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Maserbilder Portrat Gerd Fritsche

Auflen Stahl, innen Palisander:
»Infill-Hobel gelten als die vielleicht
hochwertigsten Werkzeuge ihrer Art
iiberhaupt. In Niederstaufen am
Bodensee produziert einer der ganz
wenigen handwerklichen Hobelher-
steller weltweit seine Kleinstserien
hat Gerd

und Einzelstiicke.

Fritsche in seiner Werkstatt besucht.

HolzWerken Juli/August 2011

Die Manufakt
der edlen Ho

Ur

in kréftiger Schlag - Hammer auf

Meiel, Meilel auf Metall — nach

dem anderen hallt durch die voll
ausgestattete Metallwerkstatt von Gerd
Fritsche. Tief beugt sich der hoch gewach-
sene Mann, dessen 71 Jahre man ihm nicht
ansieht, tiber den Schraubstock, iiberpriift
immer wieder den korrekten Fortgang sei-
ner Arbeit. Wenn es an der Zeit ist, wech-
selt er zwischen Flach- und KreuzmeiGel
hin und her, treibt Schwalbenschwinze
aus Stahl so dicht an stdhlerne ,Zinken*,
dass sich eine unlgsbare, doppelte Schwal-
benschwanzverbindung ergibt. Zuvor hat
Fritsche bereits die Schwalben hinterfeilt,
so dass sie das hineingetriebene Material
der Zinken aufnehmen konnen. Schritt

He|

fiir Schritt entsteht ein U-formiger Korpus
aus einer Sohle und zwei Seiten, die spéter
noch mit Bauteilen wie Griff und Knauf aus
Edelholz ,aufgefiillt“ werden. Es entsteht
ein klassischer , Infill“-Hobel von héchster
Prézision und perfekter handwerklicher
Anmutung.

Alle Bauteile — die Stahlsohle, die Seiten,
aber auch Frosch, Klappe, Stellschrauben
und schlielllich die Eisen aller seiner Ho-
bel lasst Gerd Fritsche nach exakten ei-
genen Computer-Vorlagen von Spezial-
betrieben lasern und, wo nétig, hérten.
Den Rest dreht, frast und sdgt der 71-Jah-
rige selbst. Was dann noch bleibt ist
Schweily treibende Handarbeit: das Ver-
nieten der Korpusteile.

www.HolzWerken.net
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Selbst der Routinier benotigt fiir das Feilen
und Verbinden der drei Teile per Meif3el
etwa drei Stunden, den anschliefenden
Grobschliff des Metalls nicht eingerechnet.
Dem Pensiondr scheint diese Arbeit mit
dem schweren Schlosserhammer nichts
auszumachen: Seine Freundlichkeit bleibt
ebenfalls ungebrochen wie seine Offen-
heit, mit der er beim Besuch von HolzWer-
ken immer wieder Details zum Hobelbau
und aus seinem Leben berichtet. Mit dem
Einstieg in den Hobelbau auf hochstem
Niveau hat der 71-Jahrige seinen Beruf
zum Hobby gemacht: Als gelernter Schlos-
ser und Techniker hatte er es bereits nach
zwei Jahren satt, die etwas schlampigen
technischen Zeichnungen seines damali-
gen Chefs zu iiberarbeiten. Er beschloss:
Jetzt wirst du selber Maschinenbau-In-
genieur. Es folgten als Berufsetappe vor
allem 28 Jahre als Planungsingenieur fiir
Gummimischwerke ,in ganz Europa“. In
der Nédhe des Stammsitzes der Firma in
Lindau am Bodensee hat Fritsche mit sei-
ner Frau und drei heute erwachsenen Kin-
dern feste Wurzeln geschlagen.

1998 entdeckte der passionierte Holz-
werker in einer englischsprachigen Zeit-
schrift eine Anleitung zum Selbstbau eines
,Infills“. Die Seiten sollten mit einem Gas-
brenner verl6tet werden. , Ich habe diesen
Hobel angefangen, aber nie fertig gestellt®,
erzdhlt Fritsche heute schmunzelnd: Allzu
unpraktisch war die Herstellung selbst fiir
den Metallprofi. Aber er hatte Blut geleckt

Die Bestandteile eines A13-Putzhobels nach dem Frésen:

rechts Sohle (mit aufgenietetem Frosch) und Seiten, dahin-
ter Griffstiick und Knauf. Links das Eisen mit Spanbrecher.
Die Klappe, der ,,Norris-Adjuster” sowie diverse Nieten und

Bolzen sind nicht im Bild.

Die Schwalbenschwdinze der Seite (hier aus Messing)
werden schrdgq gefeilt, um Platz fiir die Zinken zu schaffen.

www.HolzWerken.net

und kam auf die Spur von Stewart Spiers:
Der Schotte hatte bereits 1851 auf der
Weltausstellung in London einen , Infill“-
Hobel prasentiert, bei dem er die Korpus-
teile mit einer doppelten Schwalben-
schwanzverbindung versah. Diese Bau-
weise hat Vorteile gegeniiber anderen
Hobeln aus Metall, deren U-férmiger Kor-
pus in einem Stiick gegossen wird: ,Im
Guss konnen immer Spannungen sitzen,
die die Sohle mitunter auch noch nach
langen Jahren rund werden lassen®, be-
schreibt Fritsche. Beim dreiteiligen Auf-
bau seiner Hobelkorper aus vergleichs-
weise weichem Baustahl (Kennung ST 52)
oder auch mit Messingseiten sieht Frit-
sche diese Gefahr ausgeschlossen.

Spiers’ Entwicklung war nicht das Ende
des Fortschritts; der legenddre Thomas
Norris setzte dem Infill die Krone auf: Er
perfektionierte die Schwalbenschwanz-
Verbindung und patentierte 1923 seinen
,double threaded adjuster”. Diese lange,
hinten geréndelte Schraube unter dem
Hobeleisen regelt den Vorschub des Eisens
besonders fein iiber zwei ,konkurrieren-
de“ Steigungen (Differentialgewinde).

AuBerdem wird sie durch eine Bewe-
gung nach links oder rechts fiir die Late-
ral-Einstellung des Eisens genutzt. Das
aufwéndig herzustellende Bauteil ist auch
bei den heutigen Norris-Hobeln vom Bo-
densee fixer Bestandteil. ->

Juli/August 2011 HolzWerken

41



42

Perfekte Vorbereitung: Wenn Seite

und Sohle so genau ineinander
gleiten, konnen sie fiir immer
verbunden werden.

Norris-Hobel folgen seit jeher einer géanz-
lich anderen Nummern-Systematik als
die bekanntere Nummerierung der Me-
tallhobel-Typen nach Stanley. ,A1“ steht
bei Norris-Infills fiir eine Raubank, die
Gerd Fritsche gleich in vier Langen an-
bietet; von 13,5 bis 28 Zoll. Mit 71 Zen-
timetern Linge lduft das lingste Modell
schon durch seine kiloschwere Masse wie
auf Schienen durchs Holz — beim Besuch
von HolzWerken wurde ausgiebig getestet!
»A6“, ,A12“ und ,A13“ sind besonders
feine Putzhobel, ,Smoother genannt;
hinter ,A7“ verbirgt sich ein Falzhobel.
,A11“ schliefilich ist ein besonderer, kas-
tenformiger Hobel ohne Griff und Knauf,
den Gerd Fritsche ebenfalls herstellt.
Dieser Bestofhobel ist in erster Linie

zum Bearbeiten von Hirnholzkanten und

D
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Drei Entwickungsstadien: Einzelteile vorn, fertiger Korpus
mit einzelnen Holzteilen in der Mitte, fertiger A13 hinten.

HolzWerken Juli/August 2011

In die Seiten werden noch Pilznieten gegen das Verrutschen des Eisens einge-
bracht. Wie man sieht: Die Hobel entstehen in einer voll ausgeriisteten Metall-
werkstatt.

Gehrungen gedacht, daher sein engli-
scher Name , Mitre“ (Gehrung).

Norris-Hobel: Das grofie
Vorbild wird perfektioniert

Nachdem Gerd Fritsche sich tiber Literatur
mit diesen Besonderheiten der Norris-Ho-
bel vertraut gemacht hatte, lernte er vor 13
Jahren den englischen Spitzen-Hersteller
Karl Holtey kennen. Holtey ist auch heute
noch der vielleicht bekannteste handwerk-
liche Hobelhersteller der Welt (www.hol-
teyplanes.com). Es folgte fiir Fritsche eine
intensive Experimentierphase, bis er 2003
seinen ersten ,A6“ fertigstellte. Seitdem

lauft der handwerkliche Ablaufin Nieders-
taufen am Bodensee nach historischem
Vorbild, aber optimiert durch Fritsche-
Know-How: Wenn die Korpus-Teile mitei-
nander verbunden, grob gefeilt und fein
poliert sind, folgt der Einbau der Holzteile.
Fritsche schnitzt oder frast Griff und Knauf
nicht etwa, sondern fertigt sie mit erstaun-
licher Prazision und einem sehr schmalen
Metallsageblatt auf der Bandsédge. Und das
in beiden Dimensionen der Form. Wie alle
Teile entstehen diese in kleinen Serien, so
dass Fritsche Bausitze ebenso anbieten
kann wie von ihm selbst vollendete Hobel.
Das gilt auch fiir die Klappen und Eisen,
die der Ingenieur nicht ohne Stolz mit sei-
nem Monogramm versieht: ,G.E Planes”
ist hier wie auf den Eisen zu lesen.

Der fertige (aber noch
unpolierte) Putzhobel:
2,6 Kilogramm schwer,
Gesamtldnge 255 Milli-
meter, Schneidenbreite
2 % Zoll (57 Millimeter).

Raubank A1, 71,2 Zentimeter lang, 63,5 mm Eisenbreite, mit
afrikanischem Rosenholz: 6,5 Kilogramm Schwungmasse!

www.HolzWerken.net
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Fotos: Andreas Duhme, Gerd Fritsche

Mit verschiedenen Meif3eln treibt Fritsche
den Sohlenstahl so, dass er die Schwalben
der Seiten umschlief3t: So entsteht eine
unlésbare Verbindung.

Etwa nach zwei Dritteln der Bauzeit also
werden Griff und Knauf im Korpus einge-
leimt und -genietet, so dass sie sich auch
bei hértester Beanspruchung {iiber Jahr-
zehnte nicht von ihrem Platz entfernen.
Zu diesem Zeitpunkt sind sie bereits fein
geschliffen, aber Fritsche rit in seiner Bau-
anleitung fiir die Selbst-Montage seiner
Bausitze, viel Zeit einzuplanen: Allein fiir
das Verputzen von Holz und Metall einen
ganzen Arbeitstag, fiir die vorbereitenden
Arbeiten am Metall und am Holz vorweg
jeweils bis zu sechs Stunden.

Er selbst scheut diesen Zeitaufwand
nicht; rund ein Dutzend Hobel verlassen
seine Werkstatt fertig montiert und ge-
brauchsfertig. ,Fiir mich ist das eine Men-
ge zu tun, aber Arbeit im eigentlichen Sin-
ne ist das nicht. Es hélt mich frisch!

»G.F. Planes”: Schon am Monogramm ldsst sich erahnen,
dass diese Hobel auch im Ausland sehr beliebt sind.

www.HolzWerken.net
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Dennoch freut sich Fritsche iiber den Zu-
spruch, den seine Bausitze finden. Uber
seine Webseite (www.traditional-handpla-
nes.com) verkauft er den Bausatz eines
A13-Putzhobels inklusive der Norris-Ver-
stellung fiir rund 350 Euro. Komplett fertig
schlédgt dieses Modell mit rund 870 Euro
zu Buche. Hobel-Enthusiasten aus aller
Welt schrecken diese Preise fiir ein Stiick
deutscher Prizisionsarbeit keineswegs ab.
Das liegt sicher auch an den Eisen: Mit al-
lein zwolf Prozent Chrom (sowie Kohlen-
stoff, Mangan, Vanadium und Wolfram) ist
der hochlegierter Kaltarbeitsstahl (Sorten-
kennung 1.2379) ausgestattet. Fritsche
schneidet die Rohlinge selber zu und gibt

Die Holzteile schnei-
det Fritsche ebenfalls
selbst: Mit einem un-
geschrdnkten Metall-
sdgeblatt auf der
Bandsdge.

sie dann in eine Hérterei, wo sie auf
1050°C erhitzt, dann mit Stickstoff auf
-180°C abgeschreckt und schlielich noch
einmal bis auf 400 °C angelassen werden.
Dann bringt der Ingenieur die Eisen mit
Hilfe einer selbst entwickelten Schleifhilfe
und Wassersteinen auf perfekte Endschér-
fe. Das Ergebnis sind feinste Spane und
perfekt spiegelnde Holzoberfldchen.

13 Jahre nach seinem Start kann sich
Gerd Fritsche mit seinem Vorbild Karl Hol-
tey sicher messen. (Wobei dieser heute
stark auf CNC-Fertigung setzt) Und das in
einer Liga des High-End-Werkzeugbaus,
in der ohnehin nur ganz wenige Produ-
zenten spielen: ,In der Art wie ich es be-
treibe“, sagt Gerd Fritsche, ,gibt es ganz
wenige Hobelbauer weltweit. Ich wiirde
sagen: weniger als zehn.“

Andreas Duhme

Kurzer ,,Smoother” (Putzhobel) A6,
knapp 20 Zentimeter lang.

Von Fritsche entwickelte Guss-
form (hinten), ein Rohquss
(Mitte) und ein fertiger A27-
,Bullnose“-Hobel: Diese kleine
Form wird aus einem Block
hergestellt.
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