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Die Idee zu diesem Buch ist durch viele Nachfragen in all meinen Seminaren zur Fertigungs-
technik entstanden, die ich vor Kaufleuten, aber auch vor anderen „Quereinsteigern“ oder 
„Nicht-Technikern“ gehalten habe. Die Sammlung aller Videos zu diesem Buch ist ein Er
gebnis meiner Projekt- und Beratungstätigkeit. Sehr oft hörte ich die Frage: Wie geht denn 
der Prozess eigentlich? 
Eine Beschreibung von Fertigungsprozessen ist zwar in vielseitiger Form vorhanden. Im In-
ternet findet der Interessierte sehr, sehr viel – muss allerdings, mit viel Werbung verbunden, 
endlos lange suchen. In Fachbüchern findet man zu den Fertigungsverfahren fundierte und 
ausführliche Darstellungen, Berechnungen und Empfehlungen. Aber das ist für jemanden, 
der „nur mal kurz“ wissen will, wie es geht, oft zu viel Information. So ist die Idee zu diesem 
„Videobuch“ entstanden.
Mir ist es wichtig, dass sich die Leserin oder der Leser, ohne lange suchen zu müssen, den 
gewünschten Fertigungsprozess zeigen lassen kann. Was man gesehen hat, prägt sich bes-
ser ein. Das Abstrakte wird konkret und man versteht besser, wie der Prozess abläuft. In der 
Fertigungstechnik geht es immer um dynamische Prozesse und die lassen sich im Bewegt-
bild eingängiger präsentieren als in langen Beschreibungen. Mit dem Hinweis auf die Video-
quelle kann jeder selbst entscheiden, ob er (oder sie) noch mehr über das erfahren möchte, 
was im Video angeboten wird. 
Die Auswahl der Videos erfolgte nach dem Kriterium der leichten Verständlichkeit. Einige 
Videos sind schon älter, aber sie zeigen immer noch in hervorragender Weise, was man wis-
sen möchte. Das Grundprinzip der Verfahren bleibt gleich, nur die Verfahrensparameter, die 
Werkstoffe oder die Steuerung entwickeln sich weiter. Selbstverständlich erweitern sich da-
durch auch die Anwendungsmöglichkeiten. Deshalb hat dieses Buch nicht den Anspruch, 
den Stand der Technik lückenlos und vollständig abzubilden. Alle Fertigungsprozesse dar
zustellen würde jeden Buchumfang sprengen, denn bedingt durch die rasante Weiterent-
wicklung der Technologien ist zu jedem Prozess mindestens ein Vielfaches an realen oder 
auch noch visionären Alternativen vorhanden oder möglich. Mir geht es um einen Überblick 
und um ein grundlegendes Verständnis der unendlichen Möglichkeiten, die die Fertigungs-
technik bietet. Lassen Sie sich inspirieren!
Neben den Videos gibt es auch einen Downloadbereich, in dem Sie die im Buch gezeigten 
Excel- und PowerPoint-Dateien finden. Diese Dateien sind als Anregung und Vorschlag ge-
dacht. Man kann es immer auch ganz anders machen!
Für die stetige Unterstützung und Hilfe während der langwierigen Erstellung des Buches 
danke ich ganz besonders meiner Frau Gudrun, die mich immer wieder nicht nur motivierte, 
sondern auch aktiv im Konzept und der Manuskripterstellung unterstützte. 
Ebenfalls gilt mein besonderer Dank Herrn Dipl. Ing. Volker Herzberg vom Carl Hanser Ver-
lag, der als Lektor das Projekt immer unterstützte, begleitete und dabei half es zu verwirk
lichen.

Dezember 2020
Hans Barthelmes
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Hans Barthelmes verfügt über eine langjährige Erfahrung 
im Industrial Engineering, in der Fertigungstechnik sowie 
der Unternehmensberatung. Sein Kundenbereich in den 
letzten 20 Jahren der Eigenständigkeit mit Beratungs-, 
Unterstützungs-, Dienst- und Schulungstätigkeiten waren 
und sind die Automobilindustrie, aber auch der Maschi-
nenbau mit seinen Werkzeug- und Spannmittelherstel-
lern, dem Vorrichtungsbau, den Messtechnikern, den 
Oberflächenbeschichtern und vielen anderen mehr.
Die Kommunikation im Miteinander aller Unternehmens-
prozesse ist ihm besonders wichtig. Das gegenseitige Ver-
stehen der verschiedensten Prozessabläufe, besonders in 

der Fertigungstechnik, tragen zur Effizienz und zum Erfolg eines Unternehmens unab
dingbar bei. 
Hans Barthelmes ist 1951 geboren, verheiratet, hat vier Töchter und sechs Enkel, die in sei-
ner verbleibenden Freizeit zu vielen weiteren Aktivitäten beitragen. 

Der Autor
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121 Biegeumformung mit geradliniger Werkzeugbewegung in der Prozessvorbereitung bit.ly/38D0182
122 Biegeumformung mit drehender Werkzeugbewegung an einem Biegeautomaten bit.ly/2Iy5BxI
123 Biegeumformung – dreh. Werkzeugbewegung – Beispiel Rohrbiegemaschine bit.ly/3lprT3d
124 Biegeumformung mit drehender Werkzeugbewegung für Drahtbiegen bit.ly/2UkERmL
125 Biegeumformung mit drehender Werkzeugbewegung an einem Biegezentrum bit.ly/2IsPMbx
126 Biegeumformung mit drehender Werkzeugbewegung für das automatische Richten von 

Antriebswellen 
bit.ly/38AdzkL

127 Beispiel für das Verschieben mit drehender Werkzeugbewegung – Einen Vierkantstahl 
verdrehen

bit.ly/3nmItBj

128 Scherschneiden (Stanzen) – Einblicke in das Stanzen bit.ly/2Iwbawx
129 Beispiele von Stanzen – Lochstanzen, Stanzen im Folgewerkzeug, 6-Löcher-Stanzen bit.ly/3ppKfDi
130 Das Prinzip des adiabatischen Trennens bit.ly/2IA5m4T
131 Drehbearbeitung an einem Sechskant bit.ly/2UoS1yY
132 Hartbearbeitung Drehen inklusive Fräsen und Bohren bit.ly/3plp0mc
133 Mehrspindelautomat mit Drehen, Fräsen und Bohren bit.ly/3pmS64J
134 Beispiele des Einstechdrehens bit.ly/36tGLHh
135 Beispiele für Innendrehen bit.ly/32zGmlp
136 Beispiel eines CNC-Lang-Kurzdrehautomaten bit.ly/3ktTgYh
137 Drehen am Beispiel einer Vollwelle, Varianten beim Horizontal- und Vertikaldrehen bit.ly/3eS0vs0
138 Typisches Anreißen, Körnen, Bohren, Aufbohren, Senken, Reiben und Kontrolle mit 

Grenzlehrdorn
bit.ly/3ktTmiB

139 Verschiedene Gewindebohrer bit.ly/3eZnwcz
140 Bohren von Gelenkteilen mit zwei  Spindeln bit.ly/38B1YSh
141 Basisinformationen zum Tiefbohren bit.ly/35p6pO7
142 Beispiele der Unterscheidung zwischen Gleich- und Gegenlauffräsen bit.ly/38HyHWp
143 Bohren kombiniert mit Fräsbearbeitung bit.ly/3plqblC
144 Beispiel für Hochgeschwindigkeitsfräsen bit.ly/3ppLFO8
145 Fräsen (Weichfräsen und Hartfräsen) von Kugelbahnen in einer Kugelnabe bit.ly/3ltxDZB
146 Beispiel einer Multispindelbearbeitung – Drehen, Bohren, Fräsen, Rollen bit.ly/32EDOTk
147 Komplette Bearbeitung an einem Bauteil Fräsen, Bohren bit.ly/2UkSHph
148 Komplette Bearbeitung eines Synchronkörpers bit.ly/38B31lb
149 Beispiel von Wälzschälen/Schalfräsen bit.ly/36vEuvq
150 Beispiel für Trochoides Fräsen (Zirkularfräsen mit Vorschub) bit.ly/3nj9R2U
151 Beispiel einer Wälzstoßmaschine bit.ly/38zz8lh
152 Beispiel einer Stoßmaschine – Shapingmaschine bit.ly/3nkGQ7g
153 Animation des Räumens bit.ly/32UxHKT
154 Beispiel für das Räumen eines Innenprofils bit.ly/2IAomjG
155 Beispiel des Räumens einer Radnabe – Trockenräumung bit.ly/32zI0n5
156 Sägen mit einer Kreissäge von Aluminium bit.ly/3lpuXfJ
157 Sägen mit einer Bandsäge bit.ly/3lqZeun
158 Sägen auf einem Sägezentrum bit.ly/3ppMQgw
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﻿Videoübersicht

XVII
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159 Beispiel des Feilens von Metall bit.ly/3kmBq9H
160 Bürstspanen zum Entgraten von Blechteilen bit.ly/3lqZsBJ
161 Bürstspanen zum Entgraten von Einstichen in Profilverzahnungen bit.ly/3nkHodk
161 Beschreibung und Beispiele des Schabens bit.ly/2IwetUt
163 Schleifen mit rotierenden Werkzeugen – versch. Schleifoperationen bit.ly/3kqNoiL
164 Schleifen mit rotierenden Werkzeugen – Schleifmöglichkeiten bit.ly/3njaIAE
165 Beispiele für das Schleifen eines Antriebsritzels – ohne Kühlschmierstoff bit.ly/35tBW1H
166 Beispiele für das Schleifen eines Hartmetallwerkzeuges bit.ly/38zOVR4
167 Animation des spitzenlosen Rundschleifens bit.ly/3pjKJLk
168 Beispiel Flachschleifen bit.ly/35lZjdl
169 Beispiel für das Rundschleifen einer Welle bit.ly/32CZ5wq
170 Beispiel für Schleifen (Entgraten) an einem Bandschleifer bit.ly/35p6nWI
171 Beispiel für Bandschleifen als Polieren oder Superfinishverfahren bit.ly/2IyL1x6
172 Beispiel eines oszillierenden Hubschleifgerätes an Wellen bit.ly/2H1ulOm
173 Beispiel einer einfachen Honmaschine bit.ly/3eUXkzO
174 Das Prinzip des Honens als Animation mit Werkzeug bit.ly/32EHi8r
175 Animation und Beispiel des Läppens bit.ly/35t2sIl
176 Animation des Wasserstrahlschneidens bit.ly/36sg2uO
177 Beispiel des Gleitspanens von verschiedenen Gelenkbauteilen bit.ly/36wvQN1
178 Prinzip und Animation einer Universalgleitschleifanlage bit.ly/32Dkg1K
179 Beispiele von CNC Brennschneiden an dickem Stahlblech bit.ly/38G0jv4
180 Beispiel des Plasmaschneidens auf einer sehr flexiblen 3D-Portalschneidanlage bit.ly/2UqaDi9
181 Beispiele von CNC-Laserschneiden bit.ly/3lwpPpZ
182 Animation und Praxisbeispiel des elektrochemischen Abtragens – Drahterodieren bit.ly/2IxSigT
183 Animation und Praxisbeispiel des elektrochemischen Abtragens – Senkerodieren bit.ly/3eTP8zG
184 Animationsbeispiel des Ätzens von Bauteilen bit.ly/2UrMsji
185 Animation und Praxis des Senkerodierens mit PEM (Precise Electrochemical Machining) bit.ly/3eSOnXQ
186 Animation und Praxis des ECM mit PEM bit.ly/38EKQuY
187 Beispiel des Auseinandernehmens – Demontierens – eines Gleichlaufgelenkes bit.ly/2UpdXKs
188 Einfaches Beispiel des Lösens einer kraftschlüssigen Verbindung bit.ly/2IoZDzv
189 Beispiel des Strahlprozesses – Sandstrahlen, Glasperlstrahlen bit.ly/32Hrr94
190 Praxisbeispiele des Trockeneisstrahlens bit.ly/3kpvA7v
191 Herstellung verschiedener Bürsten und Einsatzmöglichkeiten bit.ly/3kwML73
192 Prinzip und Beispiel des Ultraschallreinigens bit.ly/38RrV0n
193 Beispiel und Prinzip des Lösemittelreinigens bit.ly/2UBoz9r
194 Beispiel des Schweißnaht-Reinigens mit Beizen von Hand inklusive Beizsignieren bit.ly/2JU51L5
195 Beispiel des Elektropolierens – Kathodenbau bit.ly/3psuxY7
196 Beispiel des TEM-Verfahrens bit.ly/3psuzPJ
197 Beispiel des Thermischen Reinigens bit.ly/2IyNeZq
198 Beispiel für Verbindungen, Formschlüssig und Kraftschlüssig bit.ly/2JZcclb
199 Beispiel einer einfachen kraftschlüssigen Verbindung mittels eine Sechskantschraube bit.ly/38Bv1oY
200 Die Handmontage von Gleichlaufgelenken bit.ly/38Kmd0d
201 Beispiel automatische Montage bit.ly/2Iwkmko
202 Automatische Be- und Entladung einer Maschine  durch einen einfachen Roboter bit.ly/3ppbMoC
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203 Die Roboterhandhabung in automatisierten Fertigungsstraßen bit.ly/38DlL3z
204 Zusammensetzen – Leiterplatten bestücken bit.ly/3ppc0vY
205 Beispiel für Füllen – Zwei Roboter schenken ein Weißbier ein bit.ly/3nr8orD
206 Beispiel zur Herstellung einer Metall Kunststoffverbindung im Labor bit.ly/38IupxN
207 Beispiel des Fügens durch Umformen – Das Clinchen bit.ly/36upw8Q
208 Prinzip des Kaltwalzplattierens bit.ly/2Ip1l3T
209 Animation des Blindnietens und Beispiele für das Blindnieten bit.ly/35oC8it
210 Beispiele des Widerstandspunktschweißens – Manuell und Vollautomatisiert bit.ly/3pneP0t
211 Beispiele des Reibschweißens (mit Nahtabdrehen) bit.ly/2GWu3bm
212 Beispiele des Reibschweißens (Innen) an einem Gelenk bit.ly/3ppLuT5
213 Beispiele des Rührreibschweißens von Aluminium bit.ly/3lul93M
214 Beispiele des Magnetarcschweißens bit.ly/36ATnMO
215 Beispiele des Magnetarcschweißens von Rundfläche auf Planfläche bit.ly/38FQOvI
216 Beispiele für autogenes Schweißen bit.ly/3ksModN
217 Beispiele des Lichtbogenschweißens mit einer Elektrode bit.ly/2Up6ScY
218 Beispiele des Metallschutzgasschweißen in der Anwendung beim Schweißen von 

Metalltüren
bit.ly/3nd4S3U

219 Prinzip des Metallschutzgasschweißen als  Wolframinertgasschweißen bit.ly/38BwyLK
220 Beispiele des Unterpulverschweißens bit.ly/3f2n7pN
221 Erklärung des Elektronenstahlschweißens und Produktbeispiele bit.ly/2H0Kbsw
222 Beispiel des Orbitalschweißens bit.ly/3kvLxsO
223 Schmelzverbindungsschweißen – Plasmaschweißen bit.ly/3nnuX0m
224 Beispiel für das Fügen durch Löten mit Induktionslöten bit.ly/3lnUINg
225 Beispiel für das Fügen durch Löten einer Dachrinne mit einem Lötkolben bit.ly/35pjlnk
226 Beispiele für das Hartlöten mit der Flamme und für das Hartlöten mit induktiver 

Erwärmung
bit.ly/3eZCuzd

227 Beispiele des Klebens einer Türdichtung mit einem Roboter an eine Autotür bit.ly/3lnVauW
228 Beschichten – Korrosion von Stahl bit.ly/3nkUiaX
229 Schmelztauchen – Feuerverzinken bit.ly/32BuvUb
230 Anstreichen, Lackieren bit.ly/38LP5F0
231 Darstellung des automatisierten Nasslackierens von Kunststoffteilen bit.ly/2K5GmDy
232 Emaillieren bit.ly/3luHBK7
233 Wirbelsintern bit.ly/2IzflYt
234 Beispiel für mechanisches Beschichten bit.ly/3pAuE4a
235 Elektrostatisches Beschichten – Beispiel einer Pulverbeschichtung bit.ly/2Iouc8s
236 Eine Übersicht über die wichtigsten thermischen Spritzverfahren bit.ly/3eXcjcy
237 Beschichten durch thermisches Spritzen – Pulverflammspritzen bit.ly/3eSWlQK
238 Beschichten durch Schweißen – Schmelzaufragschweißen bit.ly/3lsfc7v
239 Beispiel der Beschichtung von Werkzeugen mit PVD, CVD und CVD bit.ly/2UuJA5f
240 Beispiel des Vakuumverdampfens für einen Planetarium Spiegel aus Aluminium bit.ly/3eStdsQ
241 Kurzansicht einer flexiblen KTL-Beschichtungsanlage bit.ly/3nmgAsZ
242 Chemisches Beschichten – Eloxieren bit.ly/38FzYxa
243 Verfestigungsstrahlen – Animation bit.ly/2K48A1w
244 Anwendung des Verfestigungswalzens an einer Kugel bit.ly/35porjs
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245 Die Veränderung des Gefüges bei der Erwärmung des Eisens/Stahls bit.ly/2Iwng8L
246 Die Veränderung des Gefüges im Gamma Eisen (Austenitbereich) und der Einfluss des 

Kohlenstoffs
bit.ly/3ltkuQk

247 Die induktive Erwärmung, ihre Frequenzen und die Abkühlung bit.ly/2GYkc51
248 Beispiele des Induktivhärtens eines Innengelenkteiles bit.ly/2UnL55l
249 Beispiele des Induktivhärtens verschiedenster Gelenkteile und Hohlwellen bit.ly/3prn7Er
250 Aufkohlen von Stählen in denen – für das anschließende Härten – zu wenig Kohlenstoff 

im Material vorhanden ist 
bit.ly/3eSu8JO

251 Beispiel des Einsatzhärtens eines Bauteiles in einem Härteofen bit.ly/3ltXsJ8
252 Beispiel des Vakuumhärtens bit.ly/32C6Wuk
253 Beispiel und Übersicht des Nitrierens als Thermochemisches Behandeln bit.ly/3lwzooT
254 Prüfmittel bit.ly/3nSy6W5
255 Prüfmittel – Salzkammersprühtest bit.ly/33dr4DA
256 Messmittel – Handyscan bit.ly/3nPTT0A
257 Messmittel – Messen mit einem Laser-Tracker bit.ly/373vbmL
258 Messmittel – Messen mit 3D-Handroboter bit.ly/33e5n6b
259 Messmittel – Messen mit 3D-Koordinatenmessmaschine bit.ly/3pYLkm4
260 Messmittel – Messen mit bildgeführtem 3D-Koordinatenmessgerät bit.ly/2J8JHkA
261 Messmittel – Oberflächenmessung bit.ly/33uFDTp
262 Gelenkfunktion bit.ly/2IUV3cv
263 Fertigungssystem bit.ly/2KwB9ol
264 Rohrfertigung bit.ly/33c4Xxh
265 Blechbearbeitung bit.ly/3l3i1Ln
266 Herstellung eines Bohrers bit.ly/3l1MqcM

http://bit.ly/2Iwng8L
http://bit.ly/3ltkuQk
http://bit.ly/2GYkc51
http://bit.ly/2UnL55l
http://bit.ly/3prn7Er
http://bit.ly/3eSu8JO
http://bit.ly/3ltXsJ8
http://bit.ly/32C6Wuk
http://bit.ly/3lwzooT
http://bit.ly/3nSy6W5
http://bit.ly/33dr4DA
http://bit.ly/3nPTT0A
http://bit.ly/373vbmL
http://bit.ly/33e5n6b
http://bit.ly/3pYLkm4
http://bit.ly/2J8JHkA
http://bit.ly/33uFDTp
http://bit.ly/2IUV3cv
http://bit.ly/2KwB9ol
http://bit.ly/33c4Xxh
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1 Basisinformationen

Die Basisinformationen in diesem Buch „Metallbearbei-
tung für Kaufleute“ zeigen beispielhaft Grundlagen der 
Prozessentwicklungen, der Entscheidungsprozesse sowie 
die Zukunftstrends in Industrie 4.0 auf.

Die Hauptbegriffe einer Produktionsmaschine, mit wichti-
gen Elementen, wird einfach dargestellt und soll als Basis-
orientierung dienen.
Die Fertigungskalkulation und der Vergleich von „Alter-
nativen Verfahren“ als Beispiel soll eine Hilfestellung im 
Alltag sein.

1.1	 Produktentwicklungsprozess

BILD 1.1 Darstellung eines Produktentwicklungsprozesses von der Idee bis zum fertigen Produkt

Planungsphase
Aufgabenstellung, Funktion
Ziel: Pflichtenheft / Lastenheft, 
Machbarkeit

Konzeptphase
Lösungen, Strukturen
Ziel: Lastenheft / Pflichtenheft, 
Kalkulation, Preis, FMEA

Entwurfsphase
Entscheidungen, Module, Nutzen 
Ziel: Umsetzungskonzept, 
Detallierung, Planung, FEM

Markteinführungsphase
Serienproduktion, Logistik
Ziel: Markteinführung, Erfolg

Ausarbeitungsphase
Entscheidungen, Produkt, Logistik
Ziel: Prototypen, 0-Serie, Tests, 
Erprobung

Idee
Forderung
Ziel
Gesetz

Angebot
Nachfrage

Bedürfnisse, Wünsche

Bedürfnisse, Wünsche

Produktentwicklung, Konstruktion
Industrial Engineering

Grobplanung

Detailplanung, Investitionen Beschaffung

Produktfreigabe

Zeichnung, Stückliste, Prozesspläne

Produktion
KVP

KVP=
Kontinuierlicher 
Verbesserungs-
prozess
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1.1.1	 Produktentscheidungskriterien

Die Entscheidungskriterien für Bauteile und Bauteilgrup-
pen (Produkte) unterliegen einer Vielzahl von „gesamt-
heitlichen“ Einflüssen die – um auf den Punkt zu kom-
men – nur von uns Menschen in unseren Bedürfnissen 
bestimmt werden.
Die engen Verknüpfungen zwischen Anspruch (Bean-
spruchung) und Funktion, Design (Funktion und Gestalt), 

BILD 1.2 Alle Entscheidungskriterien haben zusammenhängende 
und/oder gegenseitige Wirkungen

BILD 1.3 Wie eine Entscheidung ungeahnte  
Auswirkung hatte
Video 1: bit.ly/2Cc7XPO

Beanspruchunggg

Gestalt

Design

Materialien

Technologie

Mechanische, 
physikalische, 

chemische 
Eigenscha�en

Wirtscha�liche 
Produk�on, 

Preis,
Standard

WirtWirt

Technologische 
Eigenscha�en

e

Funk�on

Technologie und Materialeigenschaften stehen einer tech-
nologisch machbaren wie wirtschaftlich optimalen Lö-
sung oft gegenüber.
Diese wechselseitigen Beziehungen und die Auswirkun-
gen einzelner „Eigenschaften“ auf das Gesamtsystem 
sind die wichtigsten Merkmale der Produktentscheidung.

1.1.2	 Produktdokumente – Zeichnungen

Eine technische Zeichnung (Detailskizze) entsteht durch 
chronologische Schritte.
Das Ziel ist fertig entwickelte und vollständig definierte 
Bauteile und Bauteilgruppen.

BILD 1.4 Alle Entscheidungskriterien haben zusammenhängende und/oder gegenseitige Wirkungen

1. Schri� 2. Schri� 3. Schri� 4. Schri� 5. Schri� 6. Schri� 7. Schri� 8. Schri�

Bauteil ist in 
Gedanken uns als  

Entwurf 
vorhanden

Bauteil liegt als 
3D Modell  vor

Firmeninterne 
Erfassung 

(Teilenummer-
vergabe)

Produktdaten-
management-

system
(PDM)

Charakteris�sche 
Darstellung

Ansicht,  
Schni�e, 

Einzelheiten,  
Geometrie 
eindeu�g, 

Toleranzen,  
Maßstab (vorab)

Format 
festlegen,  
Maßstab

Format 
festlegen,  

Maßstab (vorab)
Änderungen 

möglich

Zeichnerische 
Darstellung des 

Bauteils

Ableitungen aus 
dem 3D Modell

Masse, 
Toleranzen, 

Oberflächen zur 
Funk�on und 
Angaben zur 
Qualität, Wie 
wird gefer�gt 
und geprü�?
Bemaßungs-

konzept, 
Opera�onspläne 

(3D und 2D)

Werkstoffe, 
Eigenscha�en

Vor- und Nach-
behandlung, 

Härteangaben
Oberflächen, 
Beschichtung

Freigabe, 
Genehmigung
Machbarkeit, 

Firmen-
angaben,
Rechte,
Datum

Ersteller usw.

Idee, Konzept, 
Entwurf

Erfassung des 
Bauteiles

Defini�on 
Bauteil-

geometrie

Bes�mmung 
Format 

Maßstab

Abbildung 
Bauteil-

geometrie

Beschreib-
ung (Detail) 
Geometrie

Bauteil-
eigenscha�en

Statusangaben

https://bit.ly/2Cc7XPO
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BILD 1.6 Beispiel eines Bauteils (Einzelteil) Zeichnung

BILD 1.5 Beispiel eines 3D-Modells (Kugelkäfig)

BILD 1.7 Beispiele von Bautei-
len (Einzelteilen) und einer Bau-
teilgruppe (Zusammenbau)

1.2	 Produktionstechnik

Mit dem Begriff Produktionstechnik wird – unter den 
für uns Menschen vorgegebenen Bedingungen der Nach-
haltigkeit – die zweckgemäße Nutzung der Natur mit 
ihren Gesetzen und den uns zur Verfügung gestellten 
Energien und Materialien (Rohstoffe) zur zielorientierten 
Herstellung von Produkten (Gütern) zusammengefasst.
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Die Gliederung der Produktionstechnik erfolgt in die
�� Fertigungstechnik,
�� die Verfahrenstechnik und die
�� Energietechnik.

Die Informationstechniken sowie die Förder- und Hand
habungstechniken sind unterstützende Techniken der 
„Produktionstechnik“.
Werkstoffe/Materialien sind die Substanzen oder Roh
materialien aus denen etwas produziert oder hergestellt 
wird.
In der Montagetechnik werden Einzelteile zu einem „Ge-
samtprodukt“ zusammengefügt.

1.2.1	 Fertigungstechnik

Die Fertigungstechnik
�� ist ein Begriff der Produktionstechnik und des Maschi-
nenbaus.

�� ist die Lehre von der wirtschaftlichen Herstellung ge-
formter Werkstücke oder Bauteilen aus gegebenen 
Ausgangsmaterialien oder Werkstoffen nach vorgegebe-
nen geometrischen Bestimmungsgrößen (unter Einhal-
tung bestimmter Toleranzen) und deren Zusammenbau 
zu funktionsfähigen Erzeugnissen oder Baugruppen.

Ein Teilbereich der Fertigungstechnik ist die Oberflä-
chentechnik.
Die Grundbegriffe der Fertigungsverfahren sind in DIN 
8580 zusammengefasst. Nach der DIN 8580 sind die Ferti-
gungsverfahren in sechs Hauptgruppen unterteilt.
Die Merkmale der Einteilung ist der Begriff Zusammen-
halt als Zusammenhalt von Teilchen eines festen Körpers 
oder als Zusammenhalt der Teile eines zusammengesetz-
ten Körpers.
Der Zusammenhalt wird entweder

�� geschaffen (Urformen),
�� beibehalten (Umformen, Umlagern von Stoffteilchen),
�� vermindert (Trennen, Aussondern von Stoffteilchen) 
oder

�� vermehrt (Fügen, Beschichten, Einbringen von Stoffteil-
chen).

Produktionstechnik
Fertigungs-

technik
Verfahrens-

technik
Energie-
technik

Mechanische VT
Thermische VT
Chemische VT
Bio VT
Nano VT 

Urformen,
Umformen, 
Trennen, 
Fügen, 
Beschichten, 
Stoffeigen-
schaften ändern

W
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fe 
/ M
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Montagetechnik (Fügen)

Fertigungs-
verfahren nach 

DIN 8580

Informations-, 
Förder- und 

Handhabungstechnik

BILD 1.8 Die wesentliche Aufteilung der Produktionstechnik als 
Beispiel

Urformen - Hochofen, Walzstraßen, Gießanlagen, Pressen, Lasersintern, 
Abscheideanlagen

Umformen - Schmiedeanlagen, Pressen, Biegenmaschinen, 
Umformanlagen

Trennen - Scheren- und Stanzmaschinen, Spanende Maschinen 
(Drehen, Fräsen, Schleifen), Abtragende Anlagen (Laser-
und Wasserstrahlschneiden), Reinigungsanlagen

Fügen - Schweiß- und Lötanlagen, Klebeanlagen, Montagemaschinen

Beschichten - Pulver- und Lackieranlagen, Eloxal- und galvanische 
Anlagen, Druckanlagen

Stoffeigenscha�en ändern - Vergütungsanlagen, Strahlanlagen, 
Induk�vhärtemaschinen,  
Einsatzhärteanlagen, 
Thermochemische Anlagen

BILD 1.9 Darstellung der 
sechs Hauptgruppen mit 
einigen wichtigen Fertigungs-
verfahren als Beispiel


