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Lehrplanbeispiel Technik I
Bildungsplan Wirtschaft, Arbeit, Technik. Gymnasium, Jahrgangsstufe 5-10. Bremen. S 10.: „Die Schülerinnen 
und Schüler können … einen Produktionsablauf an einem eigenen Werkstück gestalten … durch den Einsatz 
von geeigneten Hilfsmitteln und arbeitsorganisatorischen Maßnahmen, – eine Konstruktionsaufgabe ausfüh-
ren und dabei Strukturen technischen Handelns anwenden.“

Lehrplanbeispiel Technik II
Ministerium für Bildung, Kultur und Wissenschaft Saarbrücken, Technologie/Technische Mathematik, Tech-
nische Kommunikation, Berufspraktische Grundbildung, Gewerbeschule – Fachrichtung Technik, Oberstufe 
Lerngebiet TM-1, Zerspanungstechnik: „Aufbau und Wirkungsweise von Fräsmaschinen … Außen- und Innen-
drehen, Längs- und Querdrehen mit und ohne Vorschub … Zentrieren, Bohren.“

3.0 Unimat in TVET

S T E M  F i e l d s

Science Technology Engineering Mathematics

characteristics of materials 
like wood, acrylics and alu-

minium

introduction to industrial 
machines, types and compo-
nents, HSS and carbide tools

simple mechanical and civil en-
gineering projects, introduction 
to turning and milling operation

coordinate system of a 2 or 
3-axis machine, discussion of 
feed rates and cutting speed

Besprechung  von Vor-
schub- und Umlaufge-

schwindigkeit, Koordina-
tensystem einer 2- oder 

3-Achsmaschine

Materialeigenschaften 
von Holz, Kunststo� , 

Aluminium,
HSS- und Hartmetallwerk-

zeugen

Einführung gewerb-
liche Maschinen, 

Maschinentechnik,Drehen 
und Fräsen, Modellbau

Mathematik Informatik Naturwissenschaft Technik

M I N T - F ä c h e r

tool in front of
the machine

tool behind
the machine

theoretic turning direction of the
head spindle (work piece)
turning direction of the  head spindle
(work piece)
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drehen, Längs- und Querdrehen mit und ohne Vorschub … Zentrieren, Bohren.“

M
U

S
T

E
R

drehen, Längs- und Querdrehen mit und ohne Vorschub … Zentrieren, Bohren.“

 Unimat in TVETM
U

S
T

E
R

 Unimat in TVETM
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

S T E M  F i e l d s

M
U

S
T

E
R

S T E M  F i e l d s

Technology

M
U

S
T

E
R

Technology

introduction to industrial 

M
U

S
T

E
R

introduction to industrial 
machines, types and compo-

M
U

S
T

E
R

machines, types and compo-
nents, HSS and carbide tools

M
U

S
T

E
R

nents, HSS and carbide tools

simple mechanical and civil en-

M
U

S
T

E
R

simple mechanical and civil en-
gineering projects, introduction 

M
U

S
T

E
R

gineering projects, introduction 
to turning and milling operation

M
U

S
T

E
R

to turning and milling operation

Materialeigenschaften 

M
U

S
T

E
RMaterialeigenschaften 

von Holz, Kunststo� , 

M
U

S
T

E
Rvon Holz, Kunststo� , 

Aluminium,

M
U

S
T

E
RAluminium,

HSS- und Hartmetallwerk-

M
U

S
T

E
RHSS- und Hartmetallwerk-

Einführung gewerb-

M
U

S
T

E
REinführung gewerb-

liche Maschinen, 

M
U

S
T

E
Rliche Maschinen, 

Maschinentechnik,Drehen 

M
U

S
T

E
RMaschinentechnik,Drehen 

und Fräsen, Modellbau

M
U

S
T

E
Rund Fräsen, Modellbau

Naturwissenschaft

M
U

S
T

E
RNaturwissenschaft Technik

M
U

S
T

E
RTechnik

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R



TVET-8

Eine Drehbank um 1889, links der Spindelstock mit verschiedenen Riemenscheiben, 
rechts der Reitstock, in der Mitte der Werkzeugschlitten (Support)

Rollkörner

Drehfutter
(Amerikaner)

Motor- Getriebe-Einheit

Reitstock
Pinole

Maschinenbett

Längsschlitten mit 
Schwalbenschwanzführung

Handrad
Querschlitten mit
Schwalbenschwanzführung

Stahlhalter

Drehstahl

Die wesentlichsten Teile einer Drehmaschine

Allgemeine Informationen zum Drehen 3.1.1

verstellbarer
Nonius
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Drehvarianten 3.1.2

Verschiedene Drehstähle
 NORMALES DREHWERKZEUG – Dieses 

wird von rechts nach links geführt, und 
dazu verwendet, ein Werkstück auf den 
gewünschten Durchmesser zu verklei-
nern. Es ist das am meisten verwendete 
Werkzeug.

 DREHSTAHL LINKS/RECHTS – Diese verwendet man zum Plandre-
hen. Sie können aber auch als normales Drehwerkzeug verwendet 
werden. Beachten Sie, dass eines davon dann von LINKS nach RECHTS 
geführt wird und somit ein LINKSGÄNGIGES Werkzeug ist.

 ABSTECHSTAHL – ist oben breiter als unten und wird zum Abste-
chen von oder für Einstiche in Werkstücken verwendet. 

 AUSDREHKOPF /Innendrehstahl - Wird zum Vergrößern von Boh-
rungen in Werkstücken verwendet. Nachdem die Zentrierbohrung 
mittels Spiralbohrer auf den Durchmesser des Innendrehstahls erwei-
tert wurde, kann dieser an der Stirnseite des Werkstückes eingeführt 
werden. Das Werkstück wird nun innen auf die entsprechende Größe 
„ausgehöhlt“.

 GEWINDESCHNEIDESTÄHLE – zum Schneiden von Gewinden. Da-
bei unterscheiden wir grob zwei Arten:

 a) Aussengewindestahl: durch Zustellung und Vorschub wird 
 ähnlich dem Abdrehen nun ein Aussengewinde geschnitten.

 b) Innengewindestahl: durch Zustellung und Vorschub wird 
 ähnlich dem Innenausdrehen nun ein Innengewinde geschnitten.

Kegeldrehen mit Oberschlitten und Drehtisch

Plandrehen
linksgängige Werkzeuge rechtsgängige Werkzeuge

Schruppen SchruppenSchlichten

Plandrehen

Kegeldrehen mit Oberschlitten und Drehtisch

Runddrehen Plandrehen

Gewindedrehen Stechdrehen

Pro� ldrehen Formdrehen

Außendrehen Innendrehen

neutral

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

M
U

S
T

E
R

Verschiedene DrehstähleM
U

S
T

E
R

Verschiedene Drehstähle
 NORMALES DREHWERKZEUG

M
U

S
T

E
R

 NORMALES DREHWERKZEUG
wird von rechts nach links geführt, und 

M
U

S
T

E
R

wird von rechts nach links geführt, und 
dazu verwendet, ein Werkstück auf den 

M
U

S
T

E
R

dazu verwendet, ein Werkstück auf den 
gewünschten Durchmesser zu verklei-

M
U

S
T

E
R

gewünschten Durchmesser zu verklei-
nern. Es ist das am meisten verwendete 

M
U

S
T

E
R

nern. Es ist das am meisten verwendete 
Werkzeug.

M
U

S
T

E
R

Werkzeug.

 DREHSTAHL LINKS/RECHTS

M
U

S
T

E
R

 DREHSTAHL LINKS/RECHTS – Diese verwendet man zum Plandre-

M
U

S
T

E
R

 – Diese verwendet man zum Plandre-
hen. Sie können aber auch als normales Drehwerkzeug verwendet 

M
U

S
T

E
R

hen. Sie können aber auch als normales Drehwerkzeug verwendet 
werden. Beachten Sie, dass eines davon dann von LINKS nach RECHTS 

M
U

S
T

E
R

werden. Beachten Sie, dass eines davon dann von LINKS nach RECHTS 
geführt wird und somit ein LINKSGÄNGIGES Werkzeug ist.

M
U

S
T

E
R

geführt wird und somit ein LINKSGÄNGIGES Werkzeug ist.

 – ist oben breiter als unten und wird zum Abste-

M
U

S
T

E
R

 – ist oben breiter als unten und wird zum Abste-
chen von oder für Einstiche in Werkstücken verwendet. 

M
U

S
T

E
R

chen von oder für Einstiche in Werkstücken verwendet. 

 /Innendrehstahl - Wird zum Vergrößern von Boh-

M
U

S
T

E
R

 /Innendrehstahl - Wird zum Vergrößern von Boh-
rungen in Werkstücken verwendet. Nachdem die Zentrierbohrung 

M
U

S
T

E
R

rungen in Werkstücken verwendet. Nachdem die Zentrierbohrung 
mittels Spiralbohrer auf den Durchmesser des Innendrehstahls erwei-

M
U

S
T

E
R

mittels Spiralbohrer auf den Durchmesser des Innendrehstahls erwei-
tert wurde, kann dieser an der Stirnseite des Werkstückes eingeführt 

M
U

S
T

E
R

tert wurde, kann dieser an der Stirnseite des Werkstückes eingeführt 
werden. Das Werkstück wird nun innen auf die entsprechende Größe 

M
U

S
T

E
R

werden. Das Werkstück wird nun innen auf die entsprechende Größe 

 – zum Schneiden von Gewinden. Da-

M
U

S
T

E
R

 – zum Schneiden von Gewinden. Da-
bei unterscheiden wir grob zwei Arten:

M
U

S
T

E
R

bei unterscheiden wir grob zwei Arten:

 a) Aussengewindestahl: durch Zustellung und Vorschub wird 

M
U

S
T

E
R

 a) Aussengewindestahl: durch Zustellung und Vorschub wird 
 ähnlich dem Abdrehen nun ein Aussengewinde geschnitten.

M
U

S
T

E
R

 ähnlich dem Abdrehen nun ein Aussengewinde geschnitten.

 b) Innengewindestahl: durch Zustellung und Vorschub wird 

M
U

S
T

E
R

 b) Innengewindestahl: durch Zustellung und Vorschub wird 
 ähnlich dem Innenausdrehen nun ein Innengewinde geschnitten.

M
U

S
T

E
R

 ähnlich dem Innenausdrehen nun ein Innengewinde geschnitten.

M
U

S
T

E
R

Kegeldrehen mit Oberschlitten und Drehtisch
M

U
S

T
E

R

Kegeldrehen mit Oberschlitten und Drehtisch
M

U
S

T
E

R

M
U

S
T

E
R

Außendrehen

M
U

S
T

E
R

Außendrehen



TVET-23

Projekt Federlement 3.1.5.2

Federbolzen

Federführung

Zusammenbau der Teile

Feder 1,0 x 11 x 26mm

Sicherungsring DIN 6799-4
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Allgemeine Informationen zum Thema Fräsen  3.2.1

Die wesentlichsten Teile einer Ständerfräsmaschine

Koordinaten bei Fräsmaschinen
Die Achsenbezeichnungen werden 
vorallem bei gesteuerten (CNC) Dreh-
maschinen benötigt.

Horizontal Fräsmaschine Vertikal Fräsmaschine

Pinolenvorschub

Kreutztisch

Säule (Frässäule)

Skalar für Pinolenhub

Tabelle für Riemenübersetzungen
(Spindeldrehzahl)

Motor

Hauptschalter/Notaus

On/O�  Schalter

Pinole mit Werkzeugaufnahme

Frästisch

Riemenabdeckung

Handrad
Spänewanne

Unterbau/
Gestell
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Fräsarbeiten 3.2.2

WARTUNG

SCHLITTEN REINIGEN UND FETTEN
LÄNGS- UND QUERSCHLITTEN: Die Schlitten werden im Werk vor-
gefettet, aber ein regelmäßiges „Nachfetten“ schadet nicht, besonders 
nach dem Reinigen des Unimat. Beim Zusammenbau der Maschine 
darauf achten, dass an der Schwalbenschwanzführung des Längs- und 
Querschlittens eine feine Fettschicht vorhanden ist. Diese wird bereits im 
Werk aufgetragen, kann aber durch den Transport oder den Zusammen-
bau weggewischt worden sein.

HAUPTSPINDEL, LÄNGS- UND QUERSPINDELN: Prüfen Sie, ob die 
Gewinde nicht durch Metallspäne verschmutzt sind – mit einer kleinen 
Bürste ( Zahnbürste) reinigen (nach Möglichkeit keine Druckluft verwen-
den)

MÖGLICHKEITEN:
Dreidimensionales Arbeiten (und in jedem Winkel); spezielle Holzverbin-
dungen (Nuten, Zinken,...); Architekturmodellbau, Spielzeugbau; ... Boh-
ren (bei eingespanntem Bohrer) von Drehrohlingen (als Aufnahme für 
die Körnerspitze); Schleifen in verschiedenen Winkeln 

TECHNISCHE DATEN:
Schlittenverstellweg: 30 – 145 mm

Werkzeugaufnahme: 1 – 6 mm

BEARBEITUNGSMATERIALIEN:
Hartholzleisten (Buche, Nuss), Rundhölzer (maximal 20 mm 
Durchmesser), Kunststo� e und Weichmetalle.

Weichholz ergibt meist keine schöne Ober� äche.

Größerer Spannbereich mit 164 090 – Ganzmetall Frässchraubstock
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Theorieübungen - Lösung 3.2.3
Fragen zum Thema Fräsen

Komponenten der Fräsmaschine (Unimat)
1) Bezeichne die Bauteile

2) Zeichne die Drehrichtung des Handrades der X-Achse ein um eine 
Werkzeugbewegung  in positiver Richtung zu erzielen.

3) Beim Fräsen rotiert :   Werkzeug  Werkstück

4) Welche Metallarten kennst Du?

Werkzeugbewegung  in positiver Richtung zu erzielen.

Vertikale Säule (Maschinenbett U1)

Motor-Getriebe-Einheit

Fräser

Handrad mit
einstellbaren Nonius

Handrad mit
einstellbaren Nonius

Handrad mit
einstellbaren Nonius

Frästisch (Querschlitten Y-Achse)
 mit T-Nuten

Schlitten (Z-Achse)

Längsschlitten (X-Achse)

Werkzeughalter (Bohrfutter oder Spannzange)

Spannklauen

Weich- und Buntmetalle (Messing, Aluminium), Eisenmetalle (Stahl, Rostfreierstahl), Edelmetalle (Gold, Silber, Platin)
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Fragen zum Thema Fräsen

Komponenten der Fräsmaschine (Unimat)M
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Komponenten der Fräsmaschine (Unimat)
1) Bezeichne die Bauteile
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1) Bezeichne die Bauteile

2) Zeichne die Drehrichtung des Handrades der X-Achse ein um eine 
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2) Zeichne die Drehrichtung des Handrades der X-Achse ein um eine 
Werkzeugbewegung  in positiver Richtung zu erzielen.
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Werkzeugbewegung  in positiver Richtung zu erzielen.
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Werkzeugbewegung  in positiver Richtung zu erzielen.
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Werkzeugbewegung  in positiver Richtung zu erzielen.

Motor-Getriebe-Einheit
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Motor-Getriebe-Einheit

Handrad mit
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Handrad mitHandrad mit
M
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Handrad mit
einstellbaren Nonius
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einstellbaren Nonius

Handrad mit
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Handrad mit
einstellbaren Nonius
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einstellbaren Nonius

Schlitten (Z-Achse)
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Schlitten (Z-Achse)Schlitten (Z-Achse)
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Schlitten (Z-Achse)
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Werkzeughalter (Bohrfutter oder Spannzange)
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Werkzeughalter (Bohrfutter oder Spannzange)

Weich- und Buntmetalle (Messing, Aluminium), Eisenmetalle (Stahl, Rostfreierstahl), Edelmetalle (Gold, Silber, Platin)
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Weich- und Buntmetalle (Messing, Aluminium), Eisenmetalle (Stahl, Rostfreierstahl), Edelmetalle (Gold, Silber, Platin)
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Projekt Herstellung eines Di� erentials 3.2.4.2

Der Winkel des Kegels zur Achse ist 
45°.  Für andere  Winkel  verschiedene 
Distanzstücke zwischen dem hori-
zontalen Längsschlitten und dem 
Maschinenbett verwenden. 

Jetzt den Kegel vordrehen und an-
schließend zur zweiten Markierung 
hochkurbeln um das Zahnrad zu 
fräsen. Für 24 Zähne die 48er Tei-
lung der Teilscheibe verwenden 
und in jedes zweite Loch einrasten. 
Als beste Frästiefe hat sich 0,95mm 
erwiesen. 

Als Verzahnfräsmesser das Ver-
zahnfräsmodul 0,5mm verwenden. 
Als Erleichterung die exakte Höhe 
des Drehstahls und des Verzahn-
fräsers am vertikalen Schlitten an-
zeichnen. 

Die fertigen Teile werden anschlie-
ßend miteinander verklebt. Als An-
triebsrad die Powermotor-Getrie-
bescheibe verwenden.
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zontalen Längsschlitten und dem 
Maschinenbett verwenden. 
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Maschinenbett verwenden. 

Jetzt den Kegel vordrehen und an-
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Jetzt den Kegel vordrehen und an-
schließend zur zweiten Markierung 
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schließend zur zweiten Markierung 
hochkurbeln um das Zahnrad zu 
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hochkurbeln um das Zahnrad zu 
fräsen. Für 24 Zähne die 48er Tei-
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fräsen. Für 24 Zähne die 48er Tei-
lung der Teilscheibe verwenden 
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lung der Teilscheibe verwenden 
und in jedes zweite Loch einrasten. 
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und in jedes zweite Loch einrasten. 
Als beste Frästiefe hat sich 0,95mm 
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Als beste Frästiefe hat sich 0,95mm 
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