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Vorwort zur 26. Auflage

Die 26. Auflage „Fachkunde – Holztechnik“ ist eine vollständige Neubearbeitung, die insbesondere an 
die sich ändernde Technologie bei der Holzbearbeitung und Holzverarbeitung, der Weiterentwicklun-
gen bei Werkstoffen und verwendeten Materialien aber auch geänderten Vorschriften- und Gesetzes-
lagen angepasst ist. Diese Inhalte sowie gesetzliche Erfordernisse für Klima- und Umweltschutz erfah-
ren im Buch eine fachgerechte und systematische Aufarbeitung für Ausbildung und Weiterbildung.

Ziel dieser 26. Auflage ist eine klare Strukturierung aller fachlichen und grundlagenbildenden Wissens-
bereiche. Inhaltlich deckt sie nicht nur die in Rahmenlehrplänen geforderten Bildungsinhalte vieler holz-
verarbeitender Berufe im Bereich der Technologie ab, sondern geht mit weiterführenden und an-
spruchsvolleren Inhalten darüber hinaus.

Alle Themenbereiche sind klar, überschaubar dargestellt und so gegliedert, dass Inhalte sowohl sach-
logisch aufeinander aufbauen als auch mit zunehmender Tiefe aufgearbeitet sind. Dadurch bietet das 
Buch beim angeleiteten und selbstgesteuerten Lernen eine wichtige, leicht zu handhabende Informati-
onsquelle, die besonders für handlungsorientierten Unterricht von hohem Wert ist. Das Buch dient da-
mit gleichermaßen als Lehr- und Nachschlagewerk, sowohl für die berufliche Qualifikation als auch für 
das Selbststudium.

Die digitale Version des vorliegenden Fachkundebuchs veranschaulicht durch zusätzliche Medien tech-
nische Zusammenhänge oder Handhabungen. Diese tragen damit zu einem mehrkanaligen Lernen bei 
und verknüpfen Sprache und Bild zu einem lebendigen und anschaulichen Wissenserwerb.

Symbole im gedruckten Buch verweisen auf zusätzliche Inhalte der Digitalversion. In der Digitalversion 
sind diese Inhalte direkt mit Medien verknüpft und können so kontextbezogen aufgerufen werden.

Das Fachbuch beginnt mit Berufsbild und Arbeitsplatz und erläutert Berufsanfängerinnen und Berufs-
anfängern die betriebliche Organisation sowie die Betriebsabläufe. Es stellt das Holz und weitere Werk-
stoffe vor, erklärt das Herstellen und Zusammenfügen von Teilen sowie die dafür benötigten Handwerk-
zeuge und Maschinen. Betriebstechnische Anlagen, der Bau von Einbauschränken, Konstruktion und 
Montage von Bauelementen des Innenausbaus wie Wand- und Deckenverkleidungen, Innentüren, Holz-
treppen, Trennwände, Fußböden sowie Haustüren und Fenster vervollständigen die inhaltliche Band-
breite zeitgemäßer Holzbearbeitung.

Besonderes Augenmerk dieser Auflage liegt in der neu geordneten und klaren Darstellung von Holz-
werkstoffen, die einem starken Wandel hinsichtlich der qualitativen Erfordernisse als auch der Kenn-
zeichnung unterliegen. Die Betriebsorganisation bei Fertigung und Montage stellt einen wichtigen Bei-
trag für eine an Qualitätserfordernissen ausgerichtete Produktion in Handwerk und Industrie. Die 
Inhalte zur CNC-Fertigung und ihre Weiterentwicklungen in Technik und Programmierung wurden auf-
grund ihrer gestiegenen Bedeutung inhaltlich deutlich erweitert und aktualisiert.

Das Buch versucht, einer geänderten Lebens- und Gesellschaftswirklichkeit auch sprachlich gerecht zu 
werden. Dieser Prozess stellt die Mitglieder des Autorenteams in einer traditionell männerbezogenen 
Sprachentwicklung bei vielen handwerksbezogenen Berufen und Fachbegriffen vor Herausforderun-
gen. Überzeugung aller Autorinnen und Autoren ist aber, dass geschlechterspezifische Zuweisungen 
einer geänderten Berufswelt nicht gerecht werden und deshalb angepasst werden müssen.

Ich wünsche Ihnen viel fachlichen Gewinn beim Arbeiten mit diesem Buch.

Sommer 2023 Martin Eckhard
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Bild 1: Auszubildende in der Tischlerei

Segel- u. Sport�ugzeugeLeicht�ugzeugbauer,
Leicht�ugzeugbauerin

Ladenbau, Industrie- 
möbel, Fenster u. Türen,
Kisten u. Gestellindustrie

Ausbildung im Industriebetrieb – IHK

Berufsbezeichnung

Modelltischler,
Modelltischlerin

Tätigkeitsfelder

Fässer, Kübel

Schiffszimmerer,
Schiffszimmerin

Fahrzeuggestell-
macher, Fahrzeug-
gestellmacherin

Holzmechaniker,
Holzmechanikerin

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

Segel-, Sport- u. Motor-
boote, kleine Fischkutter

Campingfahrzeuge, 
Sportgeräte

Holzteile an
Fahrzeugaufbauten

Modelle von Maschinen-
u. Geräteteilen als Grund-
form für Metallgussteile

Decksaufbauten, 
Treppen in Schiffen

Berufsbezeichnung Tätigkeitsfelder

Ausbildung im Handwerksbetrieb – HWK

Wagner, Wagnerin

Tischler, Tischlerin

Bootsbauer,
Bootsbauerin

Böttcher, Böttcherin

Fachkraft für Möbel-,
Küchen- und Umzugs-
service

Möbelmontage, Möbelde-
montage, Transport,
Auslieferung

Bild 2:  Berufe im Berufsfeld Holztechnik, unterschieden 
nach Kammerzugehörigkeit

Durch den Umgang mit unterschiedlichen Materi
alien und Produkten, sowie den unterschiedlichs
ten Fertigungsmethoden sind diese Berufe der 
Holzverarbeitung sehr vielseitig.

Sie umfassen folgende Tätigkeiten:

•  Umgang mit Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoffen, 
Metallen, Glas, Dämmstoffen und Dichtstoffen,

•  Arbeiten innerhalb des Fertigungsbetriebes und 
auch auf der Baustelle,

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

•  Montage von vorgefertigten Teilen, Bau und Ein
bau von Möbeln, Innenausbau von Gebäuden,

•  Herstellung von 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 Qua
litätskontrolle

 sowie

•  Kundenberatung und Kundenbetreuung.

1.1.1 Berufsfeld

Die Ausbildung in der gewerblichen Wirtschaft er
folgt in verschiedenen Berufsfeldern. Ein Berufs-
feld ist eine Zusammenlegung artverwandter Be
rufe. Man unterscheidet beispielsweise im 
gewerblichen Bereich folgende Berufsfelder: 
Holztechnik, Bautechnik, Elektrotechnik, Farb
technik und Raumgestaltung sowie Metalltechnik.

In den einzelnen Berufsfeldern wird unterschie
den, ob die Ausbildungsbetriebe einer Industrie- 
und Handelskammer (IHK) oder einer Handwerks-
kammer (HWK) angeschlossen sind und somit zu 
Facharbeitern und Facharbeiterinnen bzw. Gesel
len und Gesellinnen ausbilden (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 Herstellung bestimmter Produkte wie Fens ter, 
Türen und Möbel spezialisiert hat. Der Handwerks
betrieb stellt seine Erzeugnisse dagegen vorwie
gend nach individuellen Kundenwünschen her.

1 Beruf und Arbeitsplatz

1.1  Beruf Tischler/Tischlerin und Holzmechaniker/Holzmechanikerin
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1.1.2 Ausbildung

Die gesetzlichen Vorgaben für die Ausbildung zum 
Tischler/zur Tischlerin sind für die betriebliche 
Ausbildung in der „Ausbildungsordnung für Tisch
ler/Tischlerin“ und für die schulische Ausbildung 
durch den „Rahmenlehrplan“ festgeschrieben. 
Vorrangiges Ziel ist es, die berufliche Ausbildung 
im Sinne einer „beruflichen Handlungsfähigkeit“ 
zu gestalten. Junge Gesellen und Gesellinnen sol
len unter Beachtung von Nutzung und Gestaltung 
Arbeitsaufträge selbstständig planen und durch
führen. Die Arbeitsergebnisse müssen eigenver
antwortlich im Sinne einer Qualitätskontrolle be
wertet und beurteilt werden. Die Fertigkeiten und 
Kenntnisse, die sich der Auszubildende während 
seiner Lehrzeit aneignet, werden im sogenannten 
Ausbildungsberufsbild zusammengefasst (Bild 1).

Die Ausbildung selbst wird unterteilt in eine „Be-
rufsfeldbreite Grundbildung“ und eine „Berufli-
che Fachbildung“ (Bild 2, Seite 15). Die berufliche 
Grundbildung ist in den Bundesländern unter
schiedlich geregelt. In den meisten Fällen befin
den sich die Auszubildenden von Anfang an in 
den Betrieben und besuchen an ein oder zwei Ta
gen in der Woche die Berufsschule.

Da die Ausbildung an zwei Lernorten, nämlich 
im Betrieb und in der Berufsbildenden Schule, 
stattfindet, spricht man in Deutschland auch von 
der „Du alen Ausbildung“ (Bild 2).

Die schulischen Lerninhalte sind innerhalb von  
drei Lehrjahren auf zwölf Lernfelder verteilt 
(Bild 3).

Die gesamte Ausbildungsdauer beträgt in der 
 Regel drei Jahre. Sie kann aber unter bestimm
ten Bedingungen um bis zu einem Jahr verkürzt 
werden. Während der Ausbildung wird eine 
Zwischen prüfung durchgeführt, die über den 
Stand der Kenntnisse und Fertigkeiten Auf
schluss gibt. Den Abschluss der Ausbildung bil
det die Gesellenprüfung bzw. Facharbeiterprü
fung. Die Abschlussprüfung besteht aus einem 
theoretischen und einem praktischen Teil. Im 
theoretischen Teil wird das Fachwissen und die 
berufliche Handlungskompetenz in schriftlicher 
und mündlicher Form überprüft. Die praktische 
Überprüfung besteht aus mehreren Teilen. Im 
Handwerk wird eine Arbeitsprobe durchgeführt 
und ein Gesellenstück gefertigt. In der Industrie 
werden mehrere Arbeitsproben unter Berück
sichtigung betrieblicher Arbeitsabläufe erstellt. 
Hierbei wird besonderer Wert auf den fachge
rechten Einsatz von Maschinen gelegt.

Überbetriebliche
Ausbildungswerkstatt

Maschinen- und
Oberflächenlehrgänge

Kommunikation

Kooperation 

Schule
Theoretische 
Lerninhalte

Betrieb
Praktische 

Lerninhalte

Prüfungen
in Theorie und Praxis (evtl. Gesellenstück)

Bild 2: 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 3:  Lernfelder in der Tischler- und Tischlerinnen-
ausbildung

Kenntisse und Fertigkeiten des Tischlers/der Tischlerin

• 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 1:  Ausbildungsberufsbild nach § 4 der Ausbil-
dungsverordnung



151.1.3 Weiterbildung

1.1.3 Weiterbildung

Die Voraussetzung für eine berufliche Weiterbil
dung ist immer die abgeschlossene Berufsausbil
dung und ein für die jeweilige Weiterbildung er
forderlicher allgemeinbildender Abschluss. Dies 
kann ein Abschluss der Sekundarstufe, ein fach
bezogenes oder ein allgemeines Abitur sein.

Teilweise ist vor dem Besuch einer Weiterbil
dungseinrichtung eine ein bis mehrjährige Be
rufserfahrung nachzuweisen.

Anschlussweiterbildungsmöglichkeiten gibt es in 
Form von Anpassungsfortbildung und Aufstiegs
fortbildung.

Anschlussweiterbildung: Sie setzt nach Abschluss 
der Ausbildung ein und soll in ausgewählten Quali
fikationsbereichen, wie z. B. der CNCTechnik, eine 
Vertiefung und Spezialisierung erreichen und so
mit 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 beruflichen Entwicklung Schritt zu halten 
und zeitgemäß zu arbeiten.

• Meisterprüfung für das Tischlerhandwerk

• Staatlich geprüfter Holztechniker/Holztechnikerin

• Führungskraft des Handwerks, z. B. (Betriebswirt /
 Betriebswirtin, Refafachmann/Refafachfrau)

• 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
  • Bachelor of Engineering
  • Diplomstudiengang zum Designer/zur Designerin
  • Berufsschullehrer/Berufsschullehrerin

Bild 1:  Möglichkeiten der Aufstiegsfortbildung im  
Tischlerberuf

Beru�iches
Gymnasium

Meister-
Schule

Fachhochschule und
Universität

Allgemeinbildende Schulen
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Hinweis: Darstellung wegen länderspezi�scher Besonderheiten vereinfacht

Betrieb und Berufschule, Berufsfachschule,
Berufsvorbereitung

Handwerks-
oder

Industrie-
meister/
Industrie-
meisterin

Dipl.-Ing.
Berufsschullehrer/
Berufsschullehrerin

Magister
Bachelor, Master

Gestalter und
Gestalterin
Form- und

Raumgestalter
Form- und

Raumgestalterin
Restaurator/
Restauratorin

Techniker/
Technikerin

Fachrichtung
Holztechnik

Dipl.-Ing. BA
Betriebswirt/

Betriebs-
wirtin

Dipl.-Ing. FH
Designer/
Designerin
Bachelor

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

Aufstiegsfortbildung: Sie ermöglicht den berufli
chen Aufstieg zu Meister/Meisterin, Techniker/
Technikerin oder Inge nieur/Ingenieurin.
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Eingang

Büroräume
Erdgeschoss mit Werkstatträumen

Waschraum

Untergeschoss mit Heizung, Sozial- und Lagerräumen

Toiletten

Personalraum

Furnierlager
Material

Anlieferung

Aus-
lieferung

Trockenraum

Oberflächen-
behandlungsraum

Bankraum

Maschinen-
raum

HolzlagerHeizung

Umkleide-
  raum  

Bild 2:  Betriebsnotwendige Räume eines Tischlereibetriebs mit ablauforientierter Anordnung der Räume und 
Maschinen (rote Pfeile stellen den Materialfluss dar). 

1.2 Der Betrieb
Ein Betrieb ist eine wirtschaftliche Einheit, die Güter beziehungs
weise Dienstleistungen für die Bedarfsdeckung der Menschen 
 erstellt und auf Märkten anbietet. Bei der Organisation eines Be
triebes unterscheidet man die Aufbauorganisation und die Ab
lauforganisation.

1.2.1 Betriebsnotwendige Räume

Bei der Planung und Einrichtung eines Holzbearbeitungsbetriebes 
steht die Schaffung optimaler Fertigungsbedingungen im Vorder
grund. Die betriebsnotwendigen Räume und der erforderliche 
Maschi nenpark müssen ablauforientiert angeordnet sein. Für Zu
lieferung, Auslieferung, den innerbetrieblichen Transport und die 
Zwischenlagerung von Werkstücken ist genügend Platz vorzuse
hen. Größe und Maschinenaufstellung hängen von der Art der 
 Fertigung und der Anzahl der Mitarbeitenden ab. Als Größe gilt 
bei einem Betrieb ab 8 Mitarbeitern eine Betriebsfläche von 100 m² 
bis 120 m² pro Mitarbeiter. Die Anordnung und Einrichtung der 
Räume sollen effiziente Produktionsprozesse und Produktionsab
läufe  ermöglichen. Die Flächen in einem Betrieb teilen sich auf in 
Haupt und Nebenflächen. Bei den Hauptflächen handelt es sich 
um  Fertigungsflächen, Lagerflächen und Verwaltungsflächen. 
Nebenflächen sind Sozial und  Sanitärräume, sowie Funktions
räume (Heizungsräume, Drucklufträume) und Flächen für den Ma
terialfluss. Die wichtigsten Fertigungsräume in einer Tischlerei 
sind der Maschinenraum und der Bankraum (Bild 1 und Bild 2).

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 1:  Räume und Fertigungsstellen 
in einer Tischlerei



171.2.2 Unfallschutz am Arbeitsplatz

Bild 2:  Bankraum einer Lehrwerkstatt 
mit angeschlossenem 
Maschinenraum 

Im Maschinenraum (Bild 1) befinden sich Säge, Hobel, Fräs, 
Bohr und Schleifmaschinen. An ihnen werden Holz und Holz
werkstoffe zugeschnitten, gehobelt und gefräst, verleimt oder 
beschichtet und für die Endmontage vorbereitet.

Im Bankraum werden die Werkstücke mithilfe von Handwerk
zeugen und Handmaschinen für die Oberflächenbehandlung 
vorbereitet und zusammengebaut (Bild 2). 

Zu den Räumen für die Oberflächenbehandlung gehören der 
Vorbereitungsraum, der Spritzraum und der Trockenraum. 

Lagerräume dienen zur Aufbewahrung von Verbrauchsmateria
lien. Sachgemäße Lagerung erhält die Qualität der Werkstoffe 
und Werkstücke. Gesundheitsgefährdende Stoffe erfordern spe
zielle Lagermöglichkeiten. Folgende Lagerräume werden unter
schieden: Massivholzlager, Plattenlager, Furnierlager, Lager für 
Kunststoffe, Beschlägelager, Lacklager, Fertiglager sowie Lager 
für Späne und Holzreste. 

Nach der Arbeitsstättenverordnung sind Gewerbebetriebe ver
pflichtet, die nötige Anzahl von Sozialräumen einzurichten. Ihre 
Beschaffenheit und Einrichtung wird in den Arbeitsstättenricht
linien (ASR) vorgeschrieben. Zu den Sozialräumen gehören: Du
schen und Waschräume, Pausenräume, Umkleideräume und 
Toiletten. 

Bei Büroräumen unterscheidet man Räume für die Betriebslei
tung, die Verwaltung und die Arbeitsvorbereitung. 

Technikräume sind Heiz oder Kompressorräume sowie Räume 
für die Späneabsaugung und lagerung. Sie enthalten technische 
Anlagen, von denen Brand oder Gesundheitsgefahren ausgehen 
können. Grundlage für ihre Beschaffenheit sind technische Richt
linien und gesetzliche Vorschriften. Zu den Sonderräumen eines 
Betriebes gehören z. B. Ausstellungs und Besprechungsräume. 
Sie dienen der Produktpräsentation und Kundenberatung (Bild 3). 

1.2.2 Unfallschutz am Arbeitsplatz

Eine besondere Bedeutung bei der Betriebs und Fertigungs
planung haben Maßnahmen zur Verhütung von Unfällen. Zum 
Schutz der Gesundheit und zur Vermeidung von Unfällen gilt fol
gender Grundsatz: 

Sicherheit durch Ordnung und Sauberkeit (SOS)

Sicherheit erreicht man durch das Beachten der Unfallverhü
tungsvorschriften (UVV), das Tragen der persönlichen Schutz
ausrüstung (Bild 4) und die fachgerechte Verwendung betriebli
cher Sicherheitseinrichtungen (Bild 5). Besondere Vorschriften 
gelten beim Umgang mit giftigen oder gefährlichen Stoffen. De
fekte Geräte, Werkzeuge und Maschinen dürfen nicht benutzt 
werden. Ordnung am Arbeitsplatz schützt den Menschen vor 
Unfällen sowie Maschinen, Werkzeuge und Material vor Beschä
digung. Übersichtlichkeit erspart unnötiges Suchen. Auf Bau
stellen wird durch Ordnung die Sturz und Stolpergefahr verrin
gert. Schmutz, Staub und Späne beeinträchtigen die Funktion 
und Wirkungsweise von Maschinen und Werkzeugen. Deshalb 
sind diese regelmäßig zu warten, zu reinigen und die Funktion 
der Sicherheitsvorrichtungen zu überprüfen. Sauberkeit am Ar
beitsplatz erhöht die Qualität des Endproduktes.

Bild 3:  Ausstellungsraum eines 
Bauelementeherstellers

Bild 1:  Fertigungsraum einer Tischlerei

Bild 4:  Persönliche Schutzausrüstung

Bild 5:  Betriebliche Sicherheitseinrich-
tung, Messerwellenabdeckung 
bei einer Abrichthobelmaschine
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1.2.3 Aufbauorganisation

Ein Betrieb besteht aus unterschiedlichen Betriebsteilen. Die
se haben das gemeinsame Ziel einer möglichst hohen Produk
tivität und Rentabilität. Man unterscheidet die Bereiche Auf
tragsbeschaffung, Materialbeschaffung, Arbeitsvorbereitung, 
Produktion, Montage, Qualitätsmanagement und Verwaltung. 

Die verschiedenen Aufgabenstellungen werden im Kleinbe
trieb von einer Person übernommen. In größeren Betrieben 
werden die Aufgaben von Abteilungen in eigener Verantwor
tung bearbeitet. Damit eine Firma mit unterschiedlichen Ab
teilungen reibungslos arbeiten kann, müssen die Zuständig
keiten und Verantwortungsbereiche geregelt werden. Es 
muss eine sogenannte Aufbauorganisation geschaffen wer
den (Bild 1). Diese legt die Aufgaben, Kompetenzen und die 
Verantwortlichkeiten aller Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter 
fest. Sie regelt dadurch auch die hierarchische Struktur eines 
Betriebes mit den Entscheidungs und Anordnungskompe
tenzen. Die kleinste organisatorische Einheit eines Betriebes 
bezeichnet man als Stelle. Auszubildende, Geselle/Gesellin, 
Facharbeiter/Facharbeiterin und Meister/Meisterin besitzen 
eine Stelle und haben die ihnen zugeordneten Aufgaben im 
Sinne des Betriebes verantwortungsvoll zu erfüllen. In größe
ren Betrieben werden mehrere Stellen zu Abteilungen zusam
mengefasst. Die Aufbauorganisation stellt somit das organi
satorische Gerüst einer Firma dar. Stellenbeschreibungen 
definieren, welche Aufgaben wo und von wem erfüllt werden. 

1.2.4 Ablauforganisation

Die Ablauforganisation strukturiert den Arbeitsprozess. Sie 
plant, steuert und kontrolliert Arbeitsabläufe und regelt das 
Zusammenspiel von Mensch, Maschine und Arbeitsmitteln. Sie 
ordnet den Arbeitsprozess sachlich, zeitlich und räumlich. Die 
Ablauforganisation umfasst alle betrieblichen Abläufe. Dazu 
gehören Arbeitsvorbereitung, Materialbeschaffung, Rech
nungswesen, Werbung, Qualitätsmanagement und Fertigungs
planung. Ziel der Ablauforganisation ist eine Minimierung der 
Durchlaufzeiten durch Optimierung des Einsatzes von Arbeits
kräften und Sachmitteln. Ein Produkt soll in möglichst kurzer 
Zeit hergestellt werden. Dies senkt die Kosten und erhöht die 
Wertschöpfung. Dadurch werden Arbeitsplätze gesichert. 

Technisches Büro
Arbeitsplanung

Fertigungsplanung

Kaufmännisches
Büro

Buchhaltung

Meister/
Meisterin 2

Maschinenraum
Lager

Meister/
Meisterin 1
Bankraum
Oberfläche

Gesellen
Gesellinnen

Gesellen
Gesellinnen

Auszubildende 1 Auszubildende 2

Betriebsleiter,
Betriebsleiterin

Bild 1:  Mögliche Aufbauorganisation eines 
Handwerk-Betriebes 

Zeich
nung

Kalkulatio
n

Materiallis
te

Katalog

Arbeitsbereich Arbeitsschritte

Sägearbeiten

Werkzeuge, Maschinen Zeit
(min)

Hobelarbeiten

Hobelarbeiten Auf Dicke hobeln

Abrichthobelmaschine

Dickenhobelmaschine

Kreissägemaschine 501

3

2 35Fläche abrichten
Winkelkante

Nr.

Fertigungsplanung

Auftrags-
erfassung

1.

3. Arbeitsablaufplan  

Rohholz besäumen,
auf Breite sägen
und ablängen

2. Bedarfsplanung

Kundenanfrage und Beratung

Entwurf festlegen

Bild 2:  Fertigungsplanung

1.2.4.1 Planung

Die Herstellung eines Werkstückes erfolgt in einer sachlogischen Abfolge der Fertigungsschritte. Im 
kleinen und überschaubaren Handwerksbetrieb werden häufig alle Fertigungsschritte von einer Per
son durchgeführt. Im Industriebetrieb wird der Arbeitsprozess stark gegliedert und es findet eine Spe
zialisierung statt. Deswegen müssen die Werkstücke mehrmals von Maschine zu Maschine oder von 
einem Fertigungsbereich zum anderen transportiert werden. Der Fertigungsablauf muss so gestaltet 
werden, dass keine Engpässe und keine Leerläufe entstehen. Die automatisierte Komplettbearbeitung 
auf CNCMaschinen minimiert die Durchlaufzeiten. 

Die Fertigungsplanung setzt sich im Wesentlichen aus drei Bereichen, der Auftragserfassung, der Be
darfsplanung und der Arbeitsablaufplanung zusammen (Bild 2). 

Auftragserfassung: Zur Erfassung des Auftrages wird das Produkt in Teilerzeugnisse untergliedert 
und mit Positionsnummern versehen. Bei Teilerzeugnissen handelt es sich um die Einzelkomponenten 
eines Werkstücks, die getrennt gefertigt werden. Hierzu gehören Halbzeuge, die weiterverarbeitet oder 
in das Werkstück eingebaut werden, wie z. B. Glasscheiben oder Marmorplatten.
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Bedarfsplanung: Ist der Auftrag erfasst und gegliedert, wird auf
grund der vorhandenen Daten eine maßstabsgetreue Ferti
gungszeichnung erstellt. Diese muss alle Maße, Angaben zu Ma
terialien, Beschlägen und Oberfläche enthalten. Anhand dieser 
Angaben werden Material und Stücklisten erstellt. Der Einsatz 
von Maschinen und besonderen Werkzeugen wird in der Bereit
stellungsliste festgehalten. Die Planung des Personalbedarfs 
und des Zeitbedarfes gehören ebenfalls zur Bedarfsplanung. 

Die Arbeitsablaufplanung beschreibt die Herstellung eines 
Werkstückes in der zeitlichen Aufeinanderfolge der einzelnen 
Fertigungsschritte. Sie enthält, unterteilt nach Teilerzeugnissen, 
Angaben zu Werkzeugen, Maschinen und sonstigen Arbeitsmit
teln. Außerdem gibt sie Hinweise zur Arbeitssicherheit und be
sonderen Fertigungstechniken. Sie legt auch die kalkulierte Vor
gabezeit für den einzelnen Arbeitsschritt fest (Bild 1). 

1.2.4.2 Steuerung

Die Steuerung des Produktionsprozesses erfolgt entweder direkt 
durch die Betriebsleitung oder durch die von der Betriebsleitung 
beauftragten Fachkräfte oder Abteilungen. Sie umfasst ebenfalls 
alle Bereiche betrieblicher Abläufe. Eine Steuerung ist deshalb not
wendig, damit bei zeitgleicher Bearbeitung mehrerer Aufträge die 
Material und Maschinenbereitstellung sowie der Einsatz der Mit
arbeiter einen reibungslosen Produktionsablauf gewährleisten. In 
größeren Betrieben werden die Fertigung und Zwischenlagerung 
der Teilerzeugnisse elektronisch überwacht. Somit wird sicherge
stellt, dass in der abschließenden Endmontage alle Teilerzeugnisse 
termingerecht zur Verfügung stehen. Die Darstellung von Pla
nungsprozessen erfolgt meist in Diagrammen, die es ermöglichen 
selbst komplexe Abläufe und Zusammenhänge anschaulich darzu
stellen. Übliche Diagramme sind das Flussdiagramm, das Balken
diagramm, das Ablaufdiagramm und der Netzplan (Bild 2). 

1.2.4.3  Qualitätsmanagement, Qualitäts-
kontrolle, Qualitätssicherung

Qualität ist in der DIN definiert als „die Gesamtheit aller Merk
male und Merkmalswerte eines Produktes oder einer Dienstleis
tung bezüglich ihrer Eignung, festgelegte und vorausgesetzte 
Erfordernisse zu erfüllen“. Der Qualitätsbegriff kann daher nicht 
nur auf die Qualität des Produktes beschränkt sein, sondern 
muss auch die Bereiche Service, Fertigungs, Organisations 
und Mitarbeiterqualität berücksichtigen. 

Die Kundschaft erwartet nicht nur ein einwandfrei funktionieren
des Produkt, sondern macht seine Kaufentscheidung auch von 
Service und Beratung, Umweltverträglichkeit sowie Sicherheit 
und Wartung des Erzeugnisses abhängig. Um die Qualität eines 
Produktes oder einer Dienstleistung zu erhalten oder zu verbes
sern, gewinnt die Qualitätskontrolle und Qualitätssicherung eine 
immer größere Bedeutung. Durch die Einführung eines Quali
tätssicherungssystems (= Qualitätsmanagement) ist es möglich, 
den vielfältigen Anforderungen des erweiterten Qualitätsbegrif
fes Rechnung zu tragen. 

Grundlage der systematischen Qualitätssicherung ist dabei ein 
gedankliches Modell, der sogenannte Regelkreis der Qualitäts
sicherung oder auch PDCA-Zyklus (Bild 3).

Kostenstelle 3
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4 5 6 7 8 9 10 11
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A2A1 A3

A1
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A1

A1

A1 A2

A1 A2 A3

A3A2

A2

A3

Kantenanleimmaschine

Furnierpresse

Formatkreissäge

Breitbandschleifmaschine

Oberfläche

Montage

Ablaufdiagramm (Beispiel):

Balkendiagramm (Beispiel):

Start

Symbole für:

nein?

ja?
Start und Ende
Tätigkeiten
Entscheidungen

Kundenwunsch

Angebot

Kunden
einverstanden

?
Zeichnung

ändern

Auftrag

Ende

Bild 2:  Steuerung von Betriebs-
abläufen mithilfe verschiedener 
Diagramme

Überwachen und Messen von
Prozessen und Produkten

Ergreifen von Maßnahmen zur ständi-
gen Verbesserung der Prozessleistung

Festlegen der Ziele und Prozesse,
die zum  Erzielen von Ergebnissen in
Übereinstimmung mit den Kunden-
anforderungen notwendig sind  

Verwirklichen der Prozesse

Handeln (Act)

Prüfen (Check)

Durchführen (Do)

Planen (Plan)

Planen – Durchführen – Prüfen – Handeln

Bild 3: PDCA-Zyklus

3. Lieferung,
 Montage und
 Endkontrolle

Arbeits-
vorbereitung
Fertigung

1.

2.

Im Bankraum
und im
Maschinen-
raum   

Fertigungsausführung
mit Qualitätskontrolle

Fertigungssteuerung

Bild 1:  Fertigung und ihre Planung
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Qualität

Marketing
u. Markt-
forschung

Produkt-
design u.

-einrichtung

      Fertigungs-
   planung u.
-einrichtung

Beschaffung

Fertigung oder
Erbringung von

Dienst-
leistungen

Prüfung

Verpackung
u. LagerungVerkauf

Montage
u. Inbetrieb-

nahme

Service
und Wartung

Produktnutzung

Beseitigung 
oder

Recycling

Bild 2: Faktoren der Qualitätssicherung

Qualitätskontrolle 

Die Qualitätskontrolle überprüft, ob vorgegebene Qualitätsanforderungen eingehalten werden. Quali
tätsanforderungen sind entweder in DIN, EN oder ISONormen oder auch durch Kundenwünsche 
vorgegeben. 

Man unterscheidet hierbei messbare, zählbare und beurteilbare Qualitätsmerkmale. Bei den messba-
ren Qualitätsmerkmalen handelt es sich z.B. um die Erfüllung von Anforderungen an den Wärme oder 
Schallschutz. Bei den zählbaren Qualitätsmerkmalen kann es sich um die Kontrolle einer geforderten 
Stückzahl handeln. Unter einem beurteilbaren Qualitätsmerkmal versteht man beispielsweise die Ein
schätzung der Güteklasse von Vollholz oder der Schönheit eines Furnierbildes. Eine Beurteilung ist im 
Regelfall nur durch erfahrene Fachleute möglich. 

Man geht davon aus, dass die Produktion nicht nur aus der Planung und Fertigung besteht. Vielmehr 
müssen die entstehenden Produkte bereits während der Fertigung in ihrer Qualität überwacht werden. 
Treten dabei Fehler in Werkstücken oder Abläufen auf, so müssen sowohl für die aktuelle, aber viel 
wichtiger für die künftige Wiederholungsfertigung entsprechende Änderungen in die Produktionsab
läufe eingebracht werden (Bild 1).

Firma
Organisation

Kunden
Organisation

Ziel:
Erfolg

Ziel:
Zufriedenheit

Verbesserung des Qualitätsmanagements durch Innovation und Lernen

Wertschöpfung

Information

Erfordernisse,
Erwartungen

Erfordernisse,
Erwartungen

Verantwortung
der Leitung 

Management
von

Ressourcen
Messung, Analyse
und Verbesserung

Produkt-
realisierung

Produkt +

Dienstleistung

Bild 1: Modell eines prozessorientierten Qualitätsmanagement-Systems

Qualitätssicherung

Nicht mehr nur der Hersteller, sondern viel mehr 
die Kundschaft beurteilt „Qualität“. 

Da der Qualitätsbegriff alle Bereiche einer Un
ternehmung betrifft, ist es erforderlich, Maß
nahmen der Qualitätskontrolle für alle Bereiche 
zu planen und zu organisieren (Bild 2). Dies 
wird durch die Installation eines Qualitätssi
cherungssystems nach den Vorgaben der DIN 
EN ISO 9001 ermöglicht. Die Norm DIN EN ISO 
9001 ermöglicht dem Unternehmen einen ge
wissen Freiraum in der Einführung eines Quali
tätsmanagements. Wichtige Grundsätze, die 
berücksichtigt werden sollen, sind die Kunden
orientierung, die Führung, die kontinuierliche 
Verbesserung, der prozessorientierte Ansatz 
sowie das Beziehungsmanagement.




