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Kursziel 

ÜK 3 Kehlmaschinenkurs / Themen Kursdossier 

 

Kursziel   ÜK 3A Die Grundlagen der Kehlmaschine erlernen. 

   ÜK 3B Vertiefen der Grundkenntnisse 

Was wird hergestellt ÜK 3ABrotbrett / Montagekiste 

    ÜK 3B Werkstattböcke / Kunstharzarbeit 

Wann   ÜK 3A 4 Kehlmaschinen Teil 1, Dauer 4Tage im 2. Semester  

    ÜK 3B A Kehlmaschinen Teil 2, Dauer 4 Tage im 4. Semester 

 

 
Das Erlernte von ÜK 3A wird im ÜK 3B in einem schriftlichen Eintrittstest geprüft. 
 

 

QV  
Der ÜK 3A ist nicht Bestandteil des Qualifikationsverfahrens. 
Der ÜK 3B IST Bestandteil des Qualifikationsverfahrens. 
 

 

 

Kurszeiten 

 

1.-3. Kurstag  7.30- 16.45   

  Pause  Mittag  Pause  Aufräumen 

 7.30-
9.00 

9.00-9.20 9.20-
12.00 

12.00-
12.45 

12.45-
15.00 

15.00-
15.15 

15.15-
16.20 

16.20-
16.45 

 90 Min 20 Min 160 Min 45 Min 135 Min 15 Min 65 Min 25 Min 

 

4.  Kurstag  7.30.15.45 

  Pause  Mittag  Aufräumen   

 7.30-
9.00 

9.00-9.20 9.20-
12.00 

12.00-
12.45 

12.45-
15.00 

15.00 
15.45 

  

 90 Min 20 Min 160 Min 45 Min 135 Min 45 Min   
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Suva Regel 44028.d 

Suva Regeln 

Die wichtigsten Regeln für unseren Betrieb    

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Merkblatt 44028.D, PDF, 28 Seiten 

https://www.suva.ch/de-ch/download/dokument/so-arbeiten-sie-sicher-an-der-kehlmaschine--tischfraesmaschine/so-
arbeiten-sie-sicher-an-der-kehlmaschine--tischfraesmaschine--44028.D 

https://www.suva.ch/de-ch/download/dokument/so-arbeiten-sie-sicher-an-der-kehlmaschine--tischfraesmaschine/so-arbeiten-sie-sicher-an-der-kehlmaschine--tischfraesmaschine--44028.D
https://www.suva.ch/de-ch/download/dokument/so-arbeiten-sie-sicher-an-der-kehlmaschine--tischfraesmaschine/so-arbeiten-sie-sicher-an-der-kehlmaschine--tischfraesmaschine--44028.D
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Betriebsmittel       Verschlussarten 

Verschlussarten 

Verschlussbrett 
 

 

 

Vorteile: 

Durchgehende Verschlussart, dadurch 

kein Einfallen mit dem Werkstück möglich. 

Gute Absaugwirkung. 

 

Einsatzgebiet: 

Kehlarbeiten, bei denen eine durchgehende 

Verschlussart möglich ist 

Meteorstab 
 

 

Vorteile: 
 

Durchgehende Verschlussart, dadurch kein 

Einfallen mit dem Werkstück möglich. 

Schlechtere Absaugleistung. 

Einsatzgebiet: 

Kehlarbeiten, bei denen eine durchgehende 

Verschlussart möglich ist, an Stelle eines 

Verschlussbrettes, 

oder 

wenn ein Verschlussbrett nicht  einsetzbar ist, 

z.B. Zapfenfräser 

Verschlussbacken 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vorteile: 
 

Die beiden Anschlagswinkel lassen sich 

individuell einstellen, z.B. 

bei Fügearbeiten. 
 

Nachteil: 

Keine durchgehende Verschlussart. 

Ein Einfallen mit dem Werkstück ist möglich. 

Erhöhte Rückschlaggefahr! 

Daher: 

Nur wählen, wenn keine durchgehende 

Verschlussart möglich ist. 

Ist das Werkstück kürzer als dreimal die 

Öffnung= Verschlussart geschlossen. 
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Betriebsmittel       Druckschuhe 

Druckschuhe 

Verdeckung und Druckschuh mit breiter Auflage 
 

 

 

 

Der Kehlschutzapparat ist  

bei jedem Kehlgang einzustellen, 

auch bei der Probekehlung. 
 

Reihenfolge: 

1. die Verdeckung als Seitendruck einrichten. 

2. den Druckschuh als Oberdruck einstellen. 

 

Druckschuh mit schmaler Auflage 
 

 

Verwendungszweck: 
 

Kann der Druckschuh mit breiter Auflage nicht 

mehr eingesetzt werden, weil das zu kehlende 

Werkstück zu schmal ist, kommt der Druckschuh 

mit schmaler Auflage zum Einsatz. 
 

Besonderes: 

Um einen einwandfreien Seitendruck 

zu gewährleisten, verwenden wir das Hilfsholz. 

 

Druckschuh mit doppelter Auflage 

 
 

Verwendungszweck: 
 

Bei ganz schmalen Leisten ist selbst der 

Druckschuh mit schmaler Auflage zu breit. 

Mit dem Druckschuh mit doppelter Auflage 

können die schmalsten Leisten mit 

einwandfreiem Oberdruck gekehlt werden. 

Besonderes: 

Um einen einwandfreien Seitendruck 

zu gewährleisten, verwenden wir das Hilfsholz. 
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Betriebsmittel      Verdeckung und Hilfsholz 

Verdeckung und Hilfsholz 

Kehlen von kurzen Werkstücken 
 

 
 

 

 

Bei Kehlarbeiten von kurzen Werkstücken reicht 

die Verdeckung nicht aus. 

Es wird kein optimaler Seitendruck erzeugt. 

 

Dies wirkt sich negativ auf das Kehlergebnis aus. 

Ist der Schnittdruck des Fräsers nicht regelmässig, 

wird das Kehlergebnis oft wellig. 

 

Hilfsholz 

 

 

Verwendungszweck: 

Es wird an der Verdeckung festgeschraubt. 

Bei Kehlgängen von kurzen Arbeitsstücken oder 

sehr schmalen Leisten, sorgt es für einen 

optimalen Seitendruck. 

 

Optimale Einstellung beim kehlen kurzer, schmaler Werkstücke 
 

 
 

 

Verdeckung mit Hilfsholz und Druckschuh mit 

schmaler Auflage. 

 

Kehlgang kurzer Werkteile. 
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Betriebsmittel      schmale und kurze Werkteile 

Kurze und schmale Leisten 

Druckschuh mit doppelter Auflage 
 

 
 

 

 

Verdeckung mit Hilfsholz und Druckschuh 

mit doppelter Auflage. 

 

Kehlgang sehr schmaler Werkstücke. 

 

 

Nuten von einem kurzen, schmalen Fries, längsseits. 
 

 
 

 

Schutzvorrichtung: 

Verdeckung, 

Hilfsholz, 

Druckschuh mit schmaler Auflage 

 

Verschlussart: 

Verschlussbrett, 

Meteorstab 

 

Durch den 

regelmässigen Seiten- und Oberdruck 

erhalten wir einen gleichmässigen 

Schnittdruck. Dieser trägt wesentlich zu 

einem sauberen Kehlergebnis bei. 
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Betriebsmittel      Rückschlagsicherung 

Rückschlagsicherung (Aigner) 

Die Aigner-Abstützung dient als Rückschlagsicherung bei abgesetzten Kehlarbeiten. 

 

Sie ist auch als Tischverlängerung zu gebrauchen. Um sie einzusetzen, muss an der Kehlmaschine 

eine Befestigungsschiene montiert sein. 

 

Die Abstützung dient der eigenen Sicherheit und ist, wenn immer möglich bei abgesetzten 

Kehlungen zu verwenden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Die Hände sind beim Einfahren des Werkstückes immer vor dem Werkzeug! 

 

Rückschlagsicherung Suva Abstützung 

Die Suva-Abstützung weist den Vorteil auf, dass sie direkt in den T–Nuten der Kehlmaschine 

befestigt wird, und somit keine baulichen Anpassungen an der Kehlmaschine nötig sind. 

 

 

Tipp:   

Die beiden Rückschlagsklinken sind in der Höhe verstellbar. 

Die Späne können besser entweichen, wenn die Klinken nicht direkt auf dem Tisch aufliegen. 
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Handhabung      einstellen des Kehlschutzapparates 

Einstellen des Kehlschutzapparates 

 
1.Schwenkhebel einrasten 

 
2.Konus lösen 

 
3.Verdeckung drei Finger breit   anheben 

 
4.Verdeckung auf Stossholz absenken 

 
5.Werkstück oberhalb des Fräsers 

festklemmen 

 
6.Konus und Schrauben 1 und 2 anziehen 

 
7.Oberdruck einstellen 

 
8.An Blattfeder die Feinjustierung 

einstellen 

Grundsatz: Seitendruck vor Oberdruck 
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Handhabung       teilmechanischer Vorschub 

Teilmechanischer Vorschubapparat 

Einstellen des Vorschubapparates 
1. Das Werkzeug soll sich zwischen Einzugsrad und  

Zentralrad befinden (3 Rollen Vorschub) 

 

2. Der Vorschubapparat soll zum Anschlag hin 5-8mm  
schräg eingestellt werden. 

 

3. Die Gummirollen des Vorschubapparates sollen 
ca. 5mm tiefer als das Werkstück sein. 

 
 
Wichtig!  Der teilmechanische Vorschubapparat, gilt als Handvorschub mit mechanischer 
  Unterstützung. Er wird sicherheitstechnisch als Handvorschub gesehen! 
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Handhabung         Arbeitsweise 

Werkzeugeinsetzen 

 

 
 
Grundsätze 
 

• Läuft das Werkzeug über dem Tisch, setzen wir zuerst die Verschlussart ein. 
 

• Aufrechte Friese gegen ein Abkippen mit einem zweiten Lineal sichern. 
 

• Aufrechtstehende Friese, oder breite Platten, zum Bsp. eine Schrankseite, werden mit der 
Seitendruckvorrichtung und der Führungsschiene gekehlt. 

 

• Verschlussbacken werden nur eingesetzt, wenn es nicht anders möglich ist. 
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Handhabung        Lückentext 

Lückentext 

Fräser und Messerköpfe nie direkt auf den Metalltisch legen, immer ein Holz- als Plattenunterlage 

verwenden. 

Werkzeuge sind auf der Kehlspindel so  

einzusetzen. 

 

Daraus ergibt sich eine bessere Rund- und Planlaufgenauigkeit. Die Kehlspindel wird bei einem 

allfälligen Schlag weniger stark belastet. 

 

Die Werkzeugauflage und die Ringe der Kehlspindel sind immer  

zu halten. 

 

Die Spindelmutter ist beim Aufsetzen gegen ein 

zu sichern. (Verlust der Mutter, Beschädigung der Werkzeuge) 

Einrichten der Kehlmaschine 
Kehltiefe und Kehlhöhe mit der  

oder dem Messlineal einrichten. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
Alternativ eignen sich Distanzhölzli für 
ein rasches Einstellen. 
  

tief 
 

sauber 

Herunterfallen 

Messuhr oder Distanzhölzli 
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Handhabung         Lückentext 

Lückentext 

Einstellen der Masse am Werkzeug: 
 

Die Höhe wird an den       gemessen. 

 

Die Tiefe wird an den        eingestellt. 

 

Einrichten der Kehlmaschine 

Um ein Absacken der eingestellten Spindel zu vermeiden. muss die Kehlspindel immer von 

 

    nach     eingestellt werden. 

 
 

 

Anschläge und Schutzvorrichtung 

Die Schutzvorrichtungen vermindern wesentlich die 

Unfallgefahr und gewähren optimale Arbeitsergebnisse.  

Darum setzt ein gefahrloses Arbeiten an den Maschinen  

voraus, dass für jede Arbeit die Schutzvorrichtung mit den  

entsprechenden Schutzwerkzeugen richtig  

eingesetzt wird. 

 
(SUVA-Form. 11008/44028 ) 

Wichtiger Hinweis: 

 
 
Die Schutzvorrichtungen müssen schon für das  

 

 

 

eingerichtet werden. 

 

 

Vorschneiden 

Räumerschneiden 

unten 

 

oben 

Probeholz 
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Handhabung         Lückentext 

Lückentext 

Anschlag- und Tischöffnungen 

 
Die Tischöffnungen ist möglichst klein zu halten. Dies vermindert die Unfallgefahr und erhöht die 

Qualität der Bearbeitung. 

 

Verschlussart "Meteorstab" 
Die schnell auswechselbaren Leichtmetalleinsätze können über, unter oder zwischen zwei 

Werkzeuge eingesetzt werden. 

 

Leichtlinealeinsätze dürfen nie angekehlt werden. Sie können von der Werkzeugschneide in den 

Anschlag hineingerissen und zerstört werden. Aus den erwähnten Gründen dürfen die Alueinsätze 

nie gegen das Ausreissen von Profilkanten und Fälzen eingesetzt werden. 

 

Das Holzverschlussbrettchen zum Meteoranschlag ergibt einen zuverlässigen Anschlag und 

verhindert das Ausbrechen der Kanten. 

 

Kontrolle 

 

Vor dem Einschalten der Maschine nochmals Werkzeug drehen 

 

     und alle Anschlagschrauben sowie  

 

die Schutzvorrichtungen kontrollieren. 

 

Richtige      und   

beachten. 

 

Kehlen 

Gleichmässig und mit geschlossenen Händen durchstossen, am Ende das Kehlmaschinen-Stossholz 

zum Kehlen verwenden. 

 

 

Für durchgehende Kehlungen kann in der Regel der  

benützt werden. Dieser deckt die Fräserpartie ab und erübrigt das Andrücken und Durchstossen 

von Hand. 

 

Vorschubapparat leicht schräg stellen und richtigen Druck  

beachten. 

  

Freilaufkontrolle 

Kehlschutzapparat 

Tourenzahl Laufrichtung 
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Handhabung        abgesetzte Kehlung 

Abgesetzte Kehlung 

Für Lernende gilt: Abgesetztes Kehlen ist nur mit einer Abstützung erlaubt! 

Da die abgesetzte Kehlung der gefürchteten Rückschläge wegen zu den gefährlichsten 

Kehlarbeiten zählt, verlangt sie absolutes Beherrschen aller Ausführungsmöglichkeiten und gute 

Kenntnisse im Einstellen der für diese Arbeiten besonders gut geeigneten  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Aigner Abstützung    Suva Abstützung 

 

Wichtig!  

Die Verdeckung muss bei allen abgesetzten Kehlungen bis auf 10mm auf den Tisch gesenkt 

werden, auch wenn sie nicht als Seitendruck verwendet wird. Sie dient als Handschutz. 

 

Indem wir uns beim Einfahren hinter die Kehlspindel stellen und während dem Einfahren das 

Werkstück noch leicht nach vorne vorschieben, arbeiten wir gegen den Schnittdruck. 

 

Unsachgemässes Vorgehen kann zu Verlust an Werkzeug und Material führen, 

und vor allem schwere         zur Folge 

haben. 

 

 

Um solche Verluste und Vorkommnisse zu verhüten, ist es unbedingt notwendig, sich mit den 

Eigenheiten dieser Arbeit auseinanderzusetzen. 

 

 

 

 

 
 

Rückschlagsicherung 

Verletzungen 
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Handhabung        abgesetzte Kehlung 

Abgesetzte Kehlung 

 
1. Gegen ein Zurückschlagen sichern. 

2. Vorne an den Winkelanschlag drücken, dies verhindert ein Hineinziehen des Werkteils. 

3. Vorne mit Stossholz drücken, hinten mit geschlossener Handstellung einfahren. 

Abgesetzte Kehlungen mit oder ohne Keil? 
Liegende Bearbeitungen werden ohne Keil, stehende Bearbeitungen werden mit Keil gekehlt. 

  

 

 

 

 
4. Wird das Holz aufrecht durchgestossen, benötigen wir Zei Lineale, um ein Abkippen des Frieses 

zu vermeiden. 

5. Nach beendigter Kehlung wird der Druckkeil herausgezogen und mit dem Werkstück auf 
gewohnte Weise ausgefahren 
 

Kehlen hoher Werkteile 

Bei abgesetzten Kehlungen von breiten oder 

hochkant stehenden Werkstücken, wird für eine 

saubere Kehlung die Seitendruckvorrichtung 

und eine Führungsschiene notwendig. 
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Handhabung        abgesetzte Kehlung 

Abgesetzte Kehlung 

Abstützvorrichtungen 

 
Die Gefahr, dass ein Werkstück zurückgeschlagen wird, muss ausgeschaltet werden. 

Für abgesetzte Kehlarbeiten soll darum nach Möglichkeit immer eine Abstützvorrichtung 

verwendet werden. 

Damit erreicht man: 

kein Zurückschlagen des Werkstückes 

einfaches Einfahren auf ein genaues Mass 

 

 

Die Rückschlaggeschwindigkeit kann annähernd die Schnittgeschwindigkeit erreichen. 

(150 bis 200km/h) 

Ob eventuell eine abgesetzte Kehlung ohne Abstützung verantwortbar ist, kann nicht mit einer 

allgemein gültigen Regel beantwortet werden. Dies muss ein erfahrener Fachmann von Fall zu Fall 

entscheiden 

 

Richtig    Falsch 

            
 

Vorne Stossholz benützen  konstanter Druck mit Keil 
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Werkzeugkunde       Bauart 

Kehlwerkzeug Bauart 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Einteiliges Wekzeug    Ferbundwerkzeug mit HSS Schneiden 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Verbundwerkzeug mit HW Schneiden  mehrteiliiges Werkzeug mit Wendeschneiden  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

Suva Prüfschablone     MAN  Euronorm 847-1 
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Werkzeugkunde        Kehlwerkzeuge 

Schneiden und Werkzeugkörper sind aus einem Teil geformt. 

Wird das Werkzeug geschärft, verändert sich der Werkzeugdurchmesser. 

Einteiliger Falz-Nutfräser aus 

Werkzeugstahl 

 

Nicht Spandickenbegrenzt=  

hohe Rückschlagsgefahr. 

Einsatzgebiet: 

Weichholz längs. 

Die Schnittgüte kann mit einem Abziehstein erhöht 

werden. 

Dieses Werkzeug entspricht nicht mehr den 

neusten Sicherheitsbestimmungen. 

Verwendung nur nach Suva Datenblatt;67027 

März 2010 

 

Die Schneiden sind fest mit dem  Werkzeugkörper verbunden, gelötet. 

Durch das Schärfen des Werkzeugherstellers, verändert sich der Werkzeugdurchmesser. 

<Zweiteiliger Nutfräser HSS mit 

Verstellbüchse 

 
Farbe: blau = HSS 

Nicht Spandickenbegrenzt=  

hohe Rückschlagsgefahr. 
 
Einsatzgebiet: 

Weichholz / Hartholz längs 

Die Nutbreite wird mittels Verstellbüchse 

eingestellt. 

Die Schneiden sind aus  HSS 

(Hochleistungsschnellstahl) 

Dieses Werkzeug entspricht nicht mehr den 

neusten Sicherheitsbestimmungen. 

Verwendung nur nach Suva Datenblatt;67027 

März 2010 

 

Zweiteiliger Nutfräser HW mit 

Verstellbüchse 

 
 

Farbe: rot = HW 

Nicht Spandickenbegrenzt=  

hohe Rückschlagsgefahr. 

Einsatzgebiet: 

Hartholz über Hirn und Plattenmaterialien 

Die Nutbreite wird mittels Verstellbüchse 

eingestellt. 

Die Schneiden sind aus  HW (Hartmetall). 

(frühere Bezeichnung: HM) 

 

Dieses Werkzeug entspricht nicht mehr den 

neusten Sicherheitsbestimmungen. 

Verwendung nur nach Suva Datenblatt;67027 

März 2010 
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Werkzeugkunde        Kehlwerkzeuge 

Werkzeuge nach Norm 847-1 

Diese Werkzeuge entsprechen den neusten Vorschriften der Europäische Normen Norm EN 847-1  
 

Diese Norm stellt Anforderungen zur: Werkzeugform, 

dem Schneideüberstand, 

der Werkzeugbeschriftung, 

den Durchmesserverhältnissen, 

des Abweiswinkels, 

und der Sicherung bei Werkzeugsätzen. 
 

Werkzeuge welchen diesen Anforderungen entsprechen, sind mit MAN beschriftet. 

MAN bedeutet: zulässig für manuellen Handvorschub. 
 

Diese Werkzeuge bieten folgende Vorteile: 

• Reduzierte Rückschlaggeschwindigkeit 
und somit sinkt auch die Verletzungsgefahr. 

• Bei einer Werkzeugberührung kommt es zu deutlich weniger schweren Verletzungen. 
 

Sind nicht alle Forderungen erfüllt, werden die Werkzeuge mit Mec beschriftet und sind für den 

mechanischen Vorschub zulässig. 

 

Zweiteiliger Nut-Falzfräser mit 

Wendschneiden 

 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

Beschriftung nach EN 847-1 ff: 

Name oder Bezeichnung des Herstellers 

Höchstdrehzahl (MEC) oder Drehzahlbereich 

(MAN) 

Werkzeugabmasse (D x B x d) 

Werkzeug-Schneidstoffguppe (z.B. HS, HW, etc.) 

Vorschubart (MAN oder MEC) 

 

Siehe oben  

Durch Einlegen von Distanzringen zwischen den beiden Teilen wird die Nutstärke bestimmt 
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Werkzeugkunde       Kehlwerkzeuge 

 

Dreiteiliger Nut-Falzfräser mit 

Wendeschneiden 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

Die Vorschneiden haben einen negativen 

Schnittwinkel welcher speziell für Plattenmaterialien 

und Kehlarbeiten über Hirn geeignet ist. 

 

 

 

 

 

Durch Einlegen einzelner Werkzeugkomponenten, werden unterschiedlich breite 

Bearbeitungen möglich. 

 

 

Zinkenfräser 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

Verbundfräser HW  

 

Ist ein Teil dieses Satzes stumpf, müssen alle Teile 

geschärft werden um die Formgrösse beizuhalten. 
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Werkzeugkunde        Kehlwerkzeuge 

 

 

Zweiteiliger Falz-Nutfräser mit 

Wendeschneiden 

 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten Bestimmungen 

nach EN-Normreihe 847-1 

 

Die rautenförmigen Vorschneiden 

Eignen sich hervorragend für Arbeiten am Massivholz in 

der Längsrichtung. 

 

 

 

 

Schlitzscheibe 

 

 

 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

 

Schlitzscheibe 

Bei einer Zapfen-Schlitz Verbindung, wird die 

Passgenauigkeit über die Einstellung des Zapfens 

reguliert. Die Nutbreite der Schlitzscheibe kann nicht 

über das Werkzeug verstellt werden. 

 

 

  

Hobelkopf Castor 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

 

Durch die versetzte Ausrichtung der Schneiden, entsteht 

ein ziehender Schnitt mit einem sehr geringen 

Schnittdruck. 

(Ausgezeichnete Oberflächenqualität) 
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Werkzeugkunde        Kehlwerkzeueg 

 

Fasfräser 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten Bestimmungen 

nach EN-Normreihe 847-1 

 

A und B Fräser ( Links- Rechtsläufer) 

Mehrere Fräser zusammen ergeben eine Garnitour. 

  

Abrundfräser 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten Bestimmungen 

nach EN-Normreihe 847-1 

 

Es können Wendeschneiden mit verschiedenen Radien 

eingesetzt werden. 

Hobelkopf  

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

Bei Fügearbeiten mit dem Hobelkopf, wird der 

Winkelanschlage vor dem Messerkopf etwas 

zurückgestellt. 

 

  

Zapfenfräser 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

Achtung die Vorschneiden der Schneiden 

sind nach innen gerichtet. Die Zapfenstärke richtet sich 

nach dem Schlitz und wird mit Distanzringen eingestellt. 

  

Fasfräser mit Wendeschneiden 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-1 

 

Wird der Fräser unten eingesetzt, bleibt die Fase 

konstant gleich. Die masslichen Differenzen werden in 

der Holzdicke aufgefangen. 
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Werkzeugkunde       Kehlwerkzeuge 

Hohlkehlfräser 

 

 

Diese Fräser hat keine Rundform 

Dieses Werkzeug entspricht nicht mehr den 

neusten Sicherheitsbestimmungen. 

Verwendung nur nach Suva Datenblatt;67027 

März 2010 
 

Die Prüfung nach der Suva Checkliste erfüllt die 

Kriterien. 

Kaufdatum,Schneideüberstand 

Abstand zum Spanabweiser 

Das Werkzeug erhält einen grünen Punkt und ist 

für den Handvorschub zulässig. 

Die Lernenden dürfen damit arbeiten. 

  

Hohlkehlfräser 

 

 

Dieses Werkzeug entspricht den neusten 

Bestimmungen nach EN-Normreihe 847-X 
 

Diese neue Form ist zwingend um die Norm zu 

erfüllen, muss der Fräser eine Rundform 

aufweisen. 
 

  

Zweiteiliger Falz-Nutfräser mit 

Wendeschneiden 

 

Der Abstand zum Spanabweiser wird beanstandet 
 

Dieses Werkzeug entspricht nicht mehr den 

neusten Sicherheitsbestimmungen. 
 

Durch die  negativen Vorschneiden, besonders für 

Plattenmaterial und Massivholzbearbeitung über 

Hirn geeignet. 
 

Die Prüfung nach der Suva Checkliste erfüllt die 

Kriterien. 

Das Werkzeug erhält einen grünen Punkt und ist 

für den Handvorschub zulässig. 

Die Lernenden dürfen damit arbeiten. 
 

 Die Vorschneiden mit negativem Schnittwinkel, 

sind hervorragend für Plattenmaterialien und 

Arbeiten über Hirnholz geeignet. 
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Werkzeugkunde      Wende und Wechselschneiden 

Vorschneiden und Räumerschneiden 

Die Schneiden sind in der Ausführung HW (Hartmetall) oder HSS (Hochleistungsschnellstahl) 

erhältlich. 

Im Aussehen sind HW uns HSS Schneiden nicht zu unterscheiden. 

HW sind nicht magnetisch.HSS sind magnetisch. 

HW schneiden ritzen Glas. 

Deshalb empfiehlt sich im Zweifelsfall die Glasprobe anzuwenden um Gewissheit zu erlangen. 

 

Wendeschneiden besitzen mindestens zwei Schneiden die leicht und schnell gedreht werden 

können. Wechselschneiden besitzen nur eine Schneidekante. 

 

 

Rautenförmige Vorschneider 

 
Diese eignen sich hervorragend für die Arbeiten 

am Massivholz in der Längsrichtung. Sie haben 

einen positiven Schnittwinkel. 

 

 

Q  Quadratische Vorschneiden 

 
Diese Schneider besitzen einen negativen 

Schnittwinkel, speziell für die Arbeiten bei 

Plattenmaterialien und Arbeiten über Hirnholz. 

 

 

F   Fünfeckiger Vorschneider 
 

Besitzt auch einen negativen  

Schnittwinkel, auch für Platten und Hirnholz. 

 

 

 

Die Schneiden sind mechanisch aufgeschraubt. 

Sie können durch den Anwender selbstständig gewechselt werden. 

Ein Einschicken des Werkzeuges entfällt. 

Die Schneidengeometrie bleibt exakt gleich. 
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Werkzeugkunde      neue und alte Werkzeuge 

Werkzeuge mit dem Kaufdatum nach dem 01.07.1999 müssen der EN 847-1 entsprechen. 

MAN = Entspricht den Sicherheitsbestimmungen der Euronorm EN 847-1 

Diese Norm stellt Anforderungen zur Werkzeugform, dem Schneideüberstand, 

der Werkzeugbeschriftung, den Durchmesserverhältnissen, des Abweiswinkels, 

und der Sicherung bei Werkzeugsätzen. 

Beschriftet mit MAN 
 

 

 

Name oder Bezeichnung des Herstellers 

Höchstdrehzahl oder Drehzahlbereich  

Werkzeugabmasse (D x B x d) 

Werkzeug-Schneidstoffgruppe (z.B. HS, HW, etc. 

Der Lernende darf unter Berücksichtigung der geltenden Sicherheitsbestimmungen mit diesem 

Werkzeug arbeiten. 

Für  Werkzeug mit Kaufdatum vor dem 01.07.1999 gelten die Bestimmungen der Suva Checkliste 

67027 und dem Beiblatt für den Universalmesserkopf Nr.67027-1 

Diese Werkzeuge müssen entsprechend gekennzeichnet sein. 

Beschriftet mit grünem Punkt für manuellen Handvorschub 

 
 

 

Der Lernende darf, nach Prüfung des Werkzeuges durch eine erfahrene Fachperson, mit diesem 

Werkzeug arbeiten. Für die Prüfung dient die Checkliste der Suva. Nr. 67027 

Beschriftet mit rotem oder gelbem Punkt oder Mec, für mechanischen Vorschub 

  
 

Dieses Werkzeug ist für das Arbeiten mit dem Handvorschub nicht mehr zulässig. 

Es gilt die Ausnahmeregelung des Universalmesserkopfes, jedoch nur für den erfahrenen 

Berufsmann. 

Lernende arbeiten nie selbstständig mit einem solchen Werkzeug. 

Es müssen zwingend die Bestimmungen der Checkliste der Suva Nr.67027 und des Beiblattes Nr. 

67027-1 eingehalten werden. 
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Fachkunde-        Schnittgeschwindigkeit 

Schnittgeschwindigkeit und Drehzahlen 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bis anhin haben wir die Schnittgeschwindigkeit bei Kehlarbeiten in drei Gruppen unterteilt. Diese 

Einteilung ist veraltet und nicht mehr stimmig mit den neuen Kehlwerkzeugen und Materialien. 

 

 

 

 

1. langsam Bearbeitungen bis 35 m/ Sek. 
Komplizierte Kehlungen. Abgesetzt oder Schablonenarbeiten.  

 

2. mittel ab 35 m/ Sek. bis 45m/Sek. 
Allgemeine Kehlungen. Durchgehende Fälze, Profile, Nuten usw. 

 

3. schnell ab 45 m/Sek. Bis 70m/Sek. 
Allgemeine Kehlarbeiten mit raschem Vorschub (von Hand oder teilmechanisch), Kehlarbeiten über 

Hirn oder Schlitzarbeiten, bedingt durch die Grösse der Schlitzscheibe. 

 

 

Das Tempo auch 
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Fachkunde-        Schnittgeschwindigkeit 

Gefahr! 

 

Je geringer die Schnittgeschwindigkeit umso erhöhter ist die Gefahr eines zurückschlagen 

des Werkstückes. 

Anhand der erhöhten Rückschlags Gefahr bei geringer Schnittgeschwindigkeit und dank 

moderneren Kehlwerkzeugen, hat sich die Gruppe 1 weitgehend aufgelöst. 

Der Werkzeugbau hat sich zudem stark modernisiert. 

Aus diesem Grunde passen wir die Kursunterlagen an und arbeiten künftig mit 

Schnittgeschwindigkeiten ab 40 m/Sek. 

Unsere drei Gruppen haben sich deshalb angepasst. 

 

Gruppeneinteilung 
 

1. Eine Schnittgeschwindigkeit unter 40 Metern sollte, wenn immer möglich, wegen 

der  erhöhten Rückschlaggefahr vermieden werden. 

 

 

2. mittlere Schnittgeschwindigkeit: 40-45 m/Sek.  

 Allgemeine Kehlungen mit geringem Vorschub über Hirnholz  oder 

 Schlitzarbeiten  und harten Materialien. 

 

 

3. Schnelle Schnittgeschwindigkeit 45-70m/Sek. 

Allgemeine Kehlungen mit raschem Vorschub, wie z. B. durchgehende  Fälze, 

Profile, Nuten und weichen Materialien. 

 Quelle:(Ordner Holz Sicher und effizient bearbeiten) 

 Maschinelle Zerspanung 1.2 

 

 

 

 

 

 

 
Weitere Angaben Im Ordner 

Holz sicher und effizient bearbeiten Kapitel: 1.2 Maschinelle Zerspanung 
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Fachkunde-        Schnittgeschwindigkeit 

Schnittgeschwindigkeit Zusammenhänge 

Je weicher der Werkstoff, desto höher ist die Schnittgeschwindigkeit. 

Je härter der Werkstoff, desto tiefer ist die Schnittgeschwindigkeit. 

Eine hohe Schnittgeschwindigkeit reduziert die Vorspaltung.  

Bei einer stumpfen Schneide kann eine hohe Schnittgeschwindigkeit die 

Oberflächenqualität etwas verbessern.  

Eine zu hohe Schnittgeschwindigkeit hat jedoch zu Folge, dass der Verschleiss der 

Schneide zunimmt. 

Die Schnittgeschwindigkeit vom 40m/s soll, wenn immer möglich nicht unterschritten 

werden, infolge erhöhter Rückschlaggefahr. 

Höhere Schnittgeschwindigkeiten ergeben oft bessere Oberflächen, aber auch höheren 

Werkzeugverschleiß. 

 
Quelle: M.Stähli Firma Oertli 

 

Richtwerte für Schnittgeschwindigkeit mit… 
Werkstoff  Fräser HS  Fräser HW/DP    Sägen HW/DP 

Weichholz  50 – 80 m/s  60 – 90 m/s      70 – 100 m/s 

Hartholz  40 – 70 m/s  50 – 80 m/s     70 – 90 m/s 

Spanplatten -    60 – 80 m/s     60 – 80 m/s 

 

Fachbegriffe: 
Im Bereich der Schnittgeschwindigkeit in der Zerspanungstechnik stehen die Symbole V 

und Vc oft für ähnliche, aber kontextuell leicht unterschiedliche Begriffe. Hier ist der 

Unterschied: 

 

Vc – Schnittgeschwindigkeit (cutting speed) 

Definition: Vc ist die tatsächliche Geschwindigkeit, mit der die Schneide eines Werkzeugs 

relativ zur Werkstückoberfläche arbeitet. 

Vc = Schnittgeschwindigkeit (wie schnell die Schneide am Werkstück „vorbeifährt“) 

Einheit: Meter pro Sek (m/Sek) 
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Fachkunde        Schnittgeschwindigkeit 

Schnittgeschwindigkeit Zusammenhänge 

Die Schnittgeschwindigkeit beeinflusst die Standzeit der Schneiden, die Qualität des 

Werkstoffes und die Produktivität. 

 
V – Allgemeine Geschwindigkeit (Vitess) 

Bedeutung: V steht meistens für die Vorschubgeschwindigkeit. 

Definition: Das ist die Geschwindigkeit, mit der das Werkzeug oder das Werkstück in 

Vorschubrichtung bewegt wird. 

Einheit: Meter pro Minute (m/min). 

Der Handvorschub beträgt ca. 6-9 m/ Min. 

 

n (Number) Touren, Drehzahl in U/Min 

Hinweise zur Anwendung 

Je größer der Werkzeugdurchmesser, desto geringer muss die Drehzahl sein, um dieselbe 

Schnittgeschwindigkeit zu erreichen. 

Die tatsächliche maximale Drehzahl des Werkzeugs ist vom Hersteller vorgegeben und 

darf nicht überschritten werden! nMAX 

 

 

V und Vc 

Beide Werte sind wichtig, um die richtigen Bearbeitungsparameter einzustellen und ein 

gutes Bearbeitungsergebnis zu erzielen. 
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Fachkunde-         Faustformel 

Faustformel 

 

Faustformel: r in cm x n/1000+5% 
 

Anwendungsbeispiele: 

Abrichthobelmaschine 

Durchmesser der Hobelwelle: 120mm 

N= 6000 U/Min 

 

Vc=?     6x6=36  x1.05  

 37.8m/Sek. 

Dies ist eine sehr tiefe Schnittgeschwindigkeit! 

Tischkreissäge 

Durchmesser des Sägeblattes 320mm 

n=4500 U/Min 

Vc=?     16x 4.5=72  x1.05  75.6 m/Sek. 

Dies ist eine schnelle Schnittgeschwindigkeit 

Bandsäge 
Durchmesser= 630mm 

n= 1500 U/Min 

Vc=?    31.5x1.5= 47.25  x1.05  49.6./Sek. 

Dies ist eine schnelle Schnittgeschwindigkeit 

Oberfräse 

Durchmesser= 20mm 

n=24`000 U/Min 

Vc=?      1x24=24 x1.05  25.2m/Sek. 

Dies ist eine sehr langsame Schnittgeschwindigkeit 

Kehlmaschine 

Durchmesser 180mm 

n= 6000 U/Min 

Vc=?    9x 6  x1.05    56.7m/Sek 

Dies ist eine Schnelle Schnittgeschwindigkeit 
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Fachkunde-         genaue Formel 

Genaue Formel versus Faustformel 

v=d(in m) x 3.14 x n 

60 

 

Beispiel:  Fräser  O  = 20cm 

     n  = 4500U/min. 

 

0.2x 3.14x4500  =2826:60 = 47.1m/Sek. 

         60 

 

Faustformel: 

 

 

 
 

Beispiel:   10 x 4.5  = 45 

   + 5%    =2.25 
 

        47.25 m/Sek. 
 

 

Der Maschinist nimmt die Faustformel zur Hilfe. 
 

V= Vitesse (Physikersprache englisch) bedeutet Schnittgeschwindigkeit. 

n= Number (Physikersprache englisch) bedeutet Tourenzahl. 

v= r (in cm) x1/1000n+5% 

 5% 
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Fachkunde-         Drehzahltabelle 

Drehzahltabelle 

Optimaler Drehzahlenbereich 

Datenblatt der Firma Oertli 

 

 
 

Tabellen zum Ablesen der optimalen Schnittgeschwindigkeit 

sind praktisch. 

Nachteile: 

Die Beschaffenheit des Materials und die Vorschubgeschwindigkeit 

werden nicht berücksichtigt. 
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Fachkunde-         Stahlarten 

Erkennungsmerkmale 

Werkzeugstahl oder Schnellstahl  
Fräserfarben:   Metallfarbig, silbrig glänzend 

 

Merkmale:  Einteilige Werkzeuge, Körper und Schneiden sind aus einem Stück, 

spitzer Keilwinkel. 
 

Einsatzgebiet:   Weichholz längs, meist sehr alte Werkzeuge die das Prüfsiegel  

   MAN nicht haben und oft auch nicht der Suva Prüfschablone  

   entsprechen. 

 

HSS-Hochleistungsschnellstahl / Rapid Stahl 
(Körper aus Werkzeugstahl) bei kleinen Fräsern ist der ganze Körper aus HSS 

Fräserfarben:   Blau (bei anderen Farben nachfragen) 

 

Merkmale:  Ein- bis mehrteilig. Schneiden aufgelötet, Verbundwerkzeug 

Einsatzgebiet:   Hartholz oder Weichholz über Hirn. 

 

Hartmetall HM / HW 
Fräserfarben:   Rot 

Merkmale:  Ein- bis mehrteilig, Verbundwerkzeuge Schneiden aufgelötet, 

nicht magnetisch, 

   stumpfer Keilwinkel 

Einsatzgebiet:   Verleimte Platten, MDF, Plattenmaterial, 

 

Werkzeuge mit Wende- oder Wechselschneiden 

ein-oder mehrteilige Fräser 
Fräserfarben:   Körper schwarz oder silbern, Wende- oder    

   Wechselschneiden  

Merkmale:  Körper Werkzeugstahl, Schneiden HW oder HSS (Glasprobe, HM 

ritzt Glas).Schneiden mechanisch befestigt. Mit Torx oder Imbus 

selbst wechselnd. Mehrteilige Werkzeuge 

Einsatzgebiet:   Verleimte Platten, MDF, Plattenmaterial, Massivholz 

Diamant, Dia 
Fräserfarben:   Gelb, Werkzeugkörper aus Werkzeugstahl 

Merkmale:  Ein- bis mehrteilig, Verbundwerkzeuge Schneiden aufgelötet, 

nicht magnetisch, 

  stumpfer Keilwinkel, Verbundwerkzeug 

Einsatzgebiet:  alle Plattenmaterialien, vor allem bei Automaten eingesetzt. 



ZSV         Zürcher Schreinermeisterverband 
 

 

Ausbildungszentrum Opfikon – Glattbrugg 
Schreiner ÜK 3A und 3B  Maschinenkurs 2 

 Überbetrieblicher Kurs Schreiner ÜK 3 A und 3B ABZ Opfikon  Seite 34 von42 

Fachkunde-        Universalmesserkopf 

Universal-Messerkopf  

https://www.suva.ch/de-ch/download/factsheets/universalmesserkopf-fuer-

kehlmaschinen/universalmesserkopf-fuer-kehlmaschinen--67027/1.D 

 

d =120mm n max. 6000 oder max. 45m /Sek.  

 

Maximal Drehzahl: 
Der Universalmesserkopf darf nur bei Messern mit gleichem  

Gegenmesser mit der Maximaldrehzahl laufen gelassen werden!! 

 

Reduzierte Drehzahl: 
Hat das Gegenmesser eine andere Form oder einen anderen Überstand, 

reduziert sich die Tourenzahl um 25% auf 4500U/min.!! 

 

Ungeschliffene Kehlmesser werden als Blankette oder Rohlinge bezeichnet. 

Sie sind aus Werkzeugstahl und können mit einer Schmirgelscheibe auf ein beliebiges Profil 

geformt werden. 

 

Verbotene Manipulation 

  
 

 
Intakter Messerrohling 

 

 

 

 

 

Blankette, die kein Sicherungsloch oder kein Sackloch aufweisen, 

sind verboten. 

Der Fliehkraftbolzen kann ein Herausfliegen des Messers nicht 

verhindern. Die Fliehkraftsicherung darf weder am Messerkopf noch 

am Messer manipuliert werden 

Messer, welche ein Sicherungsloch aufweisen, sind gestattet. 

Löst sich beim Kehlen das Messer, verhindert der Fliehkraftbolzen 

ein Herausfliegen. Dasselbe gilt auch für Messer mit einem Sackloch. 

Hat eine Blankette weder ein Sackloch noch ein Loch, kann eine 

Messerfalle eingesetzt werden. Sie weist nun die gleiche Sicherheit 

auf wie eine Blankette mit einem Sackloch. 

Dies wird aber in der Praxis sehr selten bis nie eingesetzt. 

Verboten kriminell  

Im Umgang mit dem Universalmesserkopf ist zwingend das Datenblatt der Suva 67027/1.D 

zu studieren. 

Nur für Fachpersonen mit 

Berufsabschluss und Erfahrung 

https://www.suva.ch/de-ch/download/factsheets/universalmesserkopf-fuer-kehlmaschinen/universalmesserkopf-fuer-kehlmaschinen--67027/1.D
https://www.suva.ch/de-ch/download/factsheets/universalmesserkopf-fuer-kehlmaschinen/universalmesserkopf-fuer-kehlmaschinen--67027/1.D
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Fachkunde-         Datenblatt 

Werkzeugdaten 

Diese Werkzeuge entsprechen der Euronorm 847-x und tragen das Prüfsiegel MAN 

 

 
 

 Name Durchmesser n  Max 

1. Zinkenfräser 140mm 5500-9500 U/min MAN 

2. Abplattfräser 160mm 5500-8300 U/min MAN 

3. Verleimfräser 120mm 6000-9000 U/min MAN 

4. Nut-Falzfräser 

Zwischenscheibe 

190mm 7000 U/min 8-15mm 

15-30mm 

5. Zapfenfräser      Z3 160mm 5000-8100 U/min MAN 

6. Schlitzscheibe 200mm 3900-6600 U/min MAN 

7. Zapfenfräser      Z2 220mm 3500-6000 U/ min MAN 
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Fachkunde-         Datenblatt 

Werkzeugdaten 

Diese Werkzeuge entsprechen der Euronorm 847-x und tragen das Prüfsiegel MAN 

 
 

 Name Durchmesser n  Max 

8 Anlaufring 90mm/100mm 6000 U/min MAN 

9. Hobelkopf 80mm 12000 U/min MAN 

10. Hobelkopf Castor 80mm 12000 U/min MAN 

11. Universalmesserkopf 

ausgemustert 

Aluminium In den Ecken 

gerissen 

ausgemustert 

12. Universalmesserkopf 

v/max.4500 m/sek. 

Bei gleichen Messern 

Sonst Reduktion um 

25 % 

6000 U/min 

4500 U/min 

v/max. 

4500 m/sek. 

13. Nutfräser 8mm/11mm 

Zwischenscheibe zu Nr.15+ 16 

160mm  

 

 

 

14. Nut-Falzfräser 2.2-4mm 140mm 5400-9000 U/min MAN 

15. Nut-Falzfräser 4-7.5mm 160mm 9000 U/min MAN 

16. Nut-Falzfräser 6-9mm 160mm 9000 U/min MAN 

17. Falz-Nutfräser 12-30mm 160mm 4800-8300 U/min MAN 

18. Falz-Nutfräser 19-37mm 160 mm 4900-7400 U/min MAN 

19. Falz-Nutfräser 34-62 mm 160mm 4800-8300 U/min MAN 

Ausgemustert 
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Fachkunde-        Suva Prüfschablone 

Werkzeugdaten 

Diese Werkzeuge entsprechen nicht der Euronorm 847-x und tragen das Prüfsiegel MAN nicht. 

Diese Fräser werden vom erfahrenen Berufsmann nach der Suva Checkliste 67027 geprüft. 

 

Entsprechen die Fräser den Kriterien der Liste, erhalten sie einen grünen Punkt und dürfen 

verwendet werden. 

 

 

 

 

 

Prüfschablone             Suva Prüfschablone 67027 

 

 Name Durchmesser n  Max 

28 Falz-Nutfräser 19-37mm 

Vorschneiden Neg. Schnittwinkel 

160mm 9000 U/min  

29. Hohlkehlfräser 130mm 9000 U/min  

30. Fasfügemesserkopf 160mm 8000 U/min  

31. Fasfräser 140mm 9000 U/min  

 

 

 

 

 

2

3

2

8 

 

 

 

3

0 

 

 

 

https://www.suva.ch/de-ch/download/factsheets/kehlwerkzeuge--set/kehlwerkzeuge--set--67027.D%20%28SET%29
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Fachkunde-         Euronormr 847-x 

Euronorm 847 

Diese Werkzeuge entsprechen nicht der Euronorm 847-x und tragen das Prüfsiegel MAN nicht. 

Diese Fräser werden vom erfahrenen Berufsmann nach der Suva Checkliste 67027 geprüft. 

 

Entsprechen sie nicht dieser Checkliste, jedoch dem Zusatzdatenblatt Universalmesserkopf für 

Kehlmaschinen (67027), erhalten sie einen gelben Punkt und werden weggeschlossen. 

              Suva Prüfschablone 67027 

Gefährlich! 

Sie sollten nicht mehr verwendet werden. Die Rückschlaggefahr mit solchen Fräsern steigt 

erheblich und somit auch das Unfallrisiko. 

Sie dürfen nur noch in Ausnahmefällen vom erfahrenen Fachmann benutzt werden. 

 

 

             Suva Prüfschablone 67027 

 Name Durchmesser n  Max 

32 2-teiliger Nuter HM bestückt mit 

Verstellbüchse  

130mm 9000 U/min ausgemustert 

33. Falzfräser WS 160mm 9000 U/min  

34. Falzfräser WS 160mm 8000 U/min ausgemustert 

35. 3-teiliger Nuter HSS bestückt mit 

Verstellbüchse  

140mm 9000 U/min  
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Fachkunde-        Kraft und Formschlüssig 

Kraft und Formschlüssig 

 

Kraftschlüssig 

 

 

Die Messer werden in der Regel mit Spannkeilen und Schrauben kraftschlüssig im 

Werkzeugkörper befestigt. Auch die Reibkräfte an der Schneide helfen mit, dass die 

Messer während des Einsatzes nicht verrutschen. Meistens liegen die Messer in einer 

Verzahnung. Diese Verzahnung hält die Messer massgenau fest. 

 

Formschlüssig 

 
 

 

Die Messer werden durch die Einbauform am Herausschleudern gehindert. Durch die 

Rotation der Werkzeuge entstehen grosse Fliehkräfte. Diese Fliehkräfte klemmen die 

Messer in der konischen Messerhalterung fest. Durch die Profilierung der Messer 

entsteht eine präzise Fixierung. 

 

  



ZSV         Zürcher Schreinermeisterverband 
 

 

Ausbildungszentrum Opfikon – Glattbrugg 
Schreiner ÜK 3A und 3B  Maschinenkurs 2 

 Überbetrieblicher Kurs Schreiner ÜK 3 A und 3B ABZ Opfikon  Seite 40 von42 

Fachkunde-         Zapfenspick 

Zapfenspick 

 

Ablauf Rahmen Brotbrett 

 

Tischöffnung bestimmen 
so geschlossen wie möglich 

 

Spindelring 
Ein Ring unter dem Fräser 

untere Scheibe 
auf Beschriftung achten 

Höhe einstellen 
ev. mit Stellrad und Nonius 

Meteostab 
Dünnen Stab verwenden 

Distanzringe 
Gemäss Angaben 

obere Scheibe 
auf Beschriftung achten 

Tiefe 
knapp halten und Nachstellen 

Spindelringe 
Spindelmutter bündig mit Gewinde 

Kehlschutzapparat 

Druchschuh mit verlängerter Auflage 

Freilaufkontrolle 

in engegengesetzter Richtung 
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Bearbeitungsbeispiele       Ablesung 

Ablesung 
Nach folgenden Punkten dokumentieren wir die Kehleinstellung:  

Brotbrett 

Was stellen wir an der Kehlmaschine her? 

Falz am Rahmen 

▪ Wie heisst das Werkzeug in der Fachsprache? 

Falzfräser mit WS 

▪ n max? 

4800-8300 u/min 

▪ Werkzeugdurchmesser? 

Ø 160 mm 

▪ Verschlussart? 

Verschlussbrett (fast an Fräser) 

▪ Schutzvorrichtung? 

Kehlschutzapparat  

 Verdeckung mit Hilfsholz / Druckschuh mit schmaler Auflage 

▪ Tourenzahl? 

6000 u/min 

▪ Schnittgeschwindigkeit? 

50.4 m/sek 

▪ Begründung! 

Schnelle Schnittgeschwindigkeit 

 Längsholzbearbeitung 

▪ Hilfsmittel 

Kehlmaschinen Stossholz 

Bearbeitungsmass 16 x 7mm 
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Übungsaufgaben        Liks 

Link 

Suva 
Niedere und hohe Werkstücke 

Kehlen Schmaler Leisten 

Abgesetzte Kehlarbeiten 

Bogenfrässchutz 

https://www.youtube.com/watch?v=TCZ8TlcOXPo 

https://www.youtube.com/watch?v=Vfl2TNmg4SA 

 

Ordner Holz sicher und effizient bearbeiten 
Um die notwendige Routine und Erfahrung zu erlangen, 

ist es ist wichtig das im Kurs Erlernte regelmässig zu üben. 

 
Weitere Angaben Im Ordner 

Holz sicher und effizient bearbeiten Kapitel: 1.2 Maschinelle Zerspanung 

 
Weitere Angaben Im Ordner 

Holz sicher und effizient bearbeiten Kapitel: 4.1 Kehlmaschine 

 

Homepage 
Übungsunterlagen und dieses Kursskript finden sie auf unserer Homepage  

http://www. Schreiner-abz.ch 

 

 

 

Bei Fragen richten sie sich bitte an die Kursleiter 

 

Peter Reimann / Mike Bircher / Samuel Eggenberger 

https://www.youtube.com/watch?v=TCZ8TlcOXPo
https://www.youtube.com/watch?v=Vfl2TNmg4SA

