LF 2 Bauteile manuell herstellen

01 Holz und Holzwerkstoffe
Der Hobel

Hamburg-Harburg

iA

Bildungszentrum |

Der klassische Handhobel aus Holz

Warum denn heute noch hobeln?

Im Folgenden wird der Begriff Hand-
hobel zun&chst ganz allgemein ver-
wendet, obwohl es viele verschiedene
Arten von Handhobeln gibt, die sich
in ihren Anwendungen unterschei-
den. Ein Handhobel kann fur vieler-
lei Arbeiten verwendet werden: um
Massivholzfldchen zu bearbeiten, sdge-
raue Flachen zu ebnen bzw. zu glat-
ten, um Hélzer diinner zu machen
oder um die Form eines Werkstlicks zu
verandern.

Natlirlich stehen uns heute fiir diese
Arbeiten auch Elektrowerkzeuge wie
Schleifmaschinen, Elektrohobel und
Frasmaschinen zur Verfugung. Also
warum dann heute noch hobeln? Mit

Hobelnase
—_—

einem Elektrowerkzeug gehen doch
die meisten dieser Arbeiten flotter
von der Hand und die Ergebnisse
werden praziser, oder etwa nicht?
Diese Frage lasst sich nicht klar und
eindeutig beantworten. Zugegeben:
es ist viel einfacher eine Holzober-
flache mit Hilfe einer elektrischen
Schleifmaschine ausrissfrei und gleich-
maBig glatt zu bekommen. Beim
Hobeln kann es hier schon zu teil-
weise heftigen Ausrissen kommen,
besonders dann, wenn der Faser-
verlauf des Holzes die Form einer
Welle aufweist und man gegen die
Holzrichtung hobelt oder das Hobel-
eisen nicht richtig scharf oder der
Eisenlberstand zu groB eingestellt
ist. Aber es gibt doch noch ein paar
Grunde: die fur die Verwendung
eines Handhobels sprechen und die
mochte ich nachfolgend erldutern.

Der erste Grund ist die Beschaffen-
heit der Holzoberflaiche nach der
Bearbeitung mit dem Handhobel.
Die Bearbeitung erfolgt, indem das
Hobeleisen von der Holzoberflache
Spéne abschneidet, wir sprechen
hier von ,Zerspanen”. Eine wichtige
Voraussetzung dafir ist ein scharfes
Hobeleisen, damit wir eine vdllig

DruckkanteT TSpanIoch

glatte Oberflache erhalten, da die
Holzfaser geschnitten wird. Hier liegt
ein wesentlicher Unterschied zu
einer geschliffenen Holzoberfléche,
die sich zwar auch sehr glatt anfiihlt,
besonders wenn sie mit immer fei-
ner werdender Kérnung ,hochge-
schliffen” wurde. Das Korn des
Schleifmittels rauht jedoch in
Wirklichkeit die Holzoberflache auf,
das Holz wird zerfasert. Bemerkbar

macht sich dies bei der Holz-
oberflachenbehandlung, besonders
wenn wassrige Mittel wie Beizen

oder Acryllacke aufgetragen werden.
Die feinen Fasern saugen sich voll
und richten sich auf, die Holzober-
flache fuhlt sich — obwohl sie vorher
ganz glatt war - wieder etwas rau-
her an. Deshalb sollten die Fldchen
vor einer entsprechenden Holzober-
flachenbehandlung gewéssert (die
Holzoberfldche mit einem feuchten
Lappen abreiben) und nach deren
Trocknung mit einem sehr feinen
Schleifmittel noch mal geschliffen
werden. Diesen Effekt haben wir
beim Hobeln nicht zu beflirchten, da
hier keine feinen Fasern entstehen.
Aber um das Thema auch realistisch
zu sehen: groBe Flachen wird man
heute sicherlich nur schleifen, da es
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wirklich sehr viel miihsamer ist, eine
gleichmé&Big glatte Holzoberflache
durch Handhobeln zu erhalten. Es
gibt aber noch liberzeugte Schrei-
ner/innen, die auf keinen Fall ein
Schleifpapier oder gar eine Schleif-
maschine in die Hand nehmen wir-
den. Sie haben einen anderen An-
spruch an die Qualitat ihrer Arbeit
und nehmen dafiir kérperliche An-
strengungen in Kauf, ohne die das
Hobeln nicht machbar ist. Durch die
schneidende Bearbeitung bekommt
das Holz einen feinen Glanz und das
ist auch das Ziel dieser Bearbeitung.
Geschliffene Holzoberflachen sehen
dagegen im unbehandelten Zustand
eher matt und glanzlos aus. In Japan
werden traditionell die Holzober-
flachen von hochwertigen Einzelan-
fertigungen auch heute noch nur mit
Handhobeln gehobelt und anschlie-
Bend nicht mit einem Oberflachen-
mittel behandelt.

Der zweite Grund liegt im Vergleich
zum Schleifen in der groBeren
Arbeitsgeschwindigkeit beim Abneh-
men von Holz, also wenn Bretter
dinner oder wenn Werkstlicke in
eine andere Form gebracht werden
sollen oder Uberstande entfernt wer-
den missen. Dazu gehoért u. a. das
Abrunden oder Anfasen von Kanten,
schrag hobeln von Tischbeinen, blin-
dig hobeln von Massivholzanleimern
an Plattenkanten. Hier kann ein
Handhobel eine Oberfrase teilweise
ersetzen.

M Aufbau eines
klassischen Hobels

Das Grundprinzip dieser Hobel ist
schon sehr alt. In den letzten Jahr-
zehnten hat sich am technischen
Aufbau des Hobelkastens nichts
wesentliches gedndert. Die wichtig-
sten Hersteller von Handhobeln ver-
wenden flir den Hobelkasten
gedampfte Rotbuche fiir die Stan-
dardhobel und teilweise Birnbaum
fur Reformputzhobel. Fir die Hobel-
sohle wird entweder das Holz der
heimischen Hainbuche (WeiBbuche)
oder das besonders harte Pockholz
(Tropenholz) verwendet. Bei guten
Hobeln wird die Verbindung zwi-
schen Hobelsohle und Hobelkasten
durch diagonal gezahnte oder
gewdlbte Oberflachen besonders

beiden Elemente natlrlich verleimt.
Bei der klassischen Ausstattung des
Hobels wird das Hobeleisen mit Hilfe
eines leichten Schreinerhammers
eingestellt. Um den Schneiden-
Uberstand zu erhéhen, wird mit dem
Hammer leicht oben auf das
Hobeleisen geschlagen. Um den
Uberstand zu verringern, schlagt
man auf den Schlagknopf. Der Keil
wird ebenfalls mit dem Hammer ein-
geschlagen, aber bitte nicht zu fest,
das Eisen muss noch verstellbar
bleiben. Damit der Hobelkérper
durch zu starkes Einschlagen des
Keiles nicht spleiBen kann, stattet
E.C.E seine Hobel mit einem inte-
grierten Keilwiderlager aus. Denken
Sie daran, dass sich der Keil durch
mehrmaliges Schlagen auf den
Schlagknopf lost, es muss immer
wieder auf seinen festen Sitz geach-
tet werden. Einige Hersteller bieten
ihre Hobel mit einer modernen
mechanischen Feinverstellung des
Hobeleisens an. Die Einstellung des
Schneidenlberstandes erfolgt mittels
einer gewindegefthrten Drehmecha-
nik. Das Eisen wird an Stelle des
Holzkeils je nach Ausfiihrung mit
einem Klemmkeil aus Metall oder
einer Gewindeschraube fixiert. Die
Anwendung des Hammers entfallt

Die Hobelsohlen sind werksseitig plan
geschliffen aber nicht behandelt. Zur
Pflege der Sohlen hat es sich bewéhrt
diese vor dem ersten Gebrauch grind-
lich mit Haushaltsvaseline einzureiben.
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hier ganzlich. Rechtshander halten
den Hobel zur Uberprifung des
Schneidenuberstandes mit der lin-
ken Hand, der Daumen steckt im
Hobelmaul, die Finger greifen um
die Hobelsohle. Jetzt halten Sie den
Hobel in Augenhéhe mit der Sohle
nach oben, Sie schauen Uber die
Sohle und betrachten den Schnei-
deniliberstand. Die Einstellung des
Hobeleisens ist eine wichtige Voraus-
setzung fiir gute Hobelergebnisse.

M Das Hobeleisen

Um optimale Hobelergebnisse zu
erzielen, missen wir uns mit ein
paar technischen Grundlagen ver-
traut machen. Jeder Hobel verfiigt
uber ein Hobeleisen, an dessen un-
terem Ende eine Schneide mit einem
Schneidenwinkel von normalerweise
25 Grad angeschliffen ist. Dieser
Winkel eignet sich sowohl zur
Bearbeitung von Weich- und Hart-
hdlzern und ist deshalb ein Univer-
salwinkel. Arbeiten Sie vorwiegend
mit Harthélzern, ist ein 30 Grad
Winkel und zur Bearbeitung von
Weichhdlzern ein 20 Grad Winkel
geeigneter. Der 30 Grad Winkel ist
steiler, damit die Schneide wider-
standsfahiger und lénger scharf
bleibt. Umgekehrt ist eine 20 Grad
Schneide flacher und spitzer, damit
ist sie zwar scharfer, wird aber
schneller stumpf. Egal welchen
Schneidenwinkel Sie bevorzugen,
die Schneide muss scharf sein. Das
bedeutet fiur Sie, Sie missen sich
mit dem Scharfen des Hobeleisens
auseinandersetzen und tiber geeig-
nete Werkzeuge zum Schérfen ver-
fligen. Ubrigens gilt das soeben
Beschriebene auch fiir Stemmeisen,
sie werden genauso wie Hobeleisen
gescharft.
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M Hobeleisen einbauen
und ausrichten.

Wir unterscheiden Hobel mit Ein-
facheisen und Hobel mit Doppel-
eisen. Der Schlichthobel verfigt
Uber ein Einfacheisen, Doppelhobel
und Putzhobel sind mit Doppeleisen
ausgestattet. Das Doppeleisen be-
steht aus dem Hobeleisen und der
Klappe, diese wird auf die Spiegel-
flache geschraubt. Die Klappe ist ein
wenig gebogen, dadurch wird deren
untere Kante fest auf die Spiegel-
flache gepresst. Zwischen Klappe
und Spiegelfldche darf kein Spalt
erkennbar sein. Prifen Sie dies mit
dem Lichtspalttest. Halten Sie dazu
das Hobeleisen in Augenhdhe vor
einen hellen Hintergrund, zwischen
Klappe und Spiegelfldche darf kein
Licht durchscheinen. Sollte dies der
Fall sein, muss die Ursache analy-
siert werden. Ist die Spiegelflache
uneben, dann missen Sie diese auf
einem ebenen Schlichtstein abrich-
ten.

Prifen Sie die Spiegelflache mit der
geraden Schiene eines Anschlag-
winkels. Der Abstand zwischen unte-
rer Kante der Klappe und Schneide
liegt bei 0,5 bis 0,8 mm. Zum An-
schrauben der Klappe legen Sie das
Eisen mit der untenliegenden Klappe
auf die Werkbank. Verwenden Sie
einen méglichst breiten Schrauben-
dreher zum Anziehen der Klappen-
schraube. Das Eisen nicht mit der
Hand festhalten, sondern an das
Bankeisen oder eine Brettkante an-
legen (Verletzungsgefahr durch Ab-
rutschen des Schraubendrehers).
Die Schraube so fest wie madglich
anziehen. Damit wird das Verschie-
ben der Klappe durch den Span-
druck vermieden. Grundsatzlich wird
das Hobeleisen mit der Spiegelseite
nach oben in das Hobelmaul ge-
steckt. Der Stempeleindruck auf der
Spiegelfldche ist sichtbar. Bei Doppel-
eisen liegt auch die Klappe oben.
Halten Sie den Handhobel wie
bereits geschildert, damit hindern
Sie das Eisen unten am Spanloch am
Durchrutschen.

Wenn das Eisen klassisch mit dem
Keil gehalten wird, driicken Sie die-
sen mit der nicht lackierten Fléche
zwischen Eisen und Wippe. Ein leich-
ter Hammerschlag auf den Keil
fixiert die Teile. Jetzt Uber die
Hobelsohle schauen und prifen, ob
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Schlichthobel mit Einfacheisen
(Langsschnitt)

Doppelhobel mit Doppeleisen
(Langsschnitt)

ot

Der Schlichthobel ist mit einem Einfacheisen ausgestattet. Er wird verwendet,
wenn schnell eine gréBere Menge Holz abgehobelt werden soll. Das wird auch als
Schlichten bezeichnet, also eher ein Hobel fiir grobe Arbeiten. Der Abstand zwi-
schen Druckkante und Schneide ist mit ca. 6 mm relativ groB. Dadurch kénnen
dickere Spéne ungehindert ins Hobelmaul gelangen. Schnittwinkel = 45 Grad.

Der wesentliche Unterschied zum Schlichthobel besteht in der Ausstattung mit
einem Doppeleisen. Die Klappe der Doppeleisens hat die Funktion, den Span zu
brechen. Der Span kann nicht mehr - wie beim Schlichthobel - ungehindert ins
Hobelmaul gelangen. Er stéBt an der Kante der Klappe an und wird nach vorne
gebrochen. Damit soll wéhrend des HobelstoBes ein tieferes EinreiBen des Spanes
in die Werkstuckfldche verhindert werden. Die einstellbare Spandicke wird durch
die Klappe auf rund 0,5 mm verringert. Der Doppelhobel kann als Universalhobel
bezeichnet werden, er eignet sich fiir mittlere bis feine Hobelarbeiten. Setzt man
die Klappe deutlich zuriick, wird sie wirkungslos und man hat eine Funktion
dhnlich dem Schlichthobel. Schnittwinkel = 45 Grad

Eisenkopf geben bis es erscheint.
Das Eisen muss parallel zur Hobel-
sohle stehen. Gegebenenfalls durch
vorsichtige seitliche Hammerschléage
ausrichten. Nun geht es darum den
Schneideniiberstand einzustellen. Beim

abgenommen werden soll. Beim Putz-
hobel bewegen wir uns im Bereich
von 1/100 mm. Hier ist das Hobel-
eisen nur noch als Haarlinie erkenn-
bar. Zum Prufen der Einstellung ein-
fach ein paar HobelstéBe ausfiihren

dBedfimiiat ductttbar ist. Werkrstelbian:
dann eigmaar weitere|Schldgeayf deng

Schlichthobel betrdgt er ca. 0,5 bis und die Dicke der Hobelspane prii-
1,0 mrersienm Doppefentdt @WB:bis fan. Freigabe GF: Seite
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Der Reform-Putzhobel

Der Putzhobel ist mit einem Doppeleisen ausgestattet. Wie sein Name
erkennen ldsst, wird er vorwiegend zum Putzen verwendet. Damit meint
der Holzbearbeiter die Endbearbeitung der Holzoberflache. Diese sollen im
Ergebnis absolut ausrissfrei sein. Um diese hohe Qualitat zu erreichen,
wurden im Vergleich zum Doppelhobel einige technische Anderungen vor-
genommen:

- Das Doppeleisen steht in einem Schneidenwinkel von 50 Grad zur
Hobelsohle.

- Der Putzhobel ist ca. 15 mm kirzer als der Doppelhobel, dadurch passt
er sich leichter an nicht absolut ebene Flachen an.

- In der vorderen Hobelsohle ist ein waagrecht verschiebbarer Druckklotz
eingelassen, der durch Stellschrauben gesichert ist. Mittels dieser ver-
stellbaren Druckkante kann der Abstand zur Schneide bis auf ein Mini-
mum verringert werden.

Zum Putzen darf der Schneideniberstand nur ca. 0,05 mm betragen. Die
Schneide nimmt dadurch nur extrem diinne Spéane ab, dadurch wird das
AusreiBen von Fasern extrem reduziert. Verwenden Sie den Putzhobel
wirklich nur zum Putzen. Bereiten Sie die Holzoberflaiche mit einem gut
geschérften Doppelhobel vor. Man darf sich beim Putzen nicht hinreiBen
lassen, die Spanabnahme zu vergréBern, wenn der Hobel zu wenig Span
abnimmt, das soll er ja auch. Ist die Werkstiickflache nicht eben genug,
erfolgt in den Vertiefungen keine Spanabnahme.

Der Druckklotz ist ganz nah an die Schneide heran geschoben, es bleibt nur ein
geringer Spalt zwischen Druckkante und Schneide.

Hamburg-Harburg

J

Bildungszentrum |

1A

B Hobeleisen scharfen

Die Mindestausstattung zum Schlei-
fen besteht aus einem Schlichtstein
mit Kérnung 250 und einem Kombi-
stein mit Kérnung 1000 und 6000.
Der grobe Schlichtstein wird bend-
tigt, um einen hohen Abrieb zu erzie-
len. Das ist erforderlich, wenn an der
Schneide deutliche Scharten ent-
standen sind. Fir normale Scharf-
arbeiten kommen Sie mit dem Kombi-
stein aus. Alternativ ist auch die
Anschaffung einer guten Schleifma-
schine Uberlegenswert, besonders
wenn Sie viel mit Handwerkzeugen
arbeiten und den Schleifvorgang
abkirzen wollen oder der Schnei-
denwinkel ofters verandert werden
soll. Ein Schleifstein wird niemals
trocken verwendet. Es gibt Wasser-
steine und Olsteine. Wasser oder Ol
wird benotigt, damit das Eisen leich-
ter Uber den Stein gleitet und der
Abrieb weggeschwemmt wird. Sie
kénnen mit beiden Methoden gute
Ergebnisse erzielen. Die Verwen-
dung von Wasser erscheint mir prak-
tischer, da Wasser eher verfiigbar ist
und der Stein nach Gebrauch damit
abgewaschen werden kann. Aber
hier gibt es unterschiedliche Mei-
nung in Fachkreisen. Egal fiir welche
Methode Sie sich entscheiden, wich-
tig ist es, den richtigen Schneiden-
winkel beizubehalten. Der Fachhan-
del bietet spezielle Schleiffiihrungen
an. In diese wird das Eisen im bend-
tigten Winkel eingespannt und mit
ihr kann es auf dem Stein hin und
her geschoben werden, der richtige
Schneidenwinkel ist gewahrleistet.
Mit etwas Ubung konnen Sie das
Eisen auch ohne Schleiffiihrung Gber
den Stein bewegen. Dabei achten
Sie immer darauf, dass die Schnei-
denflache auf dem Stein aufliegt,
das Eisen darf dabei weder nach
vorne zur Schneide hin und nicht
zum Ballen kippen. Kippen Sie zur
Schneide, wird der Schneidenwinkel
steiler geschliffen, kippen Sie nach
hinten, wird die Schneide abgehoben
und gar nicht bearbeitet. Wasser-
steine vor Arbeitsbeginn mindestens
5 Minuten ganz ins Wasser legen,
damit sie sich mit Wasser vollsau-
gen. Wenn nétig, beginnen Sie mit
dem Schlichtstein und bewegen die
Schneidenfldche auf dem Stein
gleichmaBig hin und her. Achten Sie
bei allen Schleifarbeiten darauf, dass
Sie den Stein gleichmé&Big abnutzen,
um Vertiefungen in der Steinmitte zu

—_— e, ermeiden Die  Schle iFI-'““'"'ulng
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lich verschieben. Alternativ bewegen
Sie das Eisen mit kreisférmigen
Bewegungen (ber den Stein. Das
machen Sie auf dem Schlichtstein so
lange, bis alle Scharten verschwun-
den sind. AnschlieBend wechseln Sie
zum Kombistein mit der 1000er
Kérnung und arbeiten dort so lange,
bis die Riefen der groben Kérnung an
der Schneidenkante und der Spiegel-
flache nicht mehr sichtbar sind. Bei
diesen Arbeiten bildet sich ganz
vorne an der Schneidenkante ein aus

Schleifen der Schneidenfldche mit
Kérnung 1000

Abziehen der Spiegelfléche mit
Kérnung 6000

Metallfasern bestehender Grat.
Diesen Grad entfernen Sie durch Ab-
ziehen auf dem 6000er Stein, auch
Abziehstein genannt. Dazu benéti-
gen Sie keine Schleiffihrung mehr,
das Eisen wird freihand gefiihrt. Um
den Grat zu entfernen, legen Sie das
Eisen mit der Spiegelflache auf den
Abziehstein und bewegen es ca.
zehn mal hin und her. Dabei darf es
nicht angehoben werden und an der
Spiegelfldche darf keine Rundung
hin zur Schneide entstehen. Dadurch
wirde das Eisen wieder stumpf; es
muss also wirklich absolut flach auf
dem Abziehstein aufliegen. Arbeiten
Sie mit beiden H&nden um einen
gleichmaBigen Druck zu erzeugen.
Danach drehen Sie das Eisen und
stellen es mit der Schneidenfléche
auf den Abziehstein, halten Sie es im
richtigen Winkel und bewegen Sie es
wiederum ca. zehn mal hin und her.
Diesen Abziehvorgang wiederholen
Sie auf jeder Flache abwartszahlend,
also neunmal, achtmal bis Sie bei
Null sind. Dann sollte die Schneide
so scharf wie ein Rasiermesser sein.

afheitet durch: 2 ccab S
nicht adifhdie FuBe fallen, e81Hds2eH}

Oben: Schneide exakt scharfkantig
Unten: Schneide durch Anheben beim
Abziehen gerundet

Abrichten der
Spiegelflache

Die Spiegelflache wird dhnlich wie
beim Abziehen auf den Schlicht-
stein gelegt und solange hin und
her bewegt bis sie eben ist. An-
schlieBend polieren Sie die Spie-
gelfliche mit den beiden Kor-
nungen des Kombisteines bis sie
glanzt. Die Steinflaichen miussen
dazu absolut eben sein! Sollte die
Kantenflache der Klappe eine
Krimmung oder Riefen aufweisen
muss diese bearbeitet werden. Die
Klappe wird dazu so gehalten,
dass sie seitlich Uber den Schlicht-
stein ragt und nur die zu bearbei-
tende untere Kantenfldche auf dem
Stein aufliegt. Jetzt Schleifprozess
wie bereits erklart durchfuhren.

Zum Planhobeln (Abrichten) langer Flachen
eignet sich die 600 mm lange Raubank.
Dieser Hobel wird immer mit beiden
Hénden gefiuhrt. Eine Hand umklammert
den Handgriff und schiebt, die andere
driickt auf den vorderen Hobelkérper
und zieht.

M Richtig hobeln mit
dem Handhobel

Durch Hobeln koénnen Bretter,
Bohlen oder Kanthélzer vom sage-
rauen bis zum formatierten (gleich-
méBige Dicke und Breite) Zustand
bearbeitet werden. Wenn Sie Uber
keine

isBSBeso r!‘ﬂ -
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len, die nicht als Hobelware angebo-
ten werden. Je nach Anspruch an die
Oberflachenglite reicht dazu ein
Schlicht- oder Doppelhobel aus. Sind
die Werkstlcke lédnger ist die Ver-
wendung einer Raubank (ca. 600 mm
langer Doppelhobel) zur Herstellung
ebener Flachen optimaler. Einen
Putzhobel brauchen Sie, wenn Sie
abschlieBend nicht schleifen wollen.
Werkstlucke die mit dem Handhobel
bearbeitet werden, mussen fest ein-
gespannt sein. Zusatzlich muss der
Arbeitstisch entweder ein ausrei-
chendes Eigengewicht aufweisen
oder an Wand oder FuBboden veran-
kert sein, damit er durch die beim
Hobeln entstehende Bewegungs-
energie nicht mitgeschoben wird.
Ideal ware es, wenn Sie eine Hobel-
bank mit zwei Einspannzangen zur
Verfigung hatten. Um die Brett-

flachen zu bearbeiten, wird das Werk-
stiick auf die Werkbankflache gelegt
und mittels Bankhaken und der
Hinterzange fest eingespannt.

Schrége Tischbeine verputzen Sie mit
einem fein eingestellten Putzhobel.
Hobeln Sie mdglichst immer in Faser-
richtung, in diesem Fall in Richtung
FuBende, also zum sich verjingenden
Ende.

M Allgemeines zum
Hobeln von Flachen

Bevor Sie mit dem eigentlichen

Hobeln beginnen, missen Sie den

Hobel richtig in die Hand nehmen

und anschlieBend exakt fuhren.

Rechtshander greifen mit der linken

Hand um die Nase, die rechte Hand
H i Ao B
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=1 LA TarmasacrT 2 [=i=1 10}
: Sgite

a

dé&¥ Hop@l. 1 et | norMaterReisa

eine nicht unerhebliche Verletzungs-
gefahr.

wenn Sie kleinere Werk-
stiicke aus Hélzern herstellen wol-

Vorteil,

geschoben. Den Hobel waagrecht so
auf die vordere Sohle aufsetzen,
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dass zur Schneide ca. 60 mm Ab-
stand bleibt. Der HobelstoB erfolgt
mit Schwung parallel zur Werk-
stiickflache. Durch den Schwung
wird die erforderliche Schnittge-
schwindigkeit, die zum Zerspanen
notwendig ist, erzeugt. Der Schwung
entspricht etwa der Umdrehungszahl
eines Motors. Probieren Sie es ein-
fach aus, schieben Sie den Hobel mit
unterschiedlicher Geschwindigkeit
Uber das Werkstick. Sie werden
merken, dass Sie bei langsamem
Schieben mehr Kraft aufwenden
mussen und die Oberflache nicht
ganz so glatt wird. Die benégtigte
Kraft hdngt auch vom eingestellten
Eiseniberstand ab. Wenn Sie es
kaum schaffen, den Hobel zu schie-
ben ist der Eisenuberstand zu groB
eingestellt. Verringern Sie die Ein-
stellung in kleinen Schritten, bis Sie
den Hobel flott bewegen kdnnen und
dabei ein sichtbarer Spanabtrag er-
folgt. Damit eine ebene Fléche ent-
steht, muss der Hobel vom Brettan-
fang bis -ende gleichmaBig gefuhrt
werden. Typische Anféngerfehler sind
das schrége Ansetzen zu Beginn und
das Abknicken am Ende eines Hobel-
stoBes, oder wenn die Schneide zu
Beginn des HobelstoBes zu nahe an
der Brettkante steht, dann bleibt
kein Abstand zum Schwung holen.
Noch mal: Schieben Sie den Hobel
waagrecht mit gleichbleibender Ge-
schwindigkeit von einer Brettkante zur
anderen.

Aber naturlich gibt es Ausnahmen.
Ist die zu bearbeitende Fléche in
Léngsrichtung hohl oder gewdlbt,
dann wird der Hobel dort gefihrt, wo
es notig ist. Um die Wélbung zu ent-
fernen hobeln Sie zundchst nur im
Bereich der Wélbung, bis diese ab-
getragen ist, dann erst wird die
ganze Fldche bearbeitet. Um die
Vertiefung zu entfernen hobeln Sie
zunachst nur an den Erhéhungen an
Anfang und Ende des Brettes.

M Faserrichtung des
Holzes

Sie werden bald merken, dass die
behobelte Flache entweder ganz
glatt, abwechselnd glatt und rissig
oder manchmal sogar heftig aufge-
rissen wird. Die Ursache dafir liegt

daran, ob Sie mit oder gegen die

Oberfléchen Aber Iender ist das Holz
nicht immer so gleichmaBig ge-

wachsen wie wir uns das winschen.
Der Faserverlauf ist haufig wellig,
das ist besonders im Bereich von
Asten der Fall. Vor und hinter dem
Ast steigt die Faser nach oben. Der
Bereich vor dem Ast wird glatt, nach
dem Ast hobeln wir gegen die Faser-
richtung, der Bereich wird rissig (aus
der Hobelrichtung gesehen). Um
hier glatte Flachen zu bekommen,
braucht man einen fein eingestellten
Reform-Putzhobel mit perfekt schar-
fer Schneide. Hilfreich ist es auch
einen ,ziehenden Schnitt” auszufih-
ren. Dazu wird der Hobel schrédg in
einem Winkel von 30 Grad zur
Hobelrichtung gehalten. Sie hobeln
ganz normal, aber die Nase zeigt
dabei nicht nach vorne, sondern
schrag zur Seite. Bei dieser Methode
geht die Schneide nicht frontal auf
ganzer Breite ins Holz, sondern sie
setzt schrdg und damit ziehend an.
Die Folge ist ein sauberer Schnitt,
der weniger Ausriss erzeugt und
auch etwas weniger Kraftaufwand
bedarf. Einfach mal probieren.

Auch Kanten von Werkstiicken kénnen mit
einem Hobel perfekt abgerundet werden.
Zeichnen Sie sich die gewinschte
Rundung an beiden Stirnholzfldchen an,
dazu kénnen Sie z. B. eine Minze ver-
wenden. Fihren Sie den Hobel wie beim
Abfasen von Kanten zundchst im 45
Gradwinkel, bis eine schrdge Kante ent-
standen ist. Dann hobeln Sie oberhalb
und unterhalb der Fase, dabei wird der

StaB um b\lﬂﬂh"ﬂ Fr:Hﬂ
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Die gewlnschte Fasenbreite z. B. mit
einem Gehrmal am Stirnholz anreiBBen.
Beide Fasenlinien an den Fldchen an-
zeichnen. Werkstick auf Kante gesetzt
auf der Hobelbank einspannen. Den
Hobel auf die Werkstickkante setzen
und Fase in gleichmé&Bigen HobelstéBen
anhobeln. Die Breite der Fase wird an
den seitlichen Linien kontrolliert,

Der GréBenvergleich zeigt drei ver-
schiedene Hobel von E.C.E.: PRIMUS-
Halblanghobel, PRIMUS-Reform-
Putzhobel, Einhandhobel. Alle diese
Hobel haben einen Schnittwinkel von
50 Grad, sie sind also Putzhobel und
sollten dementsprechend nur zum
Putzen eingesetzt werden. Die Ldnge
der Hobel bestimmt den Anwen-
dungsbereich. Der Halblanghobel ist
395 mm lang und deshalb praktisch
zum Putzen von ldngeren Flachen
und Verputzen von Schmalfldchen bei
Mébelkorpussen oder Schubkésten.
Der Putzhobel hat eine Ldnge von
225 mm und ist damit sehr universell
einsetzbar: einerseits kann er sich an
leicht konvex gewdlbte Kanten und
Fldchen anpassen, ist aber auch zum
Putzen von ebenen Flichen gut
geeignet. Der 150 mm kurze Ein-
handhobel 148t sich prézise und sehr

nd elasm nurovemgzmg

eng nebene:nander erfolgen, bald wird
die Abrundung deutlich erkennbar werden.

freien Fememstellung ausgestattet.



LF 2 Bauteile manuell herstellen

01 Holz und Holzwerkstoffe
Der Hobel

B Abrichten und
Dickenhobeln mit
dem Handhobel

Soll Schnittholz (s&geraue unbeho-
belte Bretter oder Bohlen aus dem
Saegwerk) abgerichtet (plan, gerade,
eben) werden, wird normalerweise
der Schlichthobel verwendet. Aber
Sie kdnnen dies auch mit dem
Doppelhobel tun (siehe weiter
oben). Vor dem Hobeln miissen die
Bretter besdumt (Besaumen bedeu-
tet Absdgen der Baumkante) sein.
Um flott voran zu kommen wird ein
etwas gréBerer Eisenliberstand ein-
gestellt. Die Flachen solcher Werk-
stiicke sind meistens nicht eben,
weil sich die Bretter geworfen (gebo-
gen) haben. Deshalb ist es das erste
Ziel eine Brettflaiche abzurichten.
Der Hobel wird dazu nicht parallel
zur Brettkante, sondern diagonal
Uber die Flache gefilhrt. Gebogene
oder gewdlbte Flachen lassen sich
durch diese Methode leichter abrich-
ten. Ist die Flache einigermaBen
eben, den Hobel feiner einstellen.
Jetzt geht es darum die Flache wirk-
lich méglichst eben zu bekommen,
sie abzurichten. Dazu brauchen wir
als Hilfsmittel zwei Fluchtleisten.

Das sind zwei gleich dicke und abso-
lut gerade Leisten, die mindestens
so lang sind wie das Werkstiick breit
ist. Die Leisten werden quer (ber
das Werkstlck gelegt, eine Leiste
am Ende des Werkstiickes, die ande-
re am Anfang. Nun schauen Sie mit
einem zugekniffenem Auge Uber die
Oberkanten der Leisten (das nennen
wir fluchten, daher der Begriff
Fluchtleisten). Sie erkennen, ob die
Leistenoberkanten genau uberein-
ander liegen oder ob eine Leiste
schrag zur anderen liegt. Die hinte-
re Leiste ist die Bezugsleiste, die
vordere Leiste wird schrittweise zur
hinteren Leiste verschoben. Dabei
markieren Sie mit einem Bleistift die
Werkstiickflachen, die die vordere
Leiste anheben. Diese Flachen miis-
sen Sie abhaobeln. Mit dieser
Methode ist es moglich Flachen rela-
tiv gerade abzurichten. Nun soll das
Werkstiick auf eine gleichmaBige
Dicke gehobelt werden. Mit einem
StreichmaB (Werkzeug zum AnreiBen
von gleichméaBigen Abstanden) wird
die gewiinschte Dicke an allen
Schmalflachen angerissen. Hobeln
Sie die Brettkanten schrag bis zum
StreichmaBriss an und bearbeiten
Sie die Flache wie oben beschrie-
ben.

Hamburg-Harburg
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Die Pfeile zeigen die diagonalen Hobel-
richtungen beim ,Schlichten”:
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Mittels Fluchtleisten kann gepriift werden,
ob die Brettfliche eben ist. Zum Abrichten
der ersten Flache Werkstiick mit der
hohlen (linken) Brettseite nach unten auf
die Werkbank auflegen, dadurch wackelt
es bei der Bearbeitung nicht.

Die bereits abgerichtete rechte Brettseite
liegt plan auf der Werkbank. Mit Hilfe von
StreichmaBrissen wird die gewlinschte
Werkstickdicke angerissen. Brettkanten
schrdg anhobeln und anschlieBend auf
der Brettflache so viel abnehmen bis der
StreichmaBriss erreicht ist.
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01 Holz und Holzwerkstoffe
Der Hobel

Hobelrichtung
-€
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Hobeln in und gegen die Faserrichtung. Vor dem Ast wird die Fldche glatt, nach dem Ast geht es gegen die Faser und es kommt
zu Ausrissen. Abhilfe schaffen hier die Hobelfiihrung mit ziehendem Schnitt und ein Putzhobel mit minimaler Spanabnahme.

ol

Zum Verputzen von Schmalfldchen eig-
net sich der Halblanghobel relativ gut,
da er durch seine Lange von 395 mm
Unebenheiten gerade putzt und die Uber-
génge von Langs- und Querseiten
biindig hobelt. Aber Vorsicht, direkt an
den Ecken miissen Sie den Hobel mit
einer schnellen 90 Grad Drehung in
Richtung der quer laufenden Seite
drehen. Sie diirfen niemals gegen die
quer verlaufende Faser hobeln, dadurch
wirden die Kanten heftig ausreiBen.

- Py

Biindig putzen von Zinken und Schwal-
ben mit dem PRIMUS-Reform-Putzhobel:
Schieben Sie den in der Hobelsohle ein-
gelassenen Druckklotz relativ nah an die
Schneide und stellen Sie das Eisen ganz
fein ein. Hobeln Sie immer von der Kante
der senkrecht stehenden Seite zu einer
gedachten Mitte der waagrechten Seite.
Sie kénnen sich auch zwei diagonale
Linien auf die Brettflachen zeichnen und
Zielen auf den Kreuzungspunkt. Den
Hobel auch hier im ziehenden Schnitt
fiihren.

Den Einhandhobel muss man nicht zwing
end mit einer Hand fiihren. Besonders
bei Hobelarbeiten, bei denen es auf
sehr feinfiihliges Arbeiten ankommt,
wie beim Verputzen von Korpusecken,
ist dieser Hobel eine echte Freude.
Rechts sehen Sie eine echte Einhand-
fithrung des Einhandhobels. Wenn Sie
diesen Hobel besitzen, werden Sie ihn
sténdig in der Nahe haben, um z. B.
schnell mal eine Kante abzufasen. Sie
miissen die Werkstiicke nicht dauernd
einspannen um beide Hande zur Fiihr-
ung der gréBeren Hobel frei zu haben.

Bearbeitet durch: Erstellt am:

Version: Gepriift QMB:

Freigabe GF: Seite

MTho 01.11.2019

1 BSR | 01.11.2019

cl | o1.11.2019 8von 8




