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Drehen

Ausbilderleitfaden

Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 

	 Funktion der Drehmaschine (Demonstration)

	 Kraftfluss

	 Einschaltvorgang

	 Ausschaltvorgang

	 Vorschub von Hand

	 Schlittenbewegungen

	 Betriebsbereitschaft herstellen (Demonstration)

	 Schmierung/Kühlung

	 Endschalter Vorschub

	 Spannschlüssel

	 Not-Aus-Schalter

	 Spanschutz

	 Arbeitsplatzbeleuchtung

	 Gefahrenquellen beim Einschalten

	 Spannmittel für Werkstücke

	 Dreibackenfutter

	 Vierbackenfutter

	 Planscheibe

	 Spannzange

	 Spannmittel für Werkzeuge

	 Spannklaue

	 Vierfachmeißelhalter

	 Schnellwechselmeißelhalter

	 Spannen von Werkstücken (Demonstration)

	 Einspannen von Werkstücken

	 Spannfehler

	 Hinweise zur Arbeitssicherheit

Folie 3

Flip-Chart

Folie 6

Folie 7

Metalltechnik
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Drehen

Ausbilderleitfaden

Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 

	 Spannen von Werkzeugen (Demonstration)

	 Einspannvorgang

	 Ausrichten

	 Mittenhöhe

	 Spannfehler

	 Drehmeißel

	 Auswahlkriterien

	 Rechter bzw. linker Drehmeißel

	 Gerader Drehmeißel

	 Abgesetzter Drehmeißel

	 Gebogener Drehmeißel

	 Standzeit

	 Umdrehungsfrequenz, Vorschub, Zustellung

	 Zusammenwirken der Parameter

	 Auswirkungen auf die Oberflächenqualität

	 Auswirkungen auf die Standzeit

	 Einstellvorgang (Demonstration)

	 Eingespannte Werkstücke messen (Demonstration)

	 Entgraten

	 Arbeitstechnik (Universalmessschieber)

	 Bezugstemperatur

	 Arbeitssicherheit

	 Sicherheits- und Unfallverhütungsvorschriften

	 Persönliche Arbeitsschutzmittel

	 Unfallverhütungsvorschriften

	 Betriebsanweisungen

Folie 8

Folien 9 und 10

Mediothek

Tabellenbuch

Folie 11

Mediothek 
Grundlagen  
der manuellen 
Werkstoffbear-
beitung:
Prüfen: Messen 
und Lehren

Metalltechnik
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Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Drehen

Rundstahl

19

IMBE

Blatt 2

Arbeitssicherheit

© Achte auf die scharfe Meißelschnei-
de,”Schnittgefahr”!

© Enganliegende Kleidung tragen

© Anfallende Späne nicht mit der Hand
entfernen; Spänehaken benutzen

© Schutzbrille tragen

Umweltschutz

© Kühlschmiermittel dosiert verwenden

© Anfallende Späne nach Materialsorten
getrennt in die entsprechenden Behäl-
ter entsorgen

© Ölhaltige Putzlappen getrennt entsor-
gen

Übung 1

Arbeitsmittel

© Stahlmaßstab

© Meßschieber Form A

© Rechter gebogener Drehmeißel

© Drehmaschinenfeile H200 - 3

© Schlosserhammer

© Schlagzahlen

© Prismenstück

© Kühlschmiermittel
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Rundstahl
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IMBE

Blatt 2

Arbeitssicherheit

� Achte auf die scharfe Meißelschnei-
de,”Schnittgefahr”!

� Enganliegende Kleidung tragen

� Anfallende Späne nicht mit der Hand
entfernen; Spänehaken benutzen

� Schutzbrille tragen

Umweltschutz

� Kühlschmiermittel dosiert verwenden

� Anfallende Späne nach Materialsorten
getrennt in die entsprechenden Behäl-
ter entsorgen

� Ölhaltige Putzlappen getrennt entsor-
gen

Übung 1

Arbeitsmittel

� Stahlmaßstab

� Meßschieber Form A

� Rechter gebogener Drehmeißel

� Drehmaschinenfeile H200 - 3

� Schlosserhammer

� Schlagzahlen

� Prismenstück

� Kühlschmiermittel
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Rundstahl

18

IMBE

Blatt 1

Maßstab 1:1

Übung 1

Arbeitsablauf

1. Rohmaße zur Kontrolle messen

2. Werkstück in das Spannfutter ein-
spannen

3. Eine Seite auf Ø 16 mm längsrunddre-
hen

4. Welle entgraten

5. Werkstück umspannen

6. Welle auf Ø 16 mm längsrunddrehen

7. Welle entgraten

8. Welle ausspannen

9. Welle kennzeichnen

Hinweise

� Längsrunddrehen nur mit Handvor-
schub mittels Bettschlitten

� Die Oberflächengüte hängt von der
Gleichmäßigkeit des Vorschubes ab

� Max. Spantiefe je Arbeitsgang 2 mm

� Ausspannlänge max. 4-mal Ausgangs-
durchmesser

zu 2.

zu 3.

zu 4.

zu 5.

1 1 Stck. Rundstahl DIN 668 9 SMn 28 K Rd 30 x 155
Pos. Menge Einheit Benennung Normblatt Werkstoff Halbzeug Bemerkung

XXX

(155)

Ø
 1

6

Rz 63

Allgemeintoleranzen nach ISO 2768 m XXX = Kennummer

80

ca. 85

Arbeitsmittel, Arbeitssicherheit und Umweltschutz siehe Folgeblatt
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Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 

1,0

0,5

0,5

� Umweltschutzmaßnahmen

Kühlschmiermittel-, Späne- und Putzmittelentsorgung

Standort der Entsorgungsbehälter

� Übung 1: Rundstahl

Aufgabe/Auftrag

Die Auszubildenden sollen entsprechend der vorgegebenen
Arbeitsunterlagen einen Rundstahl anfertigen 
(Längs-Runddrehen)

Zusammenfassung 1. Tag (Fachgespräch)

Reinigungsarbeiten

Fertigungs-
unterlagen

Metalltechnik
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Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 
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	 Umweltschutzmaßnahmen

	 Kühlschmiermittel-, Späne- und Putzmittelentsorgung

	 Standort der Entsorgungsbehälter

	 Übung 1: Rundstahl

Aufgabe/Auftrag

Die Auszubildenden sollen entsprechend der vorgegebenen 
Arbeitsunterlagen einen Rundstahl anfertigen  
(Längs-Runddrehen)

Zusammenfassung 1. Tag (Fachgespräch)

Reinigungsarbeiten

Fertigungs-
unterlagen

Metalltechnik


