Uberwachen und Messen von Prozessen
beispielsweise die Einschatzung der Giiteklasse von Voll- i) el
holz oder der Schonheit eines Furnierbildes. Eine Beurtei-
lung ist im Regelfall nur durch den erfahrenen Fachmann IHandeIn (Act)
moglich.

Ergreifen von MaRnahmen zur standigen
Verbesserung der Prozessleistung

Qualitatssicherung

Da der Qualitatsbegriff alle Bereiche einer Unternehmung  Bild 2: PDCA-Zyklus (Plan-Do-Check-Act)
betrifft, ist es erforderlich, MalRnahmen der Qualitatskontrol-

le fiir alle Bereiche zu planen und zu organisieren. Dies wird durch die Installation eines Qualitatssicherungs-
systems ermoglicht. Ein Qualitatssicherungssystem beruht auf einem Qualitdtsmanagement nach den Vor-
gaben der DIN EN ISO 9001.

Die Norm DIN EN ISO 9001 ermdglicht der Unternehmung einen gewissen Freiraum in der Einfihrung eines
Qualitdtsmanagements. Wichtige Grundsatze, die beriicksichtigt werden sollen, sind die Kundenorientie-
rung, die Fihrung, die Verbesserung, ein prozessorientierter Ansatz und das Beziehungsmanagement.

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

Die Einflihrung eines Qualitatsmanagement-System erfolgt in einer gewissen Reihenfolge.

Eine Firmenleitung beschlie3t ein Qualitdtsmanagement-System (QM-System) einzuflihren. Daraufhin
werden Qualitatsziele formuliert und in einem Qualitatsprogramm festgeschrieben. AnschlieRend werden
Qualitatsverantwortliche benannt, die letztendlich fiir die Umsetzung der Qualitatsziele verantwortlich
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sind. Jeder Mitarbeiter erhalt eine oder mehrere fiir
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 MalRnahmen eventuell zu ergreifen sind.

Qualitatssicherung ist also nicht mehr nur Aufgabe
der Firmenleitung, sondern wird als Verpflichtung
aller in einem Betrieb tatigen Personen gesehen.
Hauptziel des Qualitatsmanagements (QM) ist es,
eine moglichst hohe Kundenzufriedenheit zu errei-
chen, indem die Anforderungen des Kunden unter
Beachtung technischer Normen und Regeln best-
moglich erflllt werden.

Qualitat ist: wenn der Kunde zuriickkommt und
nicht das Produkt

Die DIN 9001 schlagt zur Erreichung dieses Ziels
das Modell eines prozessorientierten Qualitatsma-
nagements vor (Bild 2). Ein prozessorientiertes Mo-
dell ist nicht statisch, sondern bestandig bestrebt
sich zu dndern bzw. zu verbessern. Beschliel3t ein
Betrieb ein QM-System nach DIN EN ISO 9001 ein-
zufiihren, kann dies durch eine Zertifizierungsstelle
bescheinigt werden.

Toamr
ZERTIFIKAT

Die TUV CERT-Zertifizierungstelle
des TUV Saarland e. V.
bescheinigt gemaR TUV CERT-Verfahren,
dass das Unternehmen
MULLER + SCHAFER GmbH
Fensterbau
D - 66415 Saarbriicken
fir den Geltungsbereich
Herstellung und Vertrieb von
Kunststofffenstern
ein Qualitatsmanagementsystem eingefiihrt hat
und anwendet.
Durch in Audit, Bericht-Nr. B 483/02,
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der
DIN EN 1SO 9001: 2000
erfiillt sind. Dieses Zertifikat ist giiltig bis Juni 2013.

Zertifikat-Registrier-Nr. 71 100 9 049
Erstzertifizierung: April 2002

=)

T“’ TOV CERT-Zertifizierungsstelle
SAARLAND des TUV Saarland e. V.

Saarbriicken, 28.06.2008

Bild 1: Zertifizierungs-Urkunde

I Standige Verbesserung des Qualitaitsmanagementsystems
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Bild 2: Modell eines prozessorientierten Qualititsmanagement-Systems

Aufgaben

1. Erlautern Sie, warum der Beruf des Tischlers als viel-
seitiger Beruf bezeichnet werden kann.

2. Was versteht man in Deutschland unter dem Dualen
Ausbildungssystem?

3. Erklaren Sie den Unterschied zwischen einer An-
schlussweiterbildung und einer Anpassungsfortbil-
dung.

4. Begriinden Sie die Notwendigkeit einer Aufbauorga-
nisation.

5. In welchen betriebsnotwendigen Raumen erfolgt in
einer Tischlerei die Fertigung?

6. Erlautern Sie welche Vorteile ein Qualitatssiche-
rungssystem bei der Auftragsvergabe in einem EU-
Land fiir eine Firma haben kann.






