Friedrich Kollenrott:

Scharfen von Ziehklingen (2023)

in zuverlassig hoher Qualitat und mit wenig Aufwand

» » Sie wirden bei Ihren Holzarbeiten gern » » Oder: Sie kennen die Arbeit mit Ziehklin-
einmal eine Ziehklinge (dieses Blechstiick mit gen, scharfen die auch, haben aber das Gefihl,
dem fies scharfen Grat) ausprobieren, wissen da ist noch reichlich Luft nach oben?

auch, dass Sie die vorher scharfen missen,
aber nicht so recht, wie?

So oder so: Sie suchen also eine gute Methode, Ihre Ziehklingen
zu schéarfen. Eine, die vor allem zuverléssig fur einen scharfen,
perfekt funktionierenden Grat an der Klinge sorgt. Die aul3erdem
relativ wenig Aufwand (vor allem Zeitaufwand) erfordert und nicht
unndtig kompliziert oder schwierig ist.

Die Zeiten, in denen jede:r gelernte Schreiner:in da hatte weiter-
helfen kénnen, sind vorbei. Heute ist anspruchsvolle Arbeit mit
Ziehklingen (so wie mit anderen klassischen Handwerkzeugen),
fast ausschlie3lich Sache von Amateurinnen und Amateuren. De-
ren wichtigste Informationsquelle ist das Internet. Dort fihren die
passenden deutsch- oder englischsprachigen Suchbegriffe! zu
vielen Textbeitragen, vor allem aber zu zahlreichen Videos von
sehr unterschiedlicher Qualitat. In denen zeigen und erklaren
selbstbewusst und motiviert auftretende junge Manner (aus-
schlief3lich M&nner, ja) innerhalb von einigen Minuten, wie sie
ihre Ziehklingen scharfen. Manche machen das richtig gut.

Also: Video reinziehen, nachmachen, und schon hat man es
drauf? Nicht wirklich. Ein solches Video kann ein guter Einstieg
sein oder Anregung, es doch einmal anders zu versuchen.

Aber es zeigt nur einen von den vielen méglichen Wegen zur scharfen Ziehklinge. Und weitergehende
Fragen — etwa: Ist es besser, die Kante vor dem Andriicken des Grates zu feilen oder sie zu schleifen?
Was passiert, wenn man den Grat in einem anderen Winkel andriickt?— beantwortet es nicht.

Wer nur nachturnt was in einem Filmchen vorgefiihrt wurde, ansonsten aber ganzlich ahnungslos ist,
tappt in Wirklichkeit im Dunkeln. Das Schérfergebnis ist dann Gliickssache, seine Bewertung oder ge-
zielte Verbesserungen sind nicht moglich — man wurschtelt sich irgendwie durch. Kein guter Zustand.

Darum zeige ich? in dieser Scharfanleitung zuerst, was eine Ziehklinge ist und welche ungewdhnlichen
Merkmale ihre Schneide aufweist. Wie sie einen Span abtrennt, und warum sie das vdllig ohne Ausrisse
auch bei schwierigen Holzern kann.

Auf dieser Basis ist es dann viel einfacher, das Schéarfen zu behandeln. Arbeitstechnik und Hilfsmittel
und auch mogliche Variationen werden detailliert dargestellt. Stahl fuir Ziehklingen und ihre Selbsther-
stellung sind weitere Themen.

Sicher ist das mehr, als man braucht, um nur eine erste Ziehklinge zu scharfen. Aber es hilft auch wei-
ter, wenn es dann darum geht, Erfahrungen zu sammeln und sich eine eigene Scharfmethode zu su-
chen (die vielleicht meiner &hnelt).

Ich danke Markus Busch, der mich durch viele Diskussionen, durch Nachfragen, fachliche Hinweise und
wenn notig auch Widerspruch unterstitzt hat.

Vor allem aber bedanke ich mich bei meiner lieben Frau Ingrid fiir ihre Unterstiitzung und fur die Ge-
duld, mit der sie das Entstehen dieser Anleitung begleitet hat.

Schladen am Harz, im August 2023
Friedrich Kollenrott

1 <ziehklinge scharfen> oder <card scraper sharpen>

2 Friedrich Kollenrott: Jahrgang 1947, Maschinenbauingenieur, Dozent, Amateur-Holzwerker seit Gber
60 Jahren. Mit dem Verfassen von Scharfanleitungen verfolge ich keine wirtschaftlichen Ziele, auch
dann nicht, wenn ich Hersteller oder Anbieter nenne.
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Hinweise vorab
Link:

Die aktuelle Version dieser Anleitung ist (neben meinen anderen Anleitungen zum Scharfen) im Internet
zu finden uber das von mir bevorzugte Holzwerkerforum oder tiber die Website des Forumsbetreibers
oder bei wwwiki:

https://www.woodworking.de/app.php/schrfprojekt
oder: https://www.feinewerkzeuge.de/instruct.html

oder: https://sharp.wwwiki.org/

Version 2023:

Diese Version (von 2023) der Schérfanleitung fir Ziehklingen ersetzt die von 2021. Wesentliche Neue-
rung: Ich gehe jetzt auch auf die Mdglichkeit ein, den Schneidgrat stumpf gewordener Ziehklingen meh-
rere Male ,aufzufrischen®, das heil3t: Thn nur mit dem Ziehklingenstahl, ohne irgendeinen Spanabtrag,
wieder scharf und einsetzbar zu machen. So wird der Zeitaufwand fur das Schéarfen der Ziehklingen
noch einmal deutlich verringert.

Hinweise zur fachlichen Terminologie:

Ich benutze hier einige nicht allgemein Ubliche (aber in Interesse der Eindeutigkeit m.E. hilfreiche) Be-
griffe, Sie sind auch im Text dort erlautert wo sie auftauchen, aber die Wichtigsten hier schon mal vor-
weg:

o Der charakteristische Grat an der Ziehklinge heif3t bei mir Schneidgrat (nicht einfach ,Grat®).

e Der Schneidgrat entsteht durch Andriicken an einer Kante der Ziehklinge (nicht ,Anziehen® wie
meist gesagt wird. In der Terminologie der Fertigungstechnik ist ,Ziehen“ etwas vdllig anderes).

e Die Ziehklinge hat bei mir eine schmale ,Kantenflache® mit zwei Kanten.

Gendern:

Es gibt Texte, bei denen ganz unbezweifelbar klar sein soll oder muss, dass sie sich auf jegliche Perso-
nen beziehen, auf Sie und auf Ihn und auf alle Anderen genauso. Das gilt ganz selbstverstandlich fur
Schriftstiicke aus den Bereichen Gesetz und Verwaltung, aber auch wer andere ,6ffentliche” Texte ver-
fasst wie etwa Gebrauchsanweisungen, muss darauf achten. Um den Eindruck einer Diskriminierung
oder Ausschliessung ganz sicher vermeiden will, kann man geschlechtergerechte Sprache verwenden,
also ,gendern®. Ich tue das aus den genannten Griinden in dieser Schéarfanleitung (Beispiel: Seite 1, 3.
Absatz 3: Die Zeiten ff.), sehe aber auch, dass es dabei zu unschéner Verunstaltung der Sprache
kommen kann. Darum benutze ich Gender-Doppelpunkte und andere Formen der geschlechtergerech-
ten Sprache nicht tberall und nicht ganz konsequent, hoffentlich aber oft genug, um vollig zweifelsfrei
klar zu machen:

Diese Anleitung wendet sich unterschiedslos an alle Holzwerker:innen.?

Frei verfugbar:

Die Weitergabe oder Verwendung oder Veroffentlichung dieser Anleitung oder von Teilen aus ihr sind
gern gestattet und sogar erwiinscht, vorausgesetzt, dass keine inhaltlichen Ver&dnderungen vorgenom-
men und die Namen von Anleitung und Autor genannt werden. Die in der Anleitung verwendeten Abbil-
dungen stelle ich gern auch in besserer Qualitat (im jpeg-Format, besser als in der verdffentlichten
PDF-Version) zur Verfugung. Kontaktmdglichkeit tber Forum woodworking.de.

3 Bedauerlich ist, dass sich in letzter Zeit um das Gendern oder Nicht-Gendern heftige und verbissene,
oft wirklich absurde, ideologische Debatten entwickelt haben. Es mag also Leser:innen geben, die
schon mild gegenderte Texte wie diesen unzumutbar finden. Dann missen wir aufeinander verzichten.
Auch gut.
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1 Grundlagen

1.1 Hobel, Schaber, Ziehklingen —was ist das?

Diese drei Bezeichnungen fur die klassischen, einschneidigen Handwerkzeuge zum Glatten von Holz
sind bekannt, werden aber oft nicht einheitlich verwendet und verstanden — wie das leider oft ist im tra-
ditionellen Handwerk. In einer schriftlichen Anleitung muss man sich aber einig sein, worum es geht.

Ich halte es — wohl in Ubereinstimmung mit der Mehrheit der Holzwerker:innen — so:

Hobel, Schaber und Ziehklingen unterscheiden sich in der Richtung, in die sie im Gebrauch geneigt
werden, in der Gestalt und Mikrogestalt von Schneidkeil und Schneide und darin, wie die scharfe
Schneide erzeugt wird.

Bild 1: Hobeleisen, Schaber,
Ziehklinge (mit Span)
4- . 1: Hobeleisen
2: Schaber, darunter: Schneid-
keil, vergroRRert
3: Ziehklinge, 90°, darunter: Grat
(,Schneidgrat“), vergréRert

4: Ziehklinge, 45° (oder &hnlich),-
darunter: Grat (,Schneidgrat),

.

vergrofiRert
5: Schneide
5 2 oy, Gay V- Schneidbewegung

Das Hobeleisen (die Klinge eines ,Hobels®)

wird — bezogen auf die Schneidrichtung — nach hinten geneigt und immer in einen Hobelkdrper einge-
setzt, es kann nicht freihandig gefiihrt werden. Sein geschliffener, spitzwinkliger Schneidkeil schneidet
einen zusammenhangenden Span ab und lenkt ihn Uber die plane Spanflache um etwa 40° bis 60°
nach oben um, gegebenenfalls mit einem zusatzlichen Spanbrecher auch um einen gréReren Winkel.
Eine gehobelte Flache kann von sehr hoher Qualitat sein, aber beim Hobeln ,gegen die Faser” sind
Ausrisse, hervorgerufen durch Spalten nach vorn in die Tiefe, nicht immer zu vermeiden.

Die Spandicke entspricht dem Uberstand der Schneide gegeniiber der Sohle des Hobels.

Der Schaber (oder die Klinge eines ,Schabhobels®)

wird nach vorn geneigt. Sein Schneidkeil &hnelt dem eines Hobeleisens, aber infolge der Neigung
nach vorn kann er nicht so wie dieses schneiden, sondern schert (,schabt®) eine diinne Schicht des Hol-
zes ab. Das abgeschabte Holz bildet einen mehr oder weniger zusammenhéangenden Span, den die
plane Spanflache um mehr als 90° umlenkt. Eine geschabte Flache hat nicht die Qualitat (Glatte) einer
fein gehobelten, ist aber zuverlassig frei von Ausrissen.

Die Spandicke wird bei einem handgefuhrten Schaber durch die aufgewendete Kraft gesteuert, bei
Schabhobeln ist sie durch den Uberstand der Schneide gegeniiber der Sohle vorgegeben.

Die Ziehklinge (oder die Klinge eines ,Ziehklingenhobels®)
wird ebenfalls nach vorn geneigt. Ihre Schneide ist ein Grat, der durch Umformung (,Andrticken®, ,An-
ziehen®) einer geschliffenen Kante der Ziehklinge erzeugt wurde und besonders scharf sein kann.

90°- Ziehklingen (3, Bild 1) deren Grat an eine rechtwinklige Kante angedriickt wurde, arbeiten ganz
ahnlich wie ein Schaber: Der Span wird abgeschert und um tber 90°umgelenkt, Ausrisse gibt es nicht.
Gut gescharft, erzeugen sie zusammenhangende Spane und feinere Oberflachen als Schaber.

45°- Ziehklingen (4, Bild 1), deren Grat an eine spitzwinklige Kante (45° oder &hnlich) angedrickt
wurde, kénnen sehr unterschiedliche Schneidengeometrie aufweisen und sind auch in den Merkmalen
des Zerspanungsvorganges sehr variabel. Dazu Ausfihrlicheres in Kap. 2.2.

Die Spandicke aller Ziehklingen hangt bei freihdndiger Fuhrung von der aufgewendeten Kraft ab, bei
Ziehklingenhobeln vom Uberstand der Klinge gegeniiber der Sohle.

Der gezielt angebrachte schneidende Grat an Ziehklingen ist etwas vollig Anderes als die ungewollten,
oft stérenden Grate, die bei der Metallbearbeitung entstehen kénnen*. Um das hervorzuheben, be-
zeichne ich ihn im Folgenden als Schneidgrat.

4 Grate konnen sich an den Kanten metallischer Werkstiicke bei Bearbeitung durch Schleifen, Frasen
Feilen etc. bilden, und zwar dort, wo die Werkzeugschneide aus dem Werkstoff austritt.
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1.2 Ziehklingenarten und Werkzeuge mit Ziehklingen

1.2.1 Handgefuhrte Ziehklingen mit 90°- Kante

Die sind meistens gemeint, wenn von ,Ziehklingen“ die Rede ist. Auf den ersten Blick nur ein Stuick Fe-
derstahlblech® — den Schneidgrat, der daraus ein erstaunliches Werkzeug macht, sieht man nicht, aber
fuhlt ihn sehr gut. Handelsubliche Standard-Ziehklingen sind rechteckig, typisch 150 mm lang und etwa
0,4 bis 1 mm dick. Es gibt auch Sonderformen, oft mit gekriimmter Schneide, und man kann sich Zieh-
klingen, so wie man sie braucht, auch selbst herstellen. Ziehklingen werden ohne Schneidgrat geliefert,
den anzubringen ist Sache der Benutzer:innen. Wenn eine neue Klinge einen fihlbaren Grat hat: Der ist
unabsichtlich bei der Herstellung entstanden, nicht wirklich brauchbar und muss entfernt werden.

Fur die Standard- Ziehklingen gibt es Griffe, mit denen man sie komfortabel halten und fihren kann,
auch wenn beide Langsseiten mit scharfen Schneidgraten versehen sind. Sie helfen auch, wenn eine
Ziehklinge bei intensiver Arbeit unangenehm heif3 wird. Ich arbeite mit meinen Ziehklingen meist eher
beschaulich und mache es anders: Fir komfortable Handhabung schérfe ich sie nur an einer Langs-
seite, die gegeniberliegende ,Griffseite® mache ich handgerecht durch Abrunden von Ecken und Kan-
ten. Ziehklingen in Sonderform sind bei mir relativ schmal und lang, damit sie sich bei der Benutzung
und beim Schéarfen besser halten und fiihren lassen. Sie haben immer eine Bohrung um sie aufzuhan-
gen und oft eine zweite grof3e Bohrung in Schneidenndhe zur Verbesserung der Handhabung.

Apropos Handhabung: Die Behauptung, eine Ziehklinge miisse gezogen werden, das sage ja schon der
Name, ist Dummbitelei ©. Schieben ist genauso mdglich und funktioniert sehr oft sogar besser.

Bild 2: 90°- Ziehklingen fur frei-

- T P .
% 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 dg dy' handlgen Gebrauch

links: Ziehklingen (Schneiden-
seite nach oben)

‘/ oben: Standardziehklinge

unten: selbstgefertigte Ziehklin-
gen in Sonderform

rechts: Begriffe an der Zieh-
klinge

1: Schneidenseite

2: Griffseite, abgerundet

3: Seitenflache

4: Kantenflache®, 90° zur Seiten-
flache

5, 6: Kanten (nach dem Andriik-
ken: Schneidgrate)

1.2.2 Ziehklingen mit Griff

Es gibt vielfaltige handgefuhrte Werkzeuge mit in Schneidrichtung nach vorn geneigter Klinge und Griff
daran, Bild 3 zeigt ein Beispiel. Die mitgelieferten Klingen haben geschliffene, spitzwinklige 45°- Kan-
ten, damit ist es ein Schaber. Mit einem an die 45°- Kante angedrlicktem Schneidgrat ist es eine Zieh-
klinge, erzeugt lange gerollte Spane und viel bessere Oberflachen; der Unterschied ist sehr deutlich. Es
sind damit auch erheblich dickere Spéne méglich als mit einer 90°- Ziehklinge. Griff und Knopf sorgen
daflr, dass auch entsprechend Kraft aufgebracht werden kann.

Bild 3: Ziehklinge (oder Schaber) mit
Griff (Veritas)

Schneidrichtung: im Bild nach links,
Fase an der Klinge: oben (rechts).

Das Werkzeug funktioniert gut, aber die
Klingen sind fummelig zu scharfen, weil
sehr klein. Und haben leider eine
schwierig herzustellende Form.

. @

& N

5 Federstahl ist auf maRige Harte (noch feilbar) vergiteter Stahl, dazu ausfihrlicher: Kap. 7.2

6 Bei einem mit der Schere zugeschnittenen Blech ist das eine Schnittflache, klar. Aber beim Scharfen
einer Ziehklinge wird diese Flache geschliffen, und dann? ,Blechkante®ist auch nicht brauchbar, nach
Uiblicher technischer Terminologie sind da zwei ,Kanten® von je 90°. Darum: Kantenflache. Nicht schon,
aber eindeutig.

Kollenrott: Schéarfen von Ziehklingen 2023 korr 1 S.6



1.2.3 Hobelartige Werkzeuge, deren Klinge als Ziehklinge (oder Schaber) arbeitet

LHobelartig” soll hei3en: Das Werkzeug hat eine Sohle, mit der es auf dem Holz gleitet, und die nach
vorn geneigte Klinge ist fest eingespannt. Sie hat eine spitzwinklige Kante. Mit angedriicktem Schneid-
grat arbeitet sie als Ziehklinge, ohne ihn als Schaber. Der Neigungswinkel ist, anders als bei der hand-
gefuihrten Ziehklinge, vorgegeben oder fest eingestellt. Die Spandicke wird eingestellt durch Ausrichten
der Klinge mit entsprechendem, gleichmaRigem Uberstand (iber die Sohle.

Die diinne Klinge kann meist mittels einer Schraube durchgebogen werden, zur Feineinstellung der
Spandicke und damit die Ecken einer geraden Schneide keine Stufen in der Flache hinterlassen. Die in
Bild 4 gezeigten Werkzeuge sind Beispiele, es gibt noch andere Fabrikate und Bauformen.

Bild 4: Hobelartige Werkzeuge mit Ziehklinge

oben: ,Furnierschabhobel“ (hier: Stanley # 80)

Kurze Sohle, Neigung der Klinge nicht variabel,
Klinge ca. 1,5 mm dick.

Dieses Werkzeug kann schaben, aber es ist sinnvoll
und dblich, an die 45°- Kante des Eisens einen
Schneidgrat anzudriicken. Nattrlich kann man damit
nicht nur Furnier bearbeiten, sondern auch Massiv-
holz. Vorteilhaft: Die Klinge hat keine Sonderform,
sie ist einfach grof3 und rechteckig.

unten: Ziehklingenhobel (hier: von Veritas)

Mit langer Sohle, einem eisernen Putzhobel &hnlich.
Der Neigungswinkel der Klinge ist einstellbar.

Es gibt fur Hobel dieser Bauart diinnere Eisen (die
sich durchbiegen lassen) und dickere.

Ich selbst bin mit diesen Dingern nie so richtig warm geworden. Mir scheint, das Problem ist: Die er-
staunliche Fahigkeit einer Ziehklinge, ihre Spandicke in Abhangigkeit von der aufgewendeten Kraft
selbst zu finden (s. Kap. 2.1.3, dort fur 90°- Klingen) ist hier blockiert. Auch die Optimierung des Nei-
gungswinkels (in dem die Ziehklinge gehalten wird) ,nach Gefihl“ ist nicht mdglich. Es ist schon krass,
wieviel besser eine 45°-Klinge mit angedriicktem Schneidgrat in der ,Ziehklinge mit Griff* (Bild 3)
schneidet als eine gleichartig gescharfte im ,Furnierschabhobel” (Bild 4 oben).

Einen ,Furnierschabhobel” besitze ich und benutze in ihm Klingen mit 45°-Kante und angedriicktem
Schneidgrat. Er ist niitzlich, um grof3e Flachen, beispielsweise Tischplatten, zu bearbeiten und hat da-
bei eine gute Abtragsleistung. Aber so lGiberzeugend wie eine handgefiihrte 90°-Standardziehklinge
funktioniert er nicht. Einen Ziehklingenhobel mit langer Sohle und einstellbarer Neigung der Klinge (Bild
4, unten) habe ich ausprobiert. Beim Vergleich mit meinem in den Abmessungen d&hnlichen BU- (Fase
oben-) Putzhobel, der &hnlich feine Spdne abnehmen kann, schnitt er insgesamt nicht gut ab, fand ich.
Aber vielleicht habe ich auch zu schnell aufgegeben.
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2 Der Schneidgrat —und wie der Span abgetrennt wird

2.1 Ziehklingen mit 90°-Kante (,90°-Ziehklingen®)

2.1.1 Wie der Schneidgrat entsteht

Die scharfe Schneide einer 90°- Ziehklinge entsteht durch Umformung einer rechtwinkligen Kante mit
einem ,Ziehklingenstahl®. Der Scharfvorgang ist also ganz anders als man das von den Ublichen Holz-
werkzeugen gewohnt ist. Aber er ist sehr einfach, sehr schnell und man hat zusatzlich auch noch den
besonderen Vorteil, dass eine stumpf gewordene Schneide mehrere Male auf verbliiffend einfache
Weise wieder ,aufgefrischt* werden kann”.

Fur das Scharfen von Ziehklingen gibt es, wie bei allen anderen Werkzeugen auch, viele unterschiedli-
che Methoden. Fur welche soll sich entscheiden, wer mit dem Gebrauch (und damit auch dem Schér-
fen!) von Ziehklingen anfangen will oder eine bessere Scharfmethode sucht? Sollte der Ziehklingen-
stahl, mit dem die Schneide “angedrickt® wird, zylindrisch sein oder dreieckig? Ist es besser, zweiseitig
(an Seitenflache und Kantenflache) anzudriicken® oder einseitig (nur an der Kantenflache)? Darf man
mehrere Male nacheinander mit dem Ziehklingenstahl tiber die Kante fahren? Oder ist das ganz falsch?

Ich selbst habe vor ungefahr 60 Jahren aus einem Buch gelernt, den Schneidgrat mit einem zylindri-
schen Ziehklingenstahl einseitig anzudriicken (im Prinzip so, wie es Bild 5 zeigt). Diese Arbeitsweise
habe ich seitdem grundsatztlich beibehalten, aber nach und nach verbessert und standardisiert. Der
Schérfaufwand ist relativ gering und die guten Gebrauchseigenschaften so geschérfter Ziehklingen wur-
den mir bestétigt. Darum empfehle ich und fahre fort mit:

Andricken mit einem zylindrischen Ziehklingenstahl®.

Ausgangszustand: Die Klinge hat sauber bearbeitete 90°-Kanten. Der Ziehklingenstahl ist sehr hart
und so fein geschliffen, dass er auf keinen Fall Spane von der Ziehklinge abreibt.

Andrucken: Der Ziehklingenstahl wird um den ,Andrickwinkel“ A (Lambda) gegentber der Kantenfla-
che angekippt, gleitend entlang der Kante geschoben oder gezogen (ohne Streichen'®), und dabei auf
die Kante heruntergedrickt. Fertig.

Bild 5: Entstehung des Schneidgra-
tes durch Andricken (unmaf3stab-
lich!)

1: Kantenflache

: Seitenflache

: Ziehklingenstahl, zylindrisch

: Zone der momentanen plastischen
Verformung

: Andriickfase
: Schneide
: Stirnflache

: Andriickkraft (druckt den Ziehklin-
genstahl hinunter auf die Kante)

v: Bewegungsrichtung

A WN

MmN o O

I A: Andruckwinkel (bei mir: 10°)

Normalerweise wird auch an die zweite
90°- Kante ein Schneidgrat angedrickt.

Der Durchmesser des Ziehklingegen-
stahles ist meist viel groRer, als hier
symbolisch dargestellt, n&mlich etwa
das 10- fache der Klingendicke!

" Dazu spater in Kap.3.3

8 Die etwas andere ,traditionelle deutsche“ Methode s. Kap. 7.4.

9 Was folgt, beschreibt also die Verhaltnisse an und die Erfahrungen mit Ziehklingen, deren Schneid-
grat auf diese Weise angedriickt wurde. Welche Veranderungen sich ergeben, wenn man anders an-
druckt, habe ich nicht untersucht, ich wiirde aber keine grof3en Unterschiede erwarten.

10 Streichen® wére ein zusétzliches Gleiten des Ziehklingenstahles quer zur Kante. Ohne Streichen
gleitet derselbe Punkt des Ziehklingenstahles entlang der ganzen Lange der Kante.
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2.1.2 Nach dem Andricken: Schneidgrat und Schneide der 90°- Ziehklinge

Nach dem Andricken sieht man schon mit bloRem Auge, besser aber naturlich mit einer Lupe, die nur
etwa 0,1 bis 0,2 mm breite, blanke Andriickfase am Rand der Kantenflache. Sichtbar und fiihlbar ist
auch, dass die Schneide gegeniber der Seitenflache vorsteht.

Das herausgedriickte Gebilde, auf dem die Schneide sitzt, ist der Schneidgrat. Sein Profil (die Quer-
schnittsform) und die Beschaffenheit der Schneide selbst sind mit bloRem Auge nicht erkennbar. Zu
wissen, wie es dort aussieht, ist aber ndtig, wenn man sowohl die Funktionsweise von Ziehklingen als
auch den Schéarfvorgang besser verstehen will.

Um das Profil des Schneidgrates sichtbar zu machen, habe ich an seinem Ende, wo er immer durch
das Ansetzen/ Herunterplumpsen des Ziehklingenstahles deformiert ist, ein paar Zehntel mm weggefeilt
und die Stirnflache mit Banksteinen und Lapppaste glatt und gratfrei gemacht. Was mir mein Stiftmikro-
skop dann zeigte, konnte ich anschliessend mit einem einfachen Digitalmikroskop dokumentieren.

Bild 6: Schneidgrat und Schneide einer 0,8
mm dicken 90°- Ziehklinge

1: Stirnflache

2: Kantenflache

3: Andriickfase

4. Seitenflache/ Spanflache

oben: Mehr ist das nicht! Deutlich zu erken-
nen: Beim Andriicken ist die Randzone (links)
der Kantenflache zur Seitenflache hin um den
Andrickwinkel heruntergebogen worden. Der
90°- Winkel der urspringlichen Kante ist da-
bei erhalten geblieben, sie ist also jetzt eine
,90°-Schneide®. Der Schneidgrat, der gegen-
Uber der Seitenflache vorsteht, wird von An-
druckfase und Spanflache gebildet. Sein Profil
hat die Form eines winzigen, sehr flachen
rechtwinkligen Dreiecks.

Ein vorstehender, spitzwinkliger Schneidkeil
ist nicht zu sehen.

Mitte: (Blickrichtung &hnlich Bild 5)

Auch hier: eindeutig eine 90°- Schneide, sonst
nichts.

unten: Blick auf die Spanflache. Einen spitz-
winkligen Schneidkeil sieht man nicht.

Kein Zweifel: Den herausgequetschten, din-
nen, ,hakenférmigen Grat®, der uns aus ibli-
chen Schilderungen und Darstellungen®! so
vertraut ist, gibt es nicht.

Auch ich habe an ihn geglaubt. Zwar konnte
ich ihn mit der Lupe nicht finden, meinte aber,
die fuhlbare aggressive Scharfe des Schneid-
grates sei ohne spitzwinkligen Schneidkeil gar
nicht moéglich. Darum nahm ich an, er sei zwar
vorhanden, aber sehr, sehr klein. Wie hart-
nackig man glaubt, was man glauben will...

Erst mit einem guten 100- fach vergréf3ernden
Mikroskop (das viel besser auflost als die hier
gezeigten schlechten Bilder) kam dann die
Einsicht: Meine so eindrucksvoll scharfen
Ziehklingen haben tatsachlich nur einen 90°-
Schneidkeil — und weiter gar nichts. Wieder
von einem Glauben abgefallen...©

11 Mal unter <ziehklinge grat> suchen (Bilder). Oder den Film von Cosman (s. FuBnote 1’) ansehen.
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Damit ist das Profil von Schneidgrat und Schneide einer einseitig angedriickten 90°- Ziehklinge be-
kannt: An der Andriickfase gerade (vom Ziehklingenstahl geformt), an der Schneide mit einem 90°-
Winkel, an der Spanflache gerade und mit einem flachen Bogen in die Seitenflache Ubergehend.

/ Bild 7: Profil des Schneidgrates einer 90°-
/b Ziehklinge
3 //i )\ 1: Kantenflache

5 o= 2: Seitenflache
e (

: Andrlickfase
6\0 1

: Spanflache
[~
N
5

: Schneide
(4

: Schneidgrat (grau)
4' Q) : Breite der Andrickfase (ca. 0,1 bis 0,2 mm
je nach Andruckkraft)
B (Beta): Keilwinkel

A (Lambda): Andrickwinkel (bei mir standard-
mafig 10°)

o o 01~ W

N

2 @

Verbluffend ist, wieviel scharfer sich die durch das Andriicken entstandene 90°- Schneide anfiihlt und
wieviel besser sie zerspant als eine geschliffene und extrem sorgfaltig abgezogene 90°- Kante (die aber
unvermeidlich eine minimale Verrundung und/ oder einen winzigen Schleifgrat aufweist). Das Glattdriik-
ken der Andriickfase hat diese Verrundung minimiert (Radius Null gibt es nicht, aber...) und ganz sicher
jeglichen Uber die Freiflache der Schneide (die Andriickfase) vorstehenden Grat beseitigt. Beides sorgt
offenbar fur die fuhlbare aggressive Scharfe trotz des grofRen Keilwinkels von 90°.

2.1.3 Erstaunlich: Wie die 90°- Ziehklinge zerspant und funktioniert

Der Freiwinkel:

Ziehklingen werden im Gebrauch nach vorn (in Richtung der Schneidbewegung) geneigt, so wie es
Bild 1 zeigt. Die Neigung muss so grol sein, dass sich zwischen der Andruckfase und dem Holz ein
schmaler keilférmiger Spalt 6ffnet. Dessen Winkel ist der Freiwinkel a'? und die Andriickfase ist die
Freiflache des 90°- Schneidkeiles:

Bild 8: Neigung der Spanflache, Kontakt
zwischen Ziehklinge und Span

1: Seitenflache

2: Spanflache
3: Andriickfase (= Freiflache)
4: Kantenflache
5: Schneide
6: Span

7: geschnittene Holzflache
v: Schneidbewegung

a: (Alpha): Freiwinkel

57 ok/’J@

Die Ziehklinge bertihrt also beim Abtrennen des Spanes (so geneigt wie es Bild 8 zeigt) das Holz nur
mit ihrer Spanflache und deren scharfem Rand, der Schneide. Dadurch kann die Klinge vdllig ungehin-
dert tiefer oder flacher in das Holz eintauchen und so die Spandicke je nach aufgewandter Kraft variie-
ren (dieser Mechanismus wird im Folgenden noch erlautert).

Infolge des Keilwinkels der Schneide von 90° bedeutet das Vorhandensein eines Freiwinkels auch: Die
Spanflache ist nach vorn geneigt.

12 Der Freiwinkel muss nur so groB sein dass die Freiflache das Holz auch dann nicht beruihrt, wenn es
nach dem Abtrennen des Spanes geringflgig wieder hochfedert. Ein gro3erer bedeutet eine unnétig
groflRe Neigung der Spanflache, was das Abtrennen und Umlenken des Spanes erschwert. Die Klinge
sollte also nicht zu wenig und nicht zu viel geneigt werden. Die ,richtige” Neigung fuihlt man.
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Abscheren und Umlenken des Spans:

Die Schneide der 90°- Ziehklinge kann nicht so schneiden wie der spitzwinklige Schneidkeil eines Ho-
beleisens. Vielmehr schert sie den Span ab: Die Spanflache, die annahernd senkrecht zur Holzflache
angeordnet ist, staucht (verkirzt) den ihr im Weg stehenden Spanquerschnitt in Richtung der Schneid-
bewegung. Weil das (ibrige Holz diese Verformung nicht mitmacht, 16st sich der Span?.

Der Span staut sich vor der Spanflache und wird dort, auf kleinstem Raum, um mehr als 90° umgelenkt.
Das geht nur mit Gewalt. Tatséchlich ist viel Kraft aufzuwenden, um den diinnen Span zu stauchen und
abzutrennen, um ihn zu biegen und um die Reibung zwischen Span und Spanflache zu Uberwinden.
Diese Reibung ist erheblich, sie kann bei intensiver Arbeit die Ziehklinge sehr unangenehm erwérmen.

Krafte zwischen Span und Spanflache:

Dort, wo die nach vorn geneigte Spanflache und der Span zusammenstoR3en, wirkt ein Kréftepaar (,ac-
tio und reactio®). Fs wirkt auf den Span, F, auf die Spanflache. Beide Krafte sind genau gleichgrof3 und
entgegengerichtet, so wie das immer ist. lhre Richtung ergibt sich aus den Verhaltnissen an der Span-
flache: F; setzt sich aus einer Normalkraft (in Richtung der Flachennormalen) und einer tangential in
Richtung des Spangleitens wirkenden Reibkraft zusammen und ist darum auf jeden Fall deutlich stéarker
als die Flachennormale gegentiber der Waagerechten geneigt — umso mehr, je hther der Reibwert ist'4,

Bild 9: Krafte zwischen Span und
Spanflache

rechts oben: Span, Spanflache
und Kréaftepaar

1: Freiflache (Andriickfase)

2: Spanflache, nach vorn geneigt
3: Span

4: geschnittene Holzflache

Fs: auf den Span wirkende Kraft

Fz: auf die Ziehklinge wirkende
Kraft

N: Flachennormale

links unten: Kréafte mit Zerlegung in
ihre horizontalen (parallel zur
Holzflache) und vertikalen Kom-
ponenten

Fzv: vertikale Komponente von Fz

-

Ausrissfreiheit:

Die auf den Span wirkende Kraft Fs wirkt nicht nur in Schneidrichtung nach vorn (staucht den Span),
sondern auch abwarts, driickt also den Span herunter. Auch beim Arbeiten gegen die Faser wird da-
durch ein Spalten nach vorn in die Tiefe des Holzes mit nachfolgendem Ausreilen verhindert?®.

Spandicke:

Die auf die Spanflache wirkende vertikale Kraftkomponente Fzy will die Ziehklinge nach oben drik-
ken, aus dem Holz heraus. Um das zu verhindern, muss die Klinge nicht nur in Schneidrichtung gezo-
gen oder geschoben, sondern auch hinunter gedrtickt werden.

Driickt man mit einer Kraft, die Fzy entspricht, dann herrscht Kréftegleichgewicht, die Spandicke bleibt
konstant. Driickt man mit einer gré3eren Kraft, dann dringt die Schneide tiefer in das Holz ein, der Span
wird dicker. Diesen dickeren und steiferen Span zu stauchen und umzulenken braucht mehr Kraft; Fs
und Fz werden also groR3er, bei unveranderter Richtung. Mit der Spandicke wachst darum auch die ver-
tikale Komponente Fzy — bis wieder Gleichgewicht mit der Handkraft erreicht ist. Wenn man mit weniger
Kraft herunterdrickt, stellt sich dieses Gleichgewicht bei entsprechend geringerer Spandicke ein. So
wird die Spandicke Uber die aufgewendete Handkraft gesteuert. Driickt man aber zu stark, dann wird
der Span so dick, dass er sich nicht mehr auf so kleinem Raum umlenken lasst. Die Ziehklinge stoppt.

13 Der Span erholt sich davon nicht und bleibt viel kiirzer als die oberste Schicht des Holzes, die er ein-
mal war. Er ist typisch etwa halb so lang (und darum doppelt so dick). Das lasst sich gut zeigen, wenn
man auf dem Holz Bleistiftstriche in definiertem Abstand anbringt.

14 Bild 9 zeigt die Verhaltnisse bei einem angenommenen Reibwert von (nur) 0,2.

15 Bei einem Hobel dagegen wird der Span im Kontakt mit der Spanflache angehoben.
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Flachenqualitat:

Je scharfkantiger die Schneide ist, desto sauberer wird der Span abgetrennt, Ein schdoner Span macht
zwar Freude, ist aber nutzlos; das Ziel kann nur die gut geglattete Flache sein. Deren Qualitat hangt
nicht nur von der Gute der Schneide ab, es gibt noch weitere Einflussfaktoren:

Das Abscheren des Spanes funktioniert nicht gut bei sehr weich- faserigen Hoélzern oder solchen, die
ausgepragt weiche oder schwammige Zonen aufweisen (z.B. Nadelhélzer mit ihrem hellen Friihholz
zwischen den dunkleren Jahresringen). Dazu kommt: Die Kraft, die den Span herunterdriickt, driickt
das Holz, von dem er abgetrennt wird, zusammen. Danach federt es vollstéandig oder teilweise zurtick,
unterschiedlich je nach punktueller Harte und Elastizitat. Das Resultat ist eine unebene Fléache, gerade
bei Nadelholz — man fiihlt jeden Jahresring. Hartholz mit gleichmaRiger Struktur lasst sich besser mit
der Ziehklinge glatten.

Auch die Spandicke spielt eine Rolle: Ein diinnerer Span bedeutet kleinere Krafte und somit geringere
Verformung des Holzes und tendenziell bessere Flachenqualitét. Im Prinzip gunstig ist auch, die Zieh-
klinge steil, also nicht mehr als erforderlich in Schnittrichtung geneigt, zu fihren, Dann steht die Span-
flache steiler, die Krafte Fs und Fz wirken flacher (in kleinerem Winkel zur Holzflache) und ihre vertika-
len Kraftkomponenten sind kleiner. Wieviel all das bringt? Ich empfehle: Ausprobieren!

2.1.4 Variation von Andrickwinkel und Andrickkraft

Der Andriickwinkel A:

ist bei mir 10° (15° nur aushnahmsweise, wenn eine Sekundarfase angebracht wird). Damit erhalt man
einerseits zuverlassig durchgehende Andriickfasen auch bei kleinen Abweichungen der Kantenflache
vom 90°- Winkel (unvermeidbar, wenn man freih&ndig schleift), andererseits sind die Andriickfasen
noch flach und beim Scharfen mit wenig Aufwand wegzuschleifen.

Grolere Winkel vergroRern den Schleifaufwand beim Schérfen und die Neigung, in der die Ziehklinge
geflhrt werden muss. Sie verandern das Verhalten der Ziehklinge aber nicht merklich, denn: Der 90°-
Keilwinkel der Schneide bleibt unveréndert

Wer experimentieren mag, kann feststellen, dass man schon ab 0° Andriickwinkel eine funktionsfahige
Ziehklinge erhélt jedenfalls, wenn es ein ,aufgefrischter” Schneidgrat ist, vergl. Kap. 3.3) und anderer-

seits auch mit einem viel gréReren Winkel als den tbliche von 10 oder 15°. Fir Sonderfélle, beispiels-

weise das Egalisieren konvexer Flachen mit einer geraden Ziehklinge kann das interessant sein.

Die Andrickkraft:

Schon mit einer erstaunlich geringen Andriickkraft und einer entsprechend schmalen Andruckfase (un-
ter 0,1 mm!) kann man einen gut funktionierenden Schneidgrat erhalten. Mit einer grof3eren Andriick-
kraft wird der Schneidgrat mafRstablich grofl3er, also Andriickfase und Spanflache werden breiter bei
weiterhin 90° Keilwinkel. Dort, wo der Span abgetrennt und umgelenkt werden muss, namlich auf den
ersten Hundertstel mm Spanflache (ab Schneide), &ndert sich damit aber offenbar Giberhaupt nichts,
und ich merke auch keine eindeutigen Unterschiede im Gebrauch.

Bild 10: Andrickfasen bei kleiner und bei

groRer Andriickkraft (Klinge 0,8 mm dick)

oben: schmale Andriickfase

unten: breite Andriickfase

rechts: Deformationen der Andriickfasen an
ihren Enden

Beide Schneidgrate sind im Gebrauch nicht
zu unterscheiden — aber beim Nachscharfen
macht eine Ziehklinge mit so breiten Andriick-
fasen wie unten mehr Arbeit.

2.2 Ziehklingen mit spitzwinkliger Kante (,,45°-Ziehklingen®)

Diesen Ziehklingentyp behandle ich nur kurz, weil ich damit wenig arbeite und entsprechend begrenzte
Erfahrung habe. Die Verhéaltnisse an der Schneide dieser Ziehklinge sind aber au3erordentlich interes-
sant.

2.2.1 Die spitzwinklige Kante und ihr Schneidgrat

Eine Klinge mit spitzwinkliger Kante hat keine Kantenflache wie 90°— Ziehklingen, sondern eine Fase
wie ein Hobeleisen, und man kann nicht zwei Schneidgrate andriicken, sondern nur einen. Der Ubliche
Kantenwinkel von 45° gibt der Ziehklinge (hier, in dieser Anleitung) den Namen, ist aber keineswegs
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zwingend: Mit jedem Kantenwinkel zwischen 90° und (geschatzt) 30° kann zweifellos eine funktionie-
rende Ziehklinge realisiert werden.

Variiert werden kann auch der Andriickwinkel A, der sinnvolle Bereich liegt schatzungsweise zwischen
0° und 40° ( zur Definition des Andriickwinkels: s. Bild 11 unten).

Ahnlich wie bei der 90°- Ziehklinge wird beim Andriicken des Schneidgrates die geschliffene Kante um-
gebogen.

Allerdings wird die spitzwinklige und damit vergleichsweise biegeweiche Kante vom Ziehklingenstahl
dabei leicht krumm, sozusagen schnabelférmig. Die Andriickfase ist in der Nahe der Schneide leicht
konvex, die Spanflache deutlich konkav. Der Keilwinkel 8 an der Schneide entspricht aber (wie bei der
90°- Ziehklinge) dem Kantenwinkel & vor dem Andriicken.

Ein erprobtes Beispiel: Kante 45°, Andrickwinkel 10°:
So scharfe ich die Klingen meines ,Furnierschabhobels® und meines ,Ziehklingenschabers* (beide von
Veritas).

Bild 11: Profil des Schneidgrates

oben: Foto

Klinge: 1,5 mm dick
Kantenwinkel: 3 = 45°
Andrickwinkel: A =10°

unten: Das Profil

1: Fase (geschliffen)

2: Seitenflache (abgezogen)

3: Andriickfase

4: Spanflache

5: Schneide

6: Schneidgrat (grau)

b: Breite der Andriickfase (0,2 bis 0,3 mm)

B: Keilwinkel der Schneide (= 9 =45°)

9. Kantenwinkel (hier: 45°)

A: Andriickwinkel (bei mir standardmafig 10°)

&

Wie diese 45°- Ziehklinge in einem ,,Furnierschabhobel“ zerspant

In einem Furnierschabhobel wie dem in Bild 4 oben wird die Klinge in einem festen Neigungs-
winkel gefuihrt. Meiner ist von Veritas und den Neigungswinkel w (omega) habe ich nachge-
messen, er betragt 24°.
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Bild 12: Schneidvorgang an der Zieh-
klinge nach Bild 11 im Furnierschab-
hobel (Veritas)

1: Seitenflache der Ziehklinge

2: Spanflache

3: Span

4: Holzflache

v: Schneidbewegung

w: Neigungswinkel = 24°

@

Man sieht, dass bei der 45°-Ziehklinge vollig andere Verhaltnisse bei der Spanbildung herrschen (als
bei der 90°-Klinge). Die Schneide ist spitzwinklig- keilférmig, die Spanflache nach hinten geneigt. Damit
werden die Verhaltnisse beim Abtrennen und Umlenken des Spanes denen am Hobeleisen ahnlich.
Auch dickere Spane sind darum mdglich, dafiir ist aber Ausrissfreiheit nicht so sicher garantiert.

Die Annéaherung an die Geometrie einer Hobeleisenschneide kann noch weiter getrieben werden durch
Verkleinerung von Kantenwinkel und Andriickwinkel.

Bei einer so ausgepragten Neigung der Spanflache nach hinten wirkt die Zerspanungskraft auf die
Klinge (auch unter Berlicksichtigung der Reibung) sicher nicht nach oben. Das wére aber Vorausset-
zung fiir die Steuerung der Spandicke durch die aufgewendete Kraft'é. Bei freihandiger Flihrung muss
sie also noch starker geneigt werden. Mit dem in Bild 3 gezeigten Werkzeug geht das. .

16 vergl. Kap. 2.1.3: Kréafte zwischen Span und Spanflache ff
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3 Scharfen von 90°-Ziehklingen

3.1 Voruberlegungen

Kurzlich wurde ich auf das Ziehklingen-Scharfvideo eines bekannten kanadischen Bloggers!’ aufmerk-
sam gemacht. Sehr eindrucksvoll, und bestimmt erhalt er mit seiner Scharfmethode gut funktionierende
Ziehklingen — nur, mit welch enormem Aufwand! Zum Gluck geht es auch einfacher und schneller.

Wenn man sich die Funktionsweise von Ziehklingen und die Arbeitsgange beim Schéarfen genau an-
sieht, erkennt man recht gut, wo es sich lohnt, beim Schéarfen Aufwand zu treiben und wo nicht. Was die
Qualitat offenbar nicht verbessert, sollte unterlassen werden. Fir die Arbeitsschritte sollte man sich ein
standardisiertes Vorgehen angewthnen, damit man konstant gute Ergebnisse erzielt (was nattrlich
nicht daran hindern soll, sich jederzeit um Verbesserungen zu bemiihen).

Eine gute Scharfmethode sollte wenig Zeit beanspruchen, unkompliziert sein und eine jedesmal gleiche,
gute Gebrauchsqualitéat der Ziehklingen garantieren. Und wenn es wirklich um allerfeinste Spane und
Flachen geht, sollte auch klar sein, wie mit (angemessenem) zusatzlichem Aufwand die Ziehklinge da-
fur tauglich gemacht werden kann.

3.1.1 Schleifen ja - Feilen nein!

Um ganz neue Schneidgrate herzustellen, werden die alten Schneidgrate komplett entfernt und ganz
neue 90°- Kanten hergestellt. An die driickt man dann neue Schneidgrate an. Ich bearbeite die Kanten
ausschlief3lich mit Schleifstein und Abziehstein. Eine Feile zum Bearbeiten der Kantenflache (statt
Schleifen oder vor dem Schleifen, wie es gern gezeigt wird) brauche ich nicht. Sie ist unnétig — ein guter
Stein wie mein 1000er Shapton kann das sehr gut allein, in hochstens einer halben Minute®,

3.1.2 Wie fein soll die 90°-Kante vor dem Andriicken bearbeitet sein?

Jede Schneide entsteht dadurch, dass sich zwei Flachen in einem (meist) spitzen Winkel treffen, und
zwar so scharfkantig wie moglich, im theoretischen Idealfall ohne jegliche Verrundung. Bei der
Schneide eines Hobeleisens erreicht man das durch Bearbeitung beider Flachen (Fase und Spiegel-
seite) in gleich hoher Qualitat auf einem feinen Abziehstein.

Bei der Ziehklinge wird zunéchst durch Schleifen und Abziehen die 90°- Kante zwischen Seitenflache
und Kantenflache hergestellt. In welcher Qualitat (geschliffen oder abgezogen?) sollten diese beiden
Flachen bearbeitet werden?

Bearbeitung der kantennahen Zone der Seitenflache

Diese Flache wird beim nachfolgenden Andriicken des Schneidgrates leicht umgebogen und zur Span-
flache. Der Ziehklingenstahl beruhrt sie nicht, sie behdlt also ihre Struktur. Darum sollte sie fur eine
feine Schneide vor dem Andriicken fein abgezogen sein. Das ist ohne besonderen Aufwand machbar:
Der alte Schneidgrat steht gegenuber der Seitenflache vor, sein Werkstoffvolumen ist winzig. Er lasst
sich mit einem feinen Abziehstein in Sekunden entfernen, indem man ihn (die Klinge flach auf dem
Stein liegend) bindig mit der Seitenflache schleift. Wo er war, in einer schmalen Zone entlang der
neuen Kante, ist danach eine ganz frische, fein bearbeitete Oberflache. Perfekt!

Bearbeitung der Kantenflache, Glattdricken der Andrickfase

An der Kantenflache muss deutlich mehr abgetragen werden, damit die alten Andriickfasen verschwin-
den. Dafiir wiirde ein Abziehstein zu lange brauchen, das richtige Werkzeug ist ein Schleifstein (z.B.
1000er). Muss man die Kantenflache danach noch abziehen? lhre schneidennahe Zone wird ja offen-
sichtlich durch das anschlieRende Andricken geglattet, reicht das vielleicht aus?

Dieses ,Glattdriicken® funktioniert so: Der Uber die raue Ausgangsflache gleitende und auf sie herunter-
gedriickte, feinst geschliffene Ziehklingenstahl verformt die ,Berge” des Rauigkeitsprofils plastisch: Er
plattet ihre Spitzen ab, sie werden breiter und fullen die angrenzenden , Téler* mehr oder weniger auf.
Je geringer die Rauigkeit vor dem Andriicken war und je héher beim Andriicken der Druck ist in der win-
zigen Flache, in der sich Ziehklinge und Ziehklingenstahl bertihren, desto besser schliesst sich die Fla-
che, desto vollstéandiger verschwindet die urspriingliche Schleifstruktur mit ihren parallelen Riefen.

Die Andriuickfasen an ,nur“ geschliffenen Kantenflachen erscheinen dem blof3en Auge und auch noch
mit der Lupe sehr schén blank und glatt. Dass sie aber keineswegs perfekt sind, zeigt sich unter dem
Mikroskop: Da sieht man, dass sich die Schleifstruktur deutlich in die glattgedrtickte Flache hinein fort-
setzt, die Glattung also unvollkommen ist:

17 https://www.youtube.com/watch?v=aRymcghZnDo (Rob Cosman)
18 Der (Irr-)Glaube, zum fachgerechten Schirfen einer Ziehklinge gehore eine Feile, stammt vermutlich
aus einer Zeit, in der keine Schleifsteine (Banksteine) in so hoher Qualitat wie heute verfugbar waren.
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Bild 13: Geschliffene Kantenflache
mit Andrickfase (vergl. Bild 5)

Dicke der Ziehklinge: 0,8 mm
Andrickwinkel: 10°

Schleifstein: Shapton 1000
Ziehklingenstahl: HM, feinstgeschliffen

Das Bild soll die unvollkommene Glat-
tung zeigen: In der Andriickfase sind
eindeutig Reste der Schleifstruktur vor-
handen. Eine Beurteilung der Flachen-
qualitat erlaubt es aber nicht — eine nur
geringfiigig geanderte Beleuchtung
lasst dieselbe Andriickfase fast beliebig
anders aussehen.

Bei einer vor dem Andriicken abgezogenen Kantenflache erscheint die Andriickfase unter dem Mikro-
skop zwar auch nicht perfekt, jedoch deutlich besser geglattet. Aber im Gebrauch, direkt verglichen,
konnte ich keinen Unterschied zwischen einer Ziehklinge mit abgezogener und einer mit nur geschilif-
fener Kantenflache erkennen.

Also, fur einen moglichst geringen Schéarfaufwand:
Die Seitenflache der Ziehklinge sollte fein abgezogen werden.

Die Kantenflache dagegen braucht nur geschliffen zu werden?®, weil das anschlieRende Andriicken mit
einem guten(!) Ziehklingenstahl fur ausreichende Glattung an der Schneide sorgt.

3.1.3 Reihenfolge beim Schleifen und Abziehen

Auch die richtige Reihenfolge beim Schleifen und Abziehen kann helfen, den Aufwand fir das Schéarfen
zu reduzieren.

Bild 14: Schleifen/ Abziehen einer neuen
Kante mit minimalem Abtrag

1: alte Kantenflache

: alte Andruckfase

: alte Spanflache

: alter Schneidgrat

: neue Kantenflache (bei minimalem Abtrag)

: kantennahe Zone der Seitenflache nach
Entfernen des Schneidgrates

- neue 90°- Kante

o 01 WDN

@

~

Das Bild soll zeigen: Der minimal erforderliche Abtrag an der Kantenflache wirde links einen schmalen
Rest der Andriickfase stehen lassen. Wer zuerst die Kantenflache Uberschleift, hort aber erst auf, wenn
die Andriickfase komplett entfernt ist. (weil es kein anderes Kriterium gibt). Und hat dann schon mehr
abgetragen als eigentlich erforderlich.

Besser ist es, mit dem Entfernen des Schneidgrates anzufangen, dann kann man beim anschliessen-
den Uberschleifen der Kantenflache im Prinzip mit dem geringstmdglichen Abtrag auskommen.

Folgende Reihenfolge ist also im Prinzip vorteilhaft und nie nachteilig:

e Zuerst werden die Seitenflachen biindig geschliffen (die Klinge liegt flach auf dem Abziehstein).

¢ Dann die Kantenflache: Sie wird auf dem Schleifstein tiberschliffen, bis die Andriickfasen vollstan-
dig verschwunden sind.

e Zuletzt geht man noch einmal ganz kurz mit den Seitenflachen Gber den Abziehstein, um die feinen
Grate vom Schleifen zu entfernen.

19 Das spart betrachtlich Zeit, weil nicht nur das Abziehen wegelassen wird, sondern auch das Schleifen
vereinfacht: Man kann problemlos freihandig schleifen (s. Kap. 4.1.), das geht besonders schnell. Zu-
satzliches Abziehen wirde eine prazisere Fiihrung sowohl auf dem Schleifstein als auch auf dem Ab-
ziehstein erfordern.
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3.2 Herstellen eines ganz neuen Schneidgrates an einer geraden 90°-Ziehklinge

Voraussetzung: Die Ziehklinge muss in einem gut scharfbaren Zustand sein!

Das bedeutet: Wenn sie neu ist, muss sie normalerweise erst einmal ,scharffertig hergerichtet” werden,
denn sie ist leider meist nur gestanzt oder mit der Tafelschere geschnitten ohne weitere Nacharbeit und
braucht einige Arbeit bis sie in brauchbarem Zustand ist (dazu s. Kapitel 5.3) . Eine Ziehklinge, die sich
im Gebrauch befindet und schon einwandfrei geschéarft werden konnte, ist natirlich in einem scharfba-
ren Zustand.

Schritt 1: Entfernen der alten, unbrauchbaren Schneidgrate (sofern die vorhanden sind,
also nicht bei ganz neuen Klingen)

Bild 15: Entfernen der Schneidgrate auf
dem Abziehstein (hier: 6000er)

Die Klinge liegt flach auf dem Stein und wird
von ihm gefuhrt. Die Finger driicken im Be-
reich des Schneidgrates. Nach einigen
Schleifstrichen werden Finger und Daumen
zur Mitte und dann ans andere Ende der
Klinge verschoben und driicken dort an. Und
dann die andere Seite.

Fertig ist man, sobald das Schliffbild entlang
der Kante gleichmagig ist.

Die Nuten dieses Steines bewirken, dass
auch bei grof3en Flachen der Stein schleift
und nicht der Schlamm. Sie sind nicht unbe-
dingt erforderlich, aber hilfreich.

Schritt 2: Schleifen der Kantenflache

Entweder: Freihandig schleifen:

So geht es deutlich am schnellsten, deswegen mache ich es auch wieder so (nachdem ich zwischen-
zeitlich eine Fuhrung benutzt habe). Die unvermeidliche Abweichung vom exakten 90°- Winkel muss
deutlich kleiner sein als der Andriickwinkel (bei mir 10°), sonst erhalt man keine durchgehende An-
driickfase. Ich habe damit keine Probleme. Gegebenenfalls hilft es, , die 90°- Stellung der Klinge zum
Stein vor den letzten Schleifstrichen mit einem kleinen auf den Stein gelegten Spiegel?® zu kontrollie-
ren.

Bild 16: Schleifen ei-
ner 90°- Standardzieh-
klinge, freihandig

1: Schleifstein
2: Ziehklinge
v: Schleifbewegung

Damit der Schleifstein
plan bleibt, wird die
Ziehklinge in einer Zick-
zacklinie Uber ihn ge-
schoben und gezogen
und auch tber das
Ende des Steines hin-
aus beweqt.

20 Der Spiegel wird vor eine der senkrechten Kanten der Klinge gelegt. Wenn die Kante und ihr Spiegel-
bild optisch fluchten (kein Knick), steht die Klinge senkrecht auf dem Stein.
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AuRerdem sollte sie immer schrag zur Bewegungsrichtung gehalten werden, fir héheren Abtrag und
um Rillenbildung am Stein (und damit Abrundung der Kanten an der Ziehklinge) sicher zu vermeiden.

Damit alle vier Ecken des Steines benutzt und abgenutzt werden, sollte man die Richtung dieser
Schrage mindestens einmal wechseln.

Oder: Mit Fuhrung schleifen:

Mit einer Fihrung (zu der: Kap. 6.3.2) lasst sich ein exakter rechter Winkel einhalten. Die Fiihrung wird
mit ihrer mit PVC beklebten Seite auf den Stein gesetzt und leicht auf ihn gedriickt. Die Ziehklinge wird
gegen die senkrechte Flache der Fihrung gehalten und von oben kraftig heruntergedriickt. Wenn es
ein Schleifstein ist (der sich also abnutzt), nicht in Langsrichtung der Klinge schleifen (wegen Rillenbil-
dung am Stein und nachfolgender Kantenverrundung an der Klinge), sondern schrag, ahnlich wie beim
freihdndigen Schleifen. Die Fihrung muss also, wahrend die Klinge an ihr entlanggleitet, selbst einen
kleinen Weg quer oder schrag zu ihrer Langskante Uber den Stein rutschen.

Fertig:(mit dem Schleifen) ist man, sobald die alten Andruckfasen vollstandig verschwunden sind. Das
kann man mit einer Lupe sehen. Wenn man im ersten Arbeitsgang die Schneidgrate entfernt hatte,
kann man alternativ auch mit dem Fingernagel (von den Seitenflachen her) die an beiden Kanten nach
dem Verschwinden der Andriickfasen neu entstandenen feinen Schleifgrate fiihlen. Fuihlen ist komfor-
tabler; man muss die Klinge dafur nicht sdubern, nicht in gutes Licht gehen und nicht mit der Lupe han-
tieren, aber es braucht ein biBchen Ubung. Ausprobieren!

Schritt 3: Schleifgrate entfernen

Anschliessend werden zur Beseitigung der Schleifgrate beide Seitenflichen noch einmal ganz kurz
Uber den Abziehstein gezogen.

Schritt 4: Neue Schneidgrate andrucken

Ich spanne die Ziehklinge dazu in den Spannstock und verteile ein winziges Tropfchen Ol mit dem
Finger entlang der Kantenflache. Und dann wird der Ziehklingenstahl je einmal entlang der beiden Kan-
ten gezogen oder geschoben, mit 10° Andriickwinkel, also: einmal 10° nach links geneigt, einmal nach
rechts. Das geht freihAndig oder mit einer Fiihrung:

Bild 17: Andricken der Schneidgrate
oben: freihAndig, Winkel nach Augenmaf

unten: mit Fiihrung (so mache ich das norma-
lerweise. Zur Fuhrung s. Kap. 6.2.2)

Es genigt, den Ziehklingenstahl mit wenig
Kraft auf die Kante zu driicken, hochstens
etwa so wie man einen Schleifklotz herunter-
driickt. Wer driickt wie ein Bar, verbessert die
Ziehklinge nicht, muss aber beim néachsten
Scharfen viel schleifen!

Einmal Uber die Kante genugt, aber zweimal
(mit gleichem Andrickwinkel) schadet be-
stimmt auch nicht.

Damit ist die Ziehklinge fertig gescharft.

Der Scharfaufwand ist gering, der Zeitaufwand sollte nicht Uber etwa 2 Minuten betragen. Welche Ge-
brauchsqualitat man von einer solchen Ziehklinge erwarten kann, zeigt das folgende Bild:
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Bild 18: Spéne einer
ordentlich geschéarf-
ten Ziehklinge

Seitenflache mit mit
6000er Stein abgezo-
gen, Kantenflache mit
1000er Stein geschlif-
fen.

Ziehklingenstahl: Hart-
metall

Andrickwinkel: 10°
Holz: Birke

<

Diese Ziehklinge kann sogar noch schéarfer werden und besser schneiden, wenn man ihren Schneidgrat
nach dem Stumpfwerden ,auffrischt”, s, Kap. 3.3. Aber auch einem ganz neuen Schneidgrat kann man
mit etwas mehr Schéarfaufwand eine ganz besonders gute Qualitat mitgeben, dazu mehr in Kap. 3.4.

3.3 Auffrischen eines stumpf gewordenen Schneidgrates

Wenn die Ziehklinge den Span nicht mehr so leicht fasst und anstelle von zusammenhéngenden Spa-
nen zunehmend sédgemehlartige Krimel erzeugt, ist sie stumpf und muss geschéarft werden.

Bevor man einen ganz neuen, scharfen Schneidgrat herstellt, kann man. den stumpf gewordenen alten
meist einmal oder sogar mehrmals ,auffrischen®?, ohne Schleifen, nur mit dem Ziehklingenstahl und
darum sehr zeitsparend.

Dazu wird die Ziehklinge auf eine ausreichend harte Flache gelegt. Der Ziehklingenstahl wird (wie Bild
19 zeigt) flach auf der Klinge mit kraftigem Druck entlang dem Schneidgrat geschoben. So driickt er den
Schneidgrat flach und biindig mit der Seitenflache.

Bild 19: Flachdriicken eines stumpfen
Schneidgrates als erster Arbeitsgang um ihn
aufzufrischen (Klinge liegt auf Hartholzklotz).

Der Ziehklingenstahl soll wirklich flach auf der
Klinge liegen, so, dass er keine Fase an-
druckt. Die kénnte das Abziehen der Seiten-
flache bis zur Kante behindern, wenn wieder
ein ganz neuer Schneidgrat hergestellt wird.

Anschliessend wird wieder ein Schneidgrat angedriickt (s. Kap. 3.2, Schritt 4). Bei der so aufgefrisch-
ten Schneide sind sowohl die Seitenflache als auch die Andriickfase mit dem polierten Ziehklingenstahl
glattgedriickt. Darum ist sie oft besonders scharf.

Warum lasst sich das Auffrischen nicht beliebig oft wiederholen? Eine ehemals scharfkantige Schneide
ist stumpf, weil sie durch Verschleiss verrundet ist, es wurde also Stahl abgetragen. Durch das Flach-
und Wiederandriicken wird das urspriingliche scharfkantige Profil wieder hergestellt, dazu muss eine
winzige Menge Stahl zur Schneide hin fliessen und so den Verlust ausgleichen. Das funktioniert meist
mehrere Male, irgendwann aber nicht mehr; die Schneide wird nicht mehr scharf — vermutlich, weil das
Fliessvermogen des Stahles im Schneidgrat infolge Kaltverfestigung schlechter geworden ist.

Dann muss zum Scharfen der Ziehklinge die Kante tberschliffen und ein ganz neuer Schneidgrat her-
gestellt werden, so wie es Kap. 3.2 beschreibt.

21 |ch war da lange sehr skeptisch, habe aber letztlich eingesehen, dass dieses ,Auffrischen” wirklich
sehr gut funktioniert und viel Schéarfaufwand spart. Allerdings habe ich diese positiven Erfahrungen mit
meinem fein polierten Hartmetall-Ziehklingenstahl gemacht. Ob es mit den gangigen Ziehklingen-
stahlen, die grober geschliffen sind, genauso gut funktioniert, weiss ich nicht.
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3.4 Neuer Schneidgrat in besserer Qualitat

Erste Mdglichkeit: Die Seitenflache und damit die Spanflache feiner bearbeiten:

Entweder durch Einsatz eines feineren Steines:
Statt des 6000er Cerax setze ich den polierenden Naniwa 8000 ein.

e Mehraufwand: Gering.

e Resultat: Erkennbar feinere, glattere Spane (ist mein Eindruck).

Oder durch Glattdriicken der Spanflache mit dem polierten Hartmetall-Ziehklingenstahl:

Die Klinge wird ,standardmafig“ zum Andricken vorbereitet, die Seitenflache also mit dem 6000er Ab-
ziehstein, die Kantenflache mit dem 1000er Schleifstein. Dann wird als zuséatzlicher Arbeitsschritt die die
Seitenflache entlang der Kante mit dem Ziehklingenstahl glattgedruckt, wie wie es auch Bild 19 zeigt..

Anschliessend wird der Schneidgrat angedriickt wie immer.
e Mehraufwand: Gering, im Bereich von Sekunden fur das zusétzliche Glattdriicken der Seitenflache

e Resultat: Auch auf diese Weise erhalt man feinere, glattere Spane (mein Eindruck).

Zweite Mdglichkeit: Die Andrickfase nachglatten (Sekundarfase):

Wenn man ein zweites Mal andriickt, und zwar mit einem etwas vergroRRerten Andrickwinkel, er-
reicht man sicher eine gewisse ,Nachglattung“ der Andriickfase an der Schneide. Ich driicke dabei sehr
wenig an, um nicht unnétig ,tief* zu driicken und damit den Schleifaufwand beim nachsten Schéarfen zu
vergrofiern.

Bild 20: Priméare und sekundare Andrick-
fase

Kantenflache mit priméarer Andriickfase (10°)
auf ganzer Lange und schmaler sekundarer
Andrickfase (15°), die hier nur auf einem Teil
der Lange angedruckt wurde, damit sie deutli-
cher erkennbar ist.

Mit Fihrung (Bild 27) angedriickt.

e Mehraufwand: sehr gering
e Resultat: Ich bin nicht sicher und empfehle: Ausprobieren!

Alle Register gezogen — feinere Seitenflache und nachgegléattete Andrickfase:

Natirlich kann man die MaRnahmen auch kombinieren, schaden kann das schlieflich alles nicht. Sehr
schéne Spéane habe ich zum Beispiel mit glattgedriickter Seitenflache und Sekundérfase erzielt (wobei
man sagen muss: Birke ergibt besonders schone Spéane, ja).

Bild 21: Span einer
aufwéandiger ge-
scharften 90°- Zieh-
klinge

So kann das aussehen.
Der Span wurde aus-
einandergerollt.

Holz: Birke
Ziehklinge:
Kantenflache geschlif-
fen mit 1000er Stein.

Seitenflache abgezo-
gen mit 6000er Stein,
dann glattgedrickt.

Schneidgrat mit priméa-
rer und sekundéarer
Fase 10°/ 15°.

b,
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3.5 Scharfen einer 90°-Ziehklingen mit nach auRen gekriimmter?? Schneide
Das ist im Prinzip selbstverstandlich der gleiche Vorgang wie bei Standard- Ziehklingen, nur ist das
Fihren beim Schleifen der Kantenflache und beim Andriicken des Grates etwas schwieriger.
Schritt 1: Abziehen der Seitenflachen

wie bei geraden Klingen auch.
Schritt 2: Schleifen der Kantenflache

Freihandig:
Um (als Handschéarfer*in, auf dem Bankstein) eine kontinuierlich gekrimmte, zu den Seitenflachen hin-
reichend genau rechtwinklige Kante hinzubekommen, muss man sich schon Miihe geben.

¢ 3 Bild 22: Freihandiges Schleifen einer
schmalen, nach au3en gekrimmten Kan-
tenflache (Beispiel)

Daumen und Zeigefinger der rechten Hand
fassen die Klinge. Sie wird senkrecht zum
Stein gehalten (sinngemaf wie es Bild 21
zeigt) und vor und zurlick geschoben mit einer
gleichzeitigen Schaukelbewegung aus dem
Handgelenk.

Der Daumen der linken Hand driickt die
Klinge kraftig auf den Stein flir guten Abtrag.
So wird die gesamte gekrimmte Kantenflache
bearbeitet.

Zur Vermeidung von Rillenbildung: Auf dem
Stein ,herumwandern®!

So zu schleifen, ist dann einfach, wenn die Klinge relativ lang (und damit gut zu halten) und der Kriim-
mungswinkel der Kante relativ klein ist, also nicht etwa ein Halbkreis (180°). Die hier und auch im nach-
sten Bild gezeigte Ziehklinge ist ein neueres Exemplar, fir gute Schleif- und Abziehbarkeit optimiert. Sie
ist 100 mm lang, 30 mm breit und 1 mm dick. (Bild 2, links, Ziehklinge links unten).

Mit Fihrung:

Die Klinge muss eine Schaukelbewegung machen und dabei an der mit Isolierband beklebten Seitenfla-
che der Fuhrung (wie in Kap. 6.3.2 gezeigt) gehalten werden.

Rillenbildung kann man durch permanentes Verschieben der Fuhrung auf dem Stein vermeiden.
Schritt 3: Schleifgrate durch nochmaliges (kurzes) Abziehen der Seitenflachen beseitigen.
Schritt 4: Andriicken der Schneidgrate

5 33 Bild 23: Andriicken des Schneidgra-
- ‘ tes an eine kleine Ziehklinge mit
nach auf3en gekrimmter Schneide.

Mit Fihrung nach Bild 27.

Der Ziehklingenstahl ist mit der aufge-
steckten Winkelfhrung in die Bohrung
eines Holzklotzes gesteckt.

Die Ziehklinge wird auf die schrage Fla-
che der Fuhrung und gegen den Zieh-
klingenstahl gedrtickt und am Ziehklin-
genstahl ,entlanggedreht®. Das geht
gut, wenn die Ziehklinge grof3 genug ist
(diese ist 100 mm lang).

22 Ziehlingen mit nach innen gekrimmter Schneide vermeide ich, weil mir ihr Scharfen (speziell das
Uberschleifen der Kantenflache) zu mihsam ist. Ich benutze auch fir konvexe Werkstiicke, z.B. die Au-
RBenflache der Laffe eines Loffels, ohne Probleme Ziehklingen mit gerader Schneide.
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4 Scharfen von 45°-Ziehklingen

Da ich nur selten solche Klingen benutze, beschrénke ich mich hier auch auf einige Hinweise.

4.1 Herstellung eines neuen Schneidgrates
Schritt 1: Entfernen des Schneidgrates

Das geschieht wie bei der 90°- Klinge durch Abziehen der Seitenflache, s.Bild 15..

Schritt 2: Uberschleifen der 45°- Fase auf dem Schleifstein
Fur die Funktion der Ziehklinge ist der genaue Winkel belanglos, aber ich bemiihe mich, den Winkel
vom letzten Schérfen wiederfinden (um nicht allzu viel abtragen zu miissen).

Beim Schleifen und Abziehen solcher Klingen benutze ich — wie beim Scharfen von Hobeleisen — einen
Halter und Winkellehren.

Ich schleife, bis nur noch eine einheitliche geschliffene Fasenflache vorhanden ist, alle Reste der alten
Andriickfase mussen verschwunden und ein durchgehender Grat sptirbar sein.

% ] Bild 24: Freihandiges Schleifen einer 45°-
; Ziehklinge mit einem Halter

Ich zeige das Schleifen hier nur im Bild.

Eine nahere Beschreibung kann bei Bedarf
meiner Stech- und Hobeleisenschérfanleitung
(Link auf der allerersten Seite) entnommen
werden.

,x
+B

Schritt 3: Beseitigung des Schleifgrates
Zum Schluss wird zur Beseitigung des beim Schleifen unvermeidlich entstandenen Grates die Seitenfla-
che noch einmal ganz kurz abgezogen.

Schritt 4: Andricken des Schneidgrates
Den Schneidgrat driicke ich bei 45°-Klingen immer doppelt an.

Dafur eignet sich die in Bild 27 gezeigte Fiihrung.

Zuerst: 15° andriicken mit ,normaler* Andrickkraft.

Dann: 10° andriicken mit geringerer Andriickkraft3,

Vorsicht! Wahrend man beim Andriicken der 90°- Ziehklinge eine rechtwinklige Kante ,.ein biRchen

deformiert”, wird hier eine scharfe Schneide (nichts Anderes ist diese Kante!) umgebogen. Nicht abrut-
schen, es besteht durchaus Verletzungsgefahr!!

Nach dem Andriicken des Schneidgrates ist die Ziehklinge fertig geschéarft und einsetzbar.

4.2 Lasst sich ein stumpfer 45°-Schneidgrat mit dem Ziehklingenstahl auffri-
schen?

Mein Versuch, Ziehklingen mit 45°-Schneidgrat ,aufzufrischen®, was bei 90°-Ziehklingen sehr gut funk-
tioniert, fihrte zu keinem guten Ergebnis. Der so erzeugte Schneidgrat war unbrauchbar.

Vermutlich wird der ausgepragt hakenférmige Schneidgrat dieser Klingen (vergl. Bild 11), wenn mqgn
ihn buindig mit der Seitenflache flachdriickt, irreparabel deformiert — wie auch immer.

Ich habe das nicht weiter untersucht.

23 Die Reihenfolge erklart sich aus der Definition des Andriickwinkels, s. Bild 12
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5 Selbstherstellung und/ oder Herrichten von Ziehklingen

Ziehklingen lassen sich gut selbst herstellen. Das bietet sich vor allem an, wenn man spezielle Formen
braucht — sehr kleine, solche mit angepassten Radien und Ahnliches. Die schneidet man aus geeigne-
tem Blech aus. Damit ist es aber nicht getan; eine normal scharfbare Ziehklinge hat man erst, wenn Sei-
tenflachen und Kantenflachen sauber plan und rechtwinklig-scharfkantig zueinander geschliffen sind.
Die Klinge muss ,hergerichtet” werden. Das mussen in der Regel auch neu gekaufte Klingen; leider ma-
chen gerade die oft besonders viel Arbeit.

5.1 Zuschneiden, Form geben

Das Material ist ,Federstahlband® (dazu Kap. 7.2). Wenn man ein Stiick Bandstahl kauft, lohnt es sich
(spart Schleifarbeit), prazisionsgeschliffenes ,Lehrenband” zu nehmen. Man kann auch grof3e Ziehklin-
gen teilen oder man verarbeitet Sageblatter nachscharfbarer Sagen.

Dabei beachten: Die Klinge nicht zu klein machen, eine groRere Ziehklinge ist bei den meisten Anwen-
dungen und auch beim Scharfen besser zu handhaben als eine sehr kleine. Ein Negativbeispiel zeigt
Bild 2 links: Die kleinste dort gezeigte Klinge ist viel zu kurz, die wirde ich nicht wieder so machen.

Problematisch ist das verformungs- und schadensfreie Trennen des Federstahles. Handblechscheren
sind nicht gut geeignet, weil sie die Schnittkanten sehr stark deformieren. Eine gute Schlagschere ist
besser, aber Nacharbeit verlangt eine damit geschnittene Klinge auch — umso mehr, je schlechter die
Schere ist. Ein (trockenes) Trennen per Trennschleifer hinterlasst thermisch geschadigte Kanten mit
Harteverlust, das geht darum gar nicht. Ich trenne ohne thermische Schaden und weitgehend verfor-
mungsfrei, indem ich den Federstahl auf ein Hartholzbrett spanne und mit diesem gemeinsam durch-
sage. Das Metall- Sageblatt wird in flachem Winkel zum Werkstiick geflihrt damit es nicht einhakt, und
es sollte von guter Qualitat sein — mit einem schlechten kommt man nicht weit.

Bild 25: SAgen von Federstahlblech
(hier: Auftrennen einer Ziehklinge)

So kann man sich kleinere Klingen her-
stellen. Die, die hier abgesagt wird, ist
nicht optimal, weil zu kurz. Kleine Zieh-
klingen mache ich vorzugsweise aus
C75S- Federstahlband, 1 mm dick, 30
mm breit. Davon habe ich ein langes
Stiick und brauche nur abzulangen, das
ist sehr praktisch und arbeitssparend.

Die Kanten einer so gesagten Klinge sind sehr rau und gratig. Man kann sie mit einer Feile glatten oder
auf dem Schleifbock. Letzteres aber nur sehr vorsichtig: immer nur einmal am Stein vorbeiziehen und
dann sofort kithlen (Wasserbehélter direkt neben der Schleifmaschine).

Wenn die Ziehklinge eine gekrimmte Schneide bekommen soll, kann man auch das mit der Feile oder
auf dem Schleifbock erledigen, jedenfalls wenn sie nach auf3en gekriimmt ist (siehe Beispiele Bild 2).
Nach innen gekrimmte kdnnte man feilen oder mit einem Schleifstift bearbeiten — aber wenn mdglich,
sollte man sie vermeiden, sie sind auch beim Scharfen problematisch (man kann konvexe Formen des
Holzes oft auch mit einer geraden Klinge bearbeiten).

5.2 Handhabung verbessern, Loch bohren

Die Griffseite (s. Bild 2) runde ich ab (Schleifbock oder Feile, Schleifpapier, Schleifbirste in der Bohr-
maschine).

AulRerdem kann es wiinschenswert sein, in die Ziehklinge ein Loch zu bohren — sei es, um sie zur scho-
nenden Aufbewahrung aufzuhangen, sei es, um (durch eine groRe schneidennahe Bohrung) die handi-
sche FUhrung einer kleinen Ziehklinge beim Schleifen, Abziehen oder Andriicken zu verbessern.

Federbandstahl ist wegen seiner Harte schwierig zu bohren. Es hilft, wenn man den Bohrer ordentlich
fuhren kann. Ich mache das mit einer Saulenbohrmaschine, eine Handbohrmaschine im Bohrstander
kann es selbstverstandlich genauso gut.
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Das Problem beim Bohren von grenzwertig hartem Stahl ist vor allem die Querschneide des Wendel-
bohrers, die nicht schneiden kann, sondern sich in den Werkstoff wilthlen muss. Fiirs Bohren ins Volle
sollte man deshalb einen kleinen Bohrer (mit entsprechend kurzer Querschneide) nehmen oder einen
»-ausgespitzten®, und dann mit einem gréfReren Bohrer aufbohren.

Trotzdem sind gangige HSS- Bohrer beim Bohren von Federstahl tiberfordert und missen schon nach
wenigen Lochern nachgeschliffen werden. Ich habe mir zum Vorbohren ins Volle einen preisglinstigen
3,5 mm- Vollhartmetallbohrer besorgt, der macht das viel besser. Zum Aufbohren auf 8 mm Durchmes-
ser habe ich einen ordinaren Mauerbohrer mit Hartmetallplattchen so umgeschliffen, dass das Plattchen
statt der urspriinglich dachférmigen Vorderkanten jetzt einseitige Fasen und scharfe Schneiden hat. Mit
dem ,Stofffetzentrick“?* schafft er exakt runde Locher. Entgratet werden die mit einem entsprechenden
12 mm- Bohrer (die dadurch entstandene Fase ist erkennbar in Bild 33).

5.3 Scharffertig herrichten von 90°-Ziehklingen (45° sinngeman)

Die Ziehklinge ist schéarffertig, wenn die Kanten (an die Schneidgrate angedriickt werden sollen), auf
ganzer Lange gleichmafig rechtwinklig- scharfkantig sind. Dieser Zustand wird hergestellt durch Schlei-
fen der Kantenflache und der beiden Seitenflachen. Ein 1000er Stein (oder &hnlich) gentgt, feinere Be-
arbeitung der Seitenflachen folgt dann beim Schéarfen.

Die Kantenflache kann immer problemlos in einen ordentlichen Zustand gebracht werden — durch
Schleifen auf dem Bankstein, oder, wenn nétig, erst feilen und dann schleifen.

Die Seitenflachen sind dagegen oft problematisch. Stérend sind alle Deformationen, die einen gleich-
maRigen, ganzflachigen Kontakt mit einem planen Stein verhindern. Geprift wird ,auf dem Stein“: Man
schleift die Seitenflache entlang der Kante an, so wie es Bild 15 zeigt, also die Klinge flach auf dem
Stein und im Bereich der Kante angedriickt. Der Schleifstein sollte gut plan sein und abgespilt (ohne
Schlamm). Im Idealfall erh&lt man einen Streifen mit gleichmafRigem — ganz gleichméafRigem! — Schliffbild
bis wirklich an die Kante heran.

Fast immer ist das nicht so, das Schliffbild ist ungleichmafig, Teile der Flache sind vom Stein gar nicht
erfasst oder nicht richtig (die Schleifstruktur ist schwécher, da schleift nicht der Stein sondern nur vaga-
bundierendes loses Korn). Das kann verschiedene Ursachen haben:

o Die Seitenflache ist uneben, weil die Klinge beim Zuschneiden verbogen wurde. Das kann minimal
sein, aber auch sehr deutlich, typisch mit einer konvexen (auf der Gegenseite einer konkaven) Zone
parallel zur Kante, die erst beim Uberschleifen der Seitenflache sichtbar wird. Da ist bei der Herstel-
lung grob gepfuscht worden. Und das bedeutet viel Schleifarbeit; es hilft, dabei auf den Hersteller
zu schimpfen ©. Ganz kleine verbleibende Unperfektheiten der Seitenflache entlang der Kante sind
aber nicht schlimm, weil ab dem zweiten Scharfen oder dem Auffrischen gar nicht mehr die Seiten-
flache selbst, sondern der biindig geschliffene oder flachgedriickte Rest des alten Schneidgrates
die Kante bilden wird (s. Kap. 3.2.2: ,Bearbeitung der kantennahen Zone...”).

¢ Die geschnittene (also nicht tiberschliffene®®) Blechkante einer fabrikneuen Ziehklinge zeigt immer
eine minimale Verrundung (den Kanteneinzug) an einer Seite, einen kleinen vorstehenden Grat ge-
genilber. Bei schlechter Fertigung kann das sehr ausgepragt und stérend sein. Eine deutliche Ver-
rundung lasst sich nicht von den Seitenflachen aus beheben. Man muss stattdessen die Kanten-
flache Uberfeilen, bis die Verrundung weg ist, und dann den Rest durch Schleifen entfernen.

e Typisch fur alte Schatzchen: Die Ziehklinge ist verbogen oder geknickt oder irgendwie anders defor-
miert. Richten ist nicht einfach, sie federt mit groBer Hartnackigkeit in ihre Form zuriick (Feder-
stahl!). Eine verbogene Klinge kann man vorsichtig mit der Hand geradebiegen oder mit dem Ham-
mer auf einer Hartholzunterlage. Knicke lassen sich im Prinzip mit dem Hammer auf einem (sehr
guten, sehr planen) Amboss oder Ambossersatz beseitigen. Vorsicht, keine Kerben in die Klinge
schlagen!

Sobald ein hinreichend gleichmaRiges Schiliffbild an Seitenflachen und Kantenflachen erreicht ist, kann
die Ziehklinge geschérft werden (wie in Kap. 3 beschrieben).

Wenn es aber nicht gelingt, Knicke, Rostnarben und Ahnliches mit vertretbarem Aufwand zu beseitigen:
in den Schrott mit dem Ding! Evtl. kann man aber aus unbrauchbaren grof3en Klingen noch nitzliche
kleinere machen.

24 Man legt ein zusammengefaltetes Stoffstiickchen auf das vorgebohrte Loch und bohrt. Der Stoff
quetscht sich in die Spannuten des Bohrers und hilft, ihn in der vorhandenen kleineren Bohrung zu fih-
ren; das Loch wird tatsachlich zuverlassig rund.

25 Wirklich gut gefertigte neue Ziehklingen haben prézise iiberschliffene Kantenflachen, wie ein Lineal.
Ich habe mir mal einen Satz von Veritas gekauft, die waren so. Aber ublich ist das nicht.
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6 Was man so braucht: Werkzeuge und Hilfsmittel zum Schéarfen

6.1 Zum Schleifen und Abziehen

Wer zum Schérfen von Stecheisen und Hobeleisen eingerichtet ist mit Schleifstein und Abziehstein (die
sie oder er auch plan halt) oder Diamantplatten (die plan bleiben), hat schon fast alles was fir das
Schérfen von Ziehklingen unbedingt gebraucht wird.

Ausfihrlicheres zu Schleif- und Abziehwerkzeugen kann man in meiner Anleitung zum Schéarfen von
Stecheisen und Hobeleisen (s. Link Seite 2) enthehmen. Hier nur zwei Hinweise:

e Wenn ich hier die Kérnung von Steinen (z. B. ,1000er“) nenne, meine ich die allgemein gelaufige
und auch bei den Anbietern meist genannte nach JIS.
e  Wirklich wichtig ist eine gute Planheit der Schleifwerkzeuge. Ohne die wird es schwierig!

6.2 Zum Andricken: Ziehklingenstadhle und mehr

6.2.1 Ziehklingenstahle

Die fertige Andriickfase soll glatt sein. Darum muss der Ziehklingenstahl sehr fein geschliffen, am be-
sten poliert, sein. Und deutlich harter als die Ziehklinge selbst; das und eine Spur Ol verhindern ein
.Fressen” (die aufeinander gleitenden Flachen rauen sich gegenseitig auf) beim Andriicken.

Ubliche Ziehklingenstahle sind aus gehartetem Stahl, meist zylindrisch, Durchmesser etwa 8 mm?® und
mit einem Heft (Griff). Manche sind recht grob geschliffen, mit deutlicher scharfer Schleifstruktur. Da ist
man nicht sicher: Formt der die Kante nur um oder reibt er womdoglich auch noch Spane ab?’?

Wirklich ideal erfullt die Anforderung ,,sehr fein geschliffen und sehr hart“ ein feinst geschliffener
Rundstab aus Hartmetall. Das ist kein gehérteter Stahl, sondern ein aus Wolframcarbid, Cobalt und an-
deren exotischen Stoffen gesinterter Hochleistungs-Schneidstoff, erhéltlich als ,VHM Rundstab“Z.

Bild 26: Mein Hartmetall-Zieh-
klingenstahl

VHM-Rundstab, 8 mm Durch-
messer und 150 mm lang, selbst
in ein Feilenheft eingeklebt. Ko-
stet ungefahr soviel wie einer aus
gehartetem Stahl (fertig mit Heft),
ist aber deutlich besser.

6.2.2 Winkelfihrungen fur zylindrische Ziehklingenstahle

Man kann freihéandig andriicken, aber ich benutze lieber eine Fihrung, die den Andriickwinkel konstant
halt. Die kann man sehr leicht selbst machen. Alle hier gezeigten Fiihrungen, die selbstgemachten wie
die gekauften, lassen kein ,Streichen® beim Andrlicken zu, es macht also ein Punkt des Ziehklingen-
stahles den gesamten Weg entlang der Kante.

” : Bild 27: Fihrung 10°/ 15° mit Schlitzen

- Ein auf dem Ziehklingenstahl gesteckter Hart-

holzklotz mit gesédgten Schlitzen.
Der Klotz ist auch entlang der Bohrung fur
den Ziehklingenstahl geschlitzt, mit der
Schraube wird eingestellt, wie fest er sitzen
soll.

%6, Es gibt auch dreikantige. Hab ich probiert, aber zylindrisch gefallt mir besser. 8 mm Durchmesser ist
ein gutes Mal3, aber das ist nicht kritisch.

27 Ein solches ,Andriicken mit Spanabnahme*, woméglich noch mit einer Streichbewegung (in Langs-
richtung des Ziehklingenstahles), konnte im Netz veréffentlichte REM-Bilder von Schneidgraten erkla-
ren, die mit meinen Beobachtungen gar nicht Gbereinstimmen:
https://scienceofsharp.com/2019/06/08/what-does-steeling-do-part-2-the-card-scraper/

2 VHM* = Voll-Hartmetall. Das sind Rohlinge fiir die Herstellung von Bohr- und Fraswerkzeugen, zu er-
kennen auch an dem prazisen Durchmesser (Toleranz h6). Der Schaft eines VHM- Frasers tut es auch,
ist aber meist sehr kurz.
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6.2.3 Gerate zum Andriicken des Grates

Bild 28: Noch eine Fiihrung (10° und 15°,
z.B. fur kleine Sonderziehklingen)

Das ist einfach ein kleiner Hartholzklotz, der
sich mit seiner 8mm- Bohrung auf den Zieh-
klingenstahl stecken lasst. Er ist geschlitzt, die
Schraube sorgt dafiir dass er nicht zu lose
und nicht zu fest sitzt.

Die beiden schragen Flachen haben einen
Winkel von 100° bzw. 105° zur Bohrung des
Klotzes, das ergibt 10° bzw. 15° Andriickwin-
kel.

Die Klinge wird zum Andrtcken des Grates
auf einer dieser Flachen gefuhrt und gleich-
zeitig gegen den Ziehklingenstahl gedriickt (s.
Bild 23).

Die Vertiefung zwischen Auflageflache und
Ziehklingenstahl vermeidet Beschadigungen
des zuerst angedriickten Schneidgrates,
wenn dann der zweite angedrtckt wird.

kombinieren einen Ziehklingenstahl mit einer Fiihrung fir das Einhalten des Andriickwinkels.

Bild 29: Veritas- Andrickgerat

Veritas bietet dieses Werkzeug an. Darin sitzt
ein kleiner Hartmetallstift, dessen Winkelstel-
lung (der Andrickwinkel) nach Skala zwi-
schen 0° und 15° verstellt werden kann.

Das Gerét ist ein biRchen grof3 und aus Pla-
stik, funktioniert aber fiir die groRen Standard-
Ziehklingen gut.

Bild 30: Ulmia-,,Ziehklingengratzieher*

Hier driickt eine auRen torusférmig gerundete,
gehértete Stahlrolle den Schneidgrat an. Sie
rollt dabei nicht und arbeitet im Grunde ge-
nauso wie ein zylindrischer Stab. Warum
dann eine Rolle? Wenn an dem Punkt der
Rolle, der die Arbeit macht, Verschleil3 aufge-
treten ist (das ist kein Hartmetall!), dreht man
die Rolle ein Stuckchen weiter.

Ein holzernes, unglaublich klobiges, aber bei
groRen 90°- Ziehklingen befriedigend funktio-
nierendes Teil. Der Andrickwinkel betragt
etwa 15° und ist nicht variabel.

Das Gerat wird nach wie vor produziert und
angeboten. Innovation sieht anders aus...
Aber immerhin: Der Heizwert ist beachtlich ©.
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6.3 Weitere nutzliche Hilfsmittel

6.3.1 Spannstock

Es ist hilfreich und reduziert die durchaus vorhandene Verletzungsgefahr, wenn man die Ziehklinge zum
Andricken des Schneidgrates fest einspannt. Das kann man natirlich in der Vorderzange der Hobel-
bank machen, aber dafiir muss man die womdéglich freiraumen. Ich habe darum an meinem Scharfplatz,
wo ich die Ziehklingen auch schleife, einen selbstgebauten kleinen Spannstock angebracht.

Bild 31: Spannstock fur Ziehklingen

Backen 150 mm breit, mit eingespannter kleiner
Ziehklinge.

Angefertigt aus zwei Stlicken Birke-Multiplex, 18 mm
dick. Links (hinten) die feste Backe, rechts die be-
wegliche. Die beiden M8-Inbusschrauben in gleicher
Hohe werden in Rampa-Muffen in der feststehenden
Backe geschraubt, sie bilden, durch Bohrungen mit
reichlich Spiel gesteckt, das Gelenk und bestimmen
den Abstand der Backen. Gespannt wird mit einer
M8-Gewindestange, die den schwarzen Sterngriff
tragt. Sie schraubt sich in eine Einschlagmutter in
der beweglichen Backe und driickt auf ein Metall-
plattchen in der festen Backe.

6.3.2 Winkelfihrung zum rechtwinkligen Schleifen

Wer Schwierigkeiten mit dem Einhalten eines hinreichend genauen rechten Winkels beim freihdndigen
Schleifen der Kantenflache hat, kann eine solche Flihrung verwenden. Sie sorgt, gegen Ende des
Schleifens eingesetzt, fur gleichmafige Andriickfasen. Sinnvoll ist ihr Einsatz auch, wenn man die Kan-
tenflache anschlieRend abziehen will (ebenfalls mit der Fiihrung). Ich selbst habe eine Zeitlang diese
Fuhrung benutzt, bin dann aber zur Freihandigkeit zuriickgekehrt, auch weil ich vom Abziehen der Kan-
tenflache abgekommen bin.

Bild 32: Winkelfuhrung zum rechtwinkligen
Schleifen und Abziehen

Das ist einfach ein 150 mm langes Stiick eines han-
delsiiblichen Aluminium- Winkelprofils mit zweimal 30
mm Kantenlange?®.

Die Fuhrung muss beim Schleifen/ Abziehen der
Kantenflache auf dem Stein bzw. die Ziehklinge an
der Fuhrung gleiten kdnnen. Dafir ist eine Aul3en-
seite des Profils oder beide mit je zwei Streifen PVC-
Isolierband beklebt. Das Band hélt nicht lange, ist
aber schnell erneuert. Zur Anwendung: s. Kap. 3.2.

6.3.3 Eine ordentliche Lupe (und evtl. etwas mehr)

Eine Lupe ist fur qualitatsbewusste Schérfer:innen wirklich unentbehrlich, ganz besonders fir Neulinge.
Man kann damit vor allem den Zustand nach dem Schleifen/ Abziehen erkennen, also: Sind Seitenfla-
che und Kantenflache korrekt bearbeitet und ist die Klinge also fertig zum Andriicken des Schneidgra-
tes, oder muss noch weiter geschliffen/ abgezogen werden? Und nach dem Andrticken: Sind die An-
drickfasen gleichmafig? Oder nicht, weil beim Schleifen zu sehr vom 90°- Winkel abgewichen wurde?

Was man dafir braucht, ist nicht Omas grol3e Leselupe mit geringer Vergrof3erung, sondern eine stark
vergroRernde Lupe (deren Linsendurchmesser aus physikalischen Griinden klein ist). 10- fache Vergro-
Berung ist gut, etwas mehr schadet auch nicht. Meist sind das kleine Einschlaglupen, evtl. aber auch

2 |ch finde diese Winkelfiihrung handlicher (lasst sich besser flach auf dem Stein halten) als einen hél-
zernen Vierkant, aber der tut es natirlich auch.
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Uhrmacherlupen, die ins Auge geklemmt werden. Fiir den hier beschriebenen Zweck reicht eine qualita-
tiv einfache Lupe (typisch eine einzelne dicke Linse in Fassung) aus. Meine Einschlaglupe am Schérf-
platz hat 10-fache VergréRerung, kostete ungefahr einen Zehner und macht es gut.

;/ =

A

Bild 33: Benutzung einer starken Ein-
schlaglupe (bei der Kontrolle einer Zieh-
klinge)

Die Lupe wird dicht vor das Auge gehalten
und dann das Objekt dicht vor die Lupe.

Gelbte Benutzer:innen einer Lupe scannen in
die Tiefe durch Variation des Abstandes zum
Objekt. Aulzerdem optimieren sie Ausleuch-
tung und Vermeidung von Reflexionen an me-
tallischen Objekten durch glinstige Positionie-
rung von Lupe und Objekt zur Lichtquelle.
Eine in die Lupe eingebaute Beleuchtung
kann das natirlich nicht. Sicher ist sie nicht
erforderlich, ich glaube, sie niitzt auch nicht.

Wer mehr sehen will als eine Lupe herg|bt, braucht ein Mikroskop. Das ersetzt, weil in der Handhabung
umstandlicher, am Scharfplatz die Lupe nicht. Und man braucht es nicht, wenn es nur um gutes Schér-
fen geht. Aber wer neugierig ist... Ich habe fir visuelle Begutachtung von Schneiden und Schneidgraten
ein winziges, werkstatttaugliches Stiftmikroskop mit 100- facher Vergréerung, aufrechtstehendem Bild
und Messskala®. Sehr schon, aber ziemlich kostspielig. Braucht eine ruhige Hand und Ubung.

Neuerdings verfiige ich Uber ein durchaus brauchbares und dabei erstaunlich niedrigpreisiges Digitalmi-
kroskop®! (mit dem ich die Mikro- Aufnahmen von Schneiden in dieser Anleitung gemacht habe). Das
muss man wirklich nicht haben, um zu scharfen. Es hat jede Menge Spielwert, aber es ist nicht einfach,
damit vorzeigbare Aufnahmen von Schneiden und ahnlichen Objekten zu machen. Und auch die Auflo-

sung meines Stiftmikroskopes erreicht es nicht.

30 peak 2050
31 Hayear HY 1080
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7 Noch Fragen? FAQs

7.1 Was kénnen Ziehklingen?

Ich z&hle hier einfach mal auf, was ich mit Ziehklingen mache. Zur Erlauterung: Ich habe und benutze
zahlreiche Hobel, aber keine Maschine zum Schleifen von Holz, ich will keine. Schleifpapier gebrauche
ich nicht haufig und wenn, dann mit einem Korkklotz oder als kleine riickseitig zusammengeklebte
~ochleifpads” in der Hand.

Ziehklingen benutze ich beispielsweise zum

e Glatten von Holzflachen, die zu klein oder zu schlecht zuganglich sind um einen Putzhobel einzu-
setzen oder wo wechselnde Faserrichtungen ausrissfreies Hobeln wirklich schwierig machen.

e Glatten von handelsiiblichem Leimholz und von Multiplex- Platten. Die sind, so wie man sie kauft,
grésslich grob geschliffen und aul3erdem ziemlich bucklig. Ein Glatten mit Hobel funktioniert nicht
gut, weil der Hobel gnadenlos alle (oft gar nicht wirklich stérenden) Unebenheiten einebnen will. Bis
die Flachen sauber sind, ist dann viel abgetragen. Eine handgefiihrte Ziehklinge folgt dagegen der
Oberflache. Und sie glattet, wenn sie gut gescharft ist, viel besser als ein Schleifklotz und mit weni-
ger Staub.

¢ Abziehen von hélzernen Tischplatten und Ahnlichem nach langerem Gebrauch (wobei in diesem
Zusammenhang der Begriff ,Abziehen” das Abtragen einer diinnen Oberflachenschicht mit Schaber
oder Ziehklinge meint, nicht etwa feines Schleifen, das Thema Terminologie lasst grifRen...). Das
kann man mit der Ziehklinge sogar im Wohnzimmer machen, mit einer staubenden Schleifmaschine
eher nicht, und auRerdem setzt Schleifpapier bei gedltem oder gewachstem Holz sehr schnell zu.
Auch hier ist die handgefiihrte Ziehklinge oft besser als ein Ziehklingenhobel, weil sie vorhandene
kleine Unebenheiten, die ja eigentlich gar nicht stéren, weitgehend toleriert.

e Entfernen von Lack von Treppenstufen, Mébelteilen und solchen Objekten wie Werkzeuggriffen.
Entfernen von Leimresten. Das geht mit der Ziehklinge viel besser und schonender als mit Schleif-
papier. Eine Ziehklinge kommt auch in die Ecken! Man kann Ubrigens auch quer zur Faser arbeiten,
mit einer scharfen Ziehklinge, die diagonal gefiihrt wird.

e Abziehen der Platte von Hobelbank und Werktisch (nur ganz leicht, praktisch ohne Abtrag, mit einer
geraden, dicken 1 mm- Klinge) um Leimtrépfchen und &hnliche Objekte zu finden und gleich zu be-
seitigen, die mir sonst an Weichholzteilen argerliche Druckstellen verursachen.

e Inder Ausfiihrung als Ziehbeitel (s. Kap 7.3): Anbringen von feinen lokalen Korrekturen zur Verbes-
serung der Passung von Holzverbindungen u. A.

e Glatten von geschnitzten Léffeln und anderen Kiichengeraten aus Hartholz, s. Beispiel:

Bild 33: Hohlung fir einen Kochlof-
fel, mit Ziehklinge geglattet

(ausgehohlt mit gebogenem Hohleisen,
dann mit der Ziehklinge egalisiert und
geglattet).

Holz: Birnbaum, gedampft

Ziehklinge: Bild 2, links unten (hier noch
ohne zweites Loch)

7.2 Welcher Stahl ist fur Ziehklingen geeignet?

Ziehklingen werden aus Stahlblech maRiger Harte angefertigt. MaRige Harte heifdt hier: noch feilbar.
Geeignetes handelsubliches Material ist vergltetes Federstahlband. Es wird oft auch als ,gehartet” be-
zeichnet, gemeint ist das Gleiche. Das Band ist gewalzt und geschiliffen.

»Feder® bedeutet: Dies ist das Material, aus dem auch technische Blattfedern gemacht werden.
»Band“ bedeutet: Es wird als langes, zu einem Coil aufgerolltes Band produziert.
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Vergitetes Federstahlband gibt es als Carbonstahl (z.B. C75S, Werkstoff- Nr. 1.1248, oder C100S,
Werkstoff-Nr. 1.1274) oder rostfrei. Meine Erfahrungen habe ich ausschlie3lich mit Carbonstéhlen ge-
macht. Ich wiirde nicht erwarten, dass rostfreie Stahle hinsichtlich Scharfbarkeit oder Schnitthaltigkeit
besser sind, eher im Gegenteil®2.

Aus Carbon-Federstahlband sind auch die Blatter nachschérfbarer Sdgen gemacht. Bei den Sagen
spricht man von ,durchgehartet”, gemeint ist wieder das Gleiche. Hier soll ausgedriickt werden dass
das ganze Blatt (mafig) hart ist, nicht nur die Zahnspitzen. Solche Sageblatter kdnnen also gegebenen-
falls kannibalisiert und als Ziehklingen weiter verwendet werden. Die Blatter von Sagen mit Zahnspit-
zenhartung sind dagegen (abgesehen von den Spitzen) womdglich zu weich fiir den Gebrauch als Zieh-
klinge. Im Zweifelsfall: Ausprobieren!

7.3 Sind Schneidgrate an harten Klingen maglich und natzlich?

Brauchbare Hobeleisen und Stecheisen sind deutlich harter als Ziehklingen. Man kann aber auch an
ihnen einen Schneidgrat andriicken (jedenfalls mit einem HM-Ziehklingenstahl). Ich habe dabei an euro-
paischen, also nicht extrem harten, Eisen kein Absplittern oder Ahnliches erlebt. Es kénnte aber sein,
dass das an den typisch noch harteren japanischen Eisen anders ist.

Ein Schneidgrat an Hobeleisen, um sie als Ziehklinge einzusetzen, ware also méglich. Dann misste
man diesen steifen Eisen aber im Normalfall eine bogenférmige Kante anschleifen, weil sie sich nicht
wie eine diinne Ziehklinge durchbiegen. Dieser Scharfaufwand ist einfach zu groR3.

Stecheisen mit Schneidgrat (geschliffener Keil 45° oder 40°, Andrickwinkel 10° oder 15°, vergl. Bild
11) sind dagegen interessante und nutzliche Werkzeuge:

e Ich habe mir aus alten Stecheisen zwei 13 mm und 19 mm breite ,,Ziehbeitel*“3* gemacht, die ich
fur kleine Nacharbeiten einsetze, insbesondere an Zapfenverbindungen. Ich kenne kein anderes
Werkzeug mit dem das so schnell und gut geht, besonders wenn man sie schrag (skew) fihrt. Die
Beitel haben eine gerade Schneide, geschliffene 40°- Fase, abgezogene 45°- Mikrofase und abge-
zogene Spiegelseite. Der Schneidgrat ist mit 10° angedriickt. Sauscharf und perfekt im Gebrauch!
Ein solches Eisen (und ein gleichartiges mit gekrimmter Schneide) leistet auch duf3erst gute Dien-
ste, wenn es darum geht, Werkstuicke auf meiner Wippdrechselbank fein zu bearbeiten (hilfreich,
weil sowohl die Schnittgeschwindigkeit auf der Wippdrechselbank als auch meine drechslerischen
Fahigkeiten beklagenswert gering sind).

e Und dann noch ein 8 mm breites in einem Feilenheft, Fase und Spiegelseite nur geschliffen, 35°
Kantenwinkel, angedriickt mit 10°, dann nochmal 0° und viel Kraft. Das hat wirklich einen hakenfor-
migen Schneidgrat. Sehr nitzlich zum Ausrdumen des Grundes von gestemmten Zapfenléchern.

7.4 Was ist die ,traditionelle deutsche Methode3** zum Andricken des
Schneidgrates?

Diese Methode, sicher nicht schlecht und meiner &hnlich, ist unverzichtbar in alteren Lehrbtchern fir
das Tischlerhandwerk, z.B. hier von 1950 (ins Netz gestellt von Wolfgang Jordan, dem ich dafiir danke):

www.holzwerken.de/techniken/ziehklingen.phtml

Mit meinen Worten beschrieben: Im ersten Schritt wird mit dem Ziehklingenstahl ein flacher Grat zur
Kantenflache hin gedriickt (Stahl in einem sehr flachen Winkel zur Seitenflache gefiihrt). Danach wird
dann der endgiltige Schneidgrat zur Seitenflache hin angedriickt. Ein stumpf gewordener Schneidgrat
soll auch hier aufgefrischt werden kdnnen, sogar mehrere Male, nur mit dem Ziehklingenstahl.

Meine Meinung dazu: Jede Andriickfase an der Seitenflache, auch wenn sie sehr flach ist, sollte ver-
mieden werden. Sie erschwert die Herstellung einer (irgendwann erforderlichen) ganz neuen, gratfreien
90°- Kante erheblich, weil ein schnelles Bundigschleifen auf dem Abziehstein (s. Kap. 3.2) dann nicht
mehr ausreicht.

32 Wer aber Probleme mit Rost durch Handschweiss hat, fir die*den kénnten rostfreie Ziehklingen eine
Lésung sein.

33 Eine ubliche Bezeichnung fiir solche Werkzeuge gibt es nicht. Ich nenne die einfach so.

34 1ch nenne sie mal so, weil sie in den deutschen Standard-Lehrbiichern fiir Tischler beschrieben ist.
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7.5 Warum gibt es diinnere Ziehklingen und dickere?

Die grol3en Standard- Ziehklingen mit gerader Schneide werden so gehalten, dass sie sich etwas
durchbiegen — beispielsweise indem man die Klinge schiebt mit beiden Handen, die Daumen zur Klin-
genmitte hin. Das ergibt einen in der Mitte der Klinge dickeren Span und vermeidet, dass sich die Ecken
der Ziehklinge ins Holz graben.

Bei Ziehklingen fur feine Arbeiten mit sehr, sehr diinnen Spénen sind die Schnittkrafte klein, damit sie
sich trotzdem ausreichend durchbiegen, sollten sie relativ diinn sein. Meine diinnste Ziehklinge ist nur
0,4 mm dick und flr meine nicht besonders filigranen Holzarbeiten viel zu diinn. Ich benutze meistens
0,6 oder 0,8 mm dicke Klingen. Eine zu dicke Ziehklinge fuhlt sich unangenehm steif an, bei meiner ein-
zigen 1 mm dicken Standardziehklinge empfinde ich das schon so. Ziehklingen mit gebogener Schneide
(mit denen ich beispielsweise die H6hlungen von Loffeln bearbeite) brauchen sich nicht durchzubiegen,
kénnen darum ohne Probleme auch etwas dicker sein — die Grenze liegt da, wo das Scharfen wegen
der breiten Kantenflache muhsam wird. Fir solche Klingen ist 0,8 mm bis 1 mm eine gute Dicke.

7.6 Warum nicht schaben?

In Kap. 2.1 ist gezeigt worden, dass eine 90°- Ziehklinge eigentlich gar nichts anderes ist als ein Scha-
ber. Und es gibt auch viele Werkzeuge, die sowohl als Schaber als auch als Ziehklinge eingesetzt wer-
den kénnen, je nachdem ob sie ohne angedriickten Schneidgrat gescharft wurden oder mit. Zwar kann
eine Ziehklinge — jedenfalls sagt das meine begrenzte Erfahrung — bei der Bearbeitung von Holz ein
qualitativ besseres Ergebnis als ein Schaber liefern. Unbestreitbar gibt es aber auch Anwendungsfalle,
bei denen dieser Qualitatsvorteil belanglos ist, beispielsweise das Entfernen alter Lackschichten.

Ich benutze keine Schaber, sondern nur Ziehklingen mit angedriicktem Schneidgrat. Der Grund ist vor
allem das einfachere und schnellere Scharfen:

Der geschliffene Schneidkeil eines Schabers muss spitzwinklig sein, weil man eine 90°- Kante auf
dem Abziehstein nicht scharfkantig genug hinbekommt®®, ich jedenfalls schaffe das nicht. Ich scharfe
von Hand. Fir eine 45°- Kante in guter Qualitat (geschliffen und abgezogen) brauche ich einen Halte-
griff und eine Winkellehre (s. Kap. 4.4) und mehrere Minuten. Wenn ich damit fertig bin, habe ich eine
Schaberschneide.

Ziehklingen funktionieren dagegen auch mit 90°- Kante (an die der Schneidgrat angedrtckt wird). Das
mache ich freihédndig auf dem Bankstein mit anschliessendem Andriicken in viel kiirzerer Zeit als eine
45°- Kante braucht. Und habe dann zwei Schneiden.

Und wenn ich mit einer Maschine schérfen und einen 45°- Schneidkeil sehr schnell nachschérfen
kénnte? Auch dann wuirde ich nicht auf das anschliessende Andricken eines Schneidgrates verzichten.
Denn das dauert nur ungeféhr 10 Sekunden und ergibt ein besser funktionierendes Werkzeug.

7.7 Gibt es ein Video von dieser Scharfmethode?
Von mir und dieser Methode? Nein. Es gibt ein &lteres Video mit mir, das Dirk Béhmer gemacht hat:
https://lwww.youtube.com/watch?v=1QZfDVKX7lo

Den aktuellen Stand des Kdnnens und der Erkenntnis gibt das aber nicht wieder. Also: gern ansehen,
aber bitte trotzdem diese Anleitung lesen, die ist besser!

35 Ich bin tiberzeugt, dass eine wirklich perfekt verrundungsfrei fein geschliffene 90°- Kante einen gut
funktionierenden Schaber ergébe; die Ziehklinge kann es schliesslich — mit ebenfalls 90° — auch.
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8 Und zum Schluss

danke ich meinen Leser:innen fir die Zeit und die Aufmerksamkeit, die sie mir und meinen Bemuhun-
gen geschenkt haben.

Ich hoffe, dass ich mit dem Verfassen dieser Scharfanleitung einen bescheidenen Beitrag dazu leisten
konnte, dass Handwerkzeuge und ihr Gebrauch wieder die Wertschatzung und Verbreitung erfahren,
die sie verdient haben. Und die wir ihnen geben sollten, auch als ganz kleinen, aber sinnvollen Schritt
auf dem Weg zu mehr Nachhaltigkeit.

Ihnen allen wiinsche ich viel Erfolg und Freude beim Gebrauch ihrer Werkzeuge — und auch beim
Scharfen, denn das gehdrt dazu.

Friedrich Kollenrott
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