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Schneiden, Sägen und Feilen

SCHNEIDEN UND SÄGEN
Blech- und Hebelblechscheren eig-
nen sich zwar zum Schneiden von 
Silberblech, aber ihr Schnitt ist nicht 
allzu genau und verbiegt die Kanten. 
Draht kann man mit Vor- und Sei-
tenschneidern durchtrennen, doch 
beide verziehen das Drahtende, so-
dass es gefeilt werden muss. Nur 
Präzisions-Seitenschneider, soge-
nannte Bündigschneider, hinterlas-
sen saubere Schnittenden, die wenig 
Nacharbeit erfordern.

Auch mit dem Sägebogen kann man 
Blech, Draht und Scharnierrohr sehr 
sauber und präzise durchtrennen. 
Eine Säge ist sowohl für simple als 
auch für komplexe Arbeiten ein un-
verzichtbares, vielseitiges Werkzeug. 
Als Sägebogen bezeichnet man eine 
Handbügelsäge mit feinem Sägeblatt, 
das unter Spannung steht, sodass es 

sich beim Sägen nicht wellt. Die 
Blätter gibt es in mehreren Zahnun-
gen von grob (4/0) bis sehr fein (8/0). 
Für welches Blatt man sich entschei-
det, hängt von der Stärke des Metalls 
ab. Als Faustregel gilt: drei Zähne 
pro Blechdicke. Generell eignet sich 
Zahnung 4/0 bis 8/0 für Feinarbeiten 
und zum Sägen von dünnerem Blech 
bis 0,6 mm, 3/0 für Blech bis 
1,3 mm, 2/0 für Blech bis zu 1,6 mm 
und 1–4 für dickeres Blech bis zu 
etwa 3 mm. Ein feineres Blatt ist 
beim Schneiden von Biegungen 
leichter zu handhaben.

Sägen eignen sich gut für dekorative 
Effekte wie feine Linien und Durch-
brucharbeiten, bei denen man Berei-
che innerhalb eines Blechs aussägt, 
ohne vom Rand her einzuschneiden. 
Dabei entstehen oft sehr komplexe 
Muster. Nachdem man das Motiv auf 

das Blech übertragen hat, bohrt man 
nahe an den Rändern des Motivs 
kleine Löcher, befestigt das Sägeblatt 
zunächst nur unten im Bogen, fädelt 
das andere Ende durch das Loch und 
spannt es dann erst oben ein. Die 
Säge wird vertikal angesetzt, damit 
der Schnitt exakt innerhalb der Linie 
verläuft und genügend Platz zum an-
schließenden Säubern mit Feilen 
bleibt. Die Binnenformen sollten zu-
erst ausgesägt werden, damit das 
 Metall weiter bequem zu halten ist.

Ein Feilnagel ist bei der Verwendung 
des Sägebogens unverzichtbar, am 
besten mit V-förmiger Aussparung. 
Die Arbeitshand führt den Griff der 
Säge, die andere drückt das Blech 
gegen den Feilnagel. Kleinere Werk-
stücke hält und schneidet man auf die 
Spitze des V zu.
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FEILEN
Durch Feilen formt, versäubert und 
entgratet man Blech, beseitigt Feh-
ler, vergrößert Öffnungen und falzt 
Rillen. Feilen bestehen aus Stahl und 
haben Zähne, die beim Feilen in das 
Metall schneiden. Angeboten werden 
verschiedene „Hiebe“ (Zahnungen) 
von 00 (sehr grob) bis 4 (fein).

Man unterscheidet verschiedene 
Arten von Feilen:

• Handfeilen sind die größten Fei-
len und in verschiedenen Formen 

-
lich. Eine Flachfeile mit Hieb 2 
und eine Halbrundfeile mit 
Hieb 2 sollten immer zur Hand 
sein, ebenso eine Flachfeile mit 
gröberem Hieb, wenn es einmal 
größere Metallmengen rasch ab-
zutragen gilt. Angenehm in der 
Hand liegen hölzerne Hefte, die 
man separat kauft. Die Feilenan-
gel wird mit dem Gasbrenner auf 
Rotglut erhitzt, in den Holzgriff 
gedrückt und auf einer harten 
Unterlage fest eingeklopft.

• Nadelfeilen sind erheblich 
schmaler und kleiner als Hand-
feilen und damit ideal zum Säu-
bern schwer zugänglicher Stel-
len, etwa in Durchbrucharbeiten. 
Man bekommt sie in verschiede-
nen Formen und Hieben. Eine 
gute Investition ist ein ganzer 

Satz mit zwölf verschiedenen 
Formen mit Hieb 2.

• Riffelfeilen sind ähnlich klein wie 
Nadelfeilen, jedoch mit geform-
ten und gebogenen Spitzen für 
komplexe Muster, schwierige 
Formen und schwer zugängliche 
Stellen.

• Echappementfeilen sind noch 
kleiner und feiner als Nadelfeilen 
und die perfekte Wahl für Fein-
arbeiten und zum Steinfassen.

Es ist wichtig, stets die richtige Feile 
für eine konkrete Aufgabe zu ver-
wenden, zum Beispiel eine Rundfeile 
für ein Loch, eine Halbrundfeile für 
die Innenseite eines Rings und eine 
Flachfeile für die Außenseite einer 
Ringschiene. Eine grobe Feile 
braucht man, um viel Metall abzutra-
gen, eine feinere dann, um die Spu-
ren der groben Feile wieder zu besei-
tigen. Feilspuren müssen immer mit 
Schleifpapier beseitigt werden.

Feilen Sie niemals, ohne das Werk-
stück abzustützen, denn das Ergebnis 
wäre die Mühe nicht wert. Bei lan-

Stück am besten in einen Schraub-
stock ein, in anderen Fällen reicht es, 
wenn man es beim Feilen mit der 
Hand auf den Feilnagel drückt.

Der Feilenhieb schneidet beim Vor-
wärtsschieben der Feile durch den 

von oben darauf ausübt. Nach dem 
langen Vorwärtshub hebt man die 
Feile vom Metall ab, bevor man sie 
zurückzieht. Muss die Feile beim 
Rückwärtshub in Kontakt mit dem 
Metall bleiben, sollte der Druck ver-
ringert werden. Achten Sie auf den 
Winkel, in dem die Feile auf dem 
Metall aufsetzt. Schauen Sie sich den 
gefeilten Bereich genau an, vor 
allem, wenn Sie eine schnurgerade 
Kante zum Löten einer Fuge benöti-
gen. Erscheint Ihnen der gefeilte 
 Bereich nicht glatt genug, ist Ihre 
Feiltechnik vielleicht verbesserungs-
würdig. Beim Feilen von Biegungen 
sollte die Feile der Form folgen, 

wird. Auch ein Sägeblatt kann man 
zum Feilen und Ausarbeiten einset-
zen, indem man das Blatt mit strei-
chenden Bewegungen an der Metall-
kante entlangführt, etwa um spitze 
Winkel innerhalb von Durchbruch-
arbeiten zu glätten.

Techniken und Porträts: GRUNDTECHNIKEN
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DAS BRAUCHEN SIE

• Blech und Runddraht aus 
 Sterlingsilber

• Halbrund-, Parallel- und Flach-
zange

• Ring- und Armreifriegel
• Rohhauthammer
• Schraubstock
• Sägebogen und -blätter
• Flachfeile, Hieb 2
• Halbrundfeile, Hieb 2
• Pinzette
• Gasbrenner
• Lötstein
• Beize
• Schleifpapier

VORGEHENSWEISE: RING AUS EINEM BLECHSTREIFEN

1. Einen Streifen Sterlingsilberblech ausglühen, abschrecken und beizen. Die 
Enden gerade feilen. Ein Ende mit der Halbrundzange fassen und den Strei-
fen behutsam zum Ring biegen. Den Streifen umdrehen und das andere 
Ende ebenso biegen.

2. Einen Ringriegel in den Schraubstock einspannen. Den gebogenen Silber-
streifen aufschieben und mit einem Rohhauthammer auf dem Riegel klopfen, 
aber nur bis zur Hälfte. Da der Riegel sich verjüngt, dreht man den Ring um 
und hämmert ihn weiter rund.

3. Den Ring behutsam mit dem Hammer auf einem Hartholzblock schlagen, 
um die Schiene zu schließen.

4. Mit einer Halbrundzange eine enge Stoßfuge herstellen: Ein Ende des Strei-
fens über das andere legen und vorsichtig zurückziehen, sodass beide Enden 
dicht aneinanderstoßen und von der natürlichen Spannkraft des Metalls zu-
sammengedrückt werden.

-
seite wegfeilen, dann den Ring wieder auf den Riegel schieben. Mit einer 
Hand festhalten und mit dem Hammer rund klopfen, dabei den Riegel lang-
sam drehen. Den Ring abziehen und umdrehen, damit er an beiden Kanten 
gleich weit ist und nicht die Verjüngung des Riegels annimmt. Weiter von 
beiden Seiten klopfen, bis der Ring ausgeformt und perfekt rund ist. Die 
Außenseite der Fuge feilen und mit Schleifpapier glätten.

VORGEHENSWEISE: RING AUS DRAHT

6. Vom Runddraht ein etwas längeres Stück abschneiden als benötigt, ausglü-
hen, abschrecken und beizen. Einen Ringriegel in den Schraubstock einspan-
nen, den Drahtring daraufschieben, sodass ein Ende etwas übersteht. Den 
Draht dem Rohhauthammer auf dem Riegel klopfen, aber nur bis zur Hälfte. 
Umdrehen und von der anderen Seite her ebenso hämmern.

7. Den Draht so lange auf dem Riegel klopfen, bis er ringsum geformt ist und 
die Enden nebeneinanderliegen.

8. Beide Drahtenden mit dem Sägebogen durchtrennen und wie in Schritt 4 
beschrieben aneinanderfügen. In diesem Fall entfällt das Feilen. Die Fuge 

Tutorial: Grundlagen des Formens
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PRAKTISCHE TIPPS

Das Silber vor dem Formen 
und nochmals nach dem Kalt-
härten und vor jedem weiteren 
Bearbeitungsschritt ausglühen.

Ringrohlinge macht man 
immer eine halbe bis eine 
Nummer kleiner als nötig, 
damit sie noch rund geformt 
werden können.

Ringe und Armreife dreht man 
immer wieder um, um der Ver-
jüngung des Riegels entgegen-
zuwirken und sicherzustellen, 
dass beide Kanten dieselbe 
Weite aufweisen.

Bei einem Ring aus Silberblech 
kann man die Enden des Strei-
fens übereinanderlegen und 
beide mit dem Sägebogen 
durchtrennen, um eine saubere 
Stoßfuge zu erhalten. Man ver-
braucht dabei zwar etwas mehr 
Metall, erspart sich dafür aber 
das Feilen.

Verwendet man auf dem Riegel 
anstelle des Rohhauthammers 

Bahn, dehnt man das Metall, 
etwa wenn der Ring eine be-
stimmte Größe haben soll. 
Aber Vorsicht, der Stahlham-
mer verdünnt das Silber und 
dellt es ein.

Techniken und Porträts: GRUNDTECHNIKEN

1. 2.

3. 4.

7. 8.
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Drahtgeflecht und Ketten

DRAHT
Draht ist ein vielseitiger Werkstoff 
und in einer großen Auswahl an Stär-
ken und Formen erhältlich. Man 
kann ihn für sich allein oder kombi-
niert mit anderen Silberformen oder 
auch mit Steinen und Perlen ver-
arbeiten. Draht lässt sich leicht kor-
dieren, wickeln, aufrollen und binden 
und ist deshalb die perfekte Wahl für 
Kaltverbindungen und dekorative 
Details. Soll der Draht als Niet ver-
wendet werden, lässt sich das Ende 
zur Kugel schmelzen.

Draht wird aus Sterling-, Fein- und 
Argentium®-Silber in verschiedenen 

rundem, quadratischem, rechtecki-
gem, dreieckigem, ovalem und halb-

ist Runddraht in Stärken von 0,2 mm 
bis 6 mm. Alles, was stärker als 6 mm 
ist, bezeichnet man üblicherweise als 
Stab. Draht aus Sterlingsilber kauft 
man in der Regel bereits ausgeglüht 

(also weich), doch handhabt dies 
jeder Anbieter anders. Runddraht aus 
Sterlingsilber ist als hart, halbhart 
und weich erhältlich. Runddraht mit 
Lotkern wird in einigen wenigen 
Stärken angeboten und eignet sich 
bestens für die Herstellung von Ket-
ten und Biegeringen, denn man 
braucht dazu lediglich Flussmittel 
und kommt beim Löten schneller 
voran.

Da Draht duktil (verformbar) ist, las-

mit einem Zieheisen verändern. Als 
Zieheisen bezeichnet man eine Scha-
blone mit Öffnungen mit abgestuf-
ten, unterschiedlich geformten 
Durchmessern, durch die man das 

Draht dünner ziehen kann. Zum 
Kalthärten zieht man den Draht 
mehrmals durch dasselbe Loch. Ein 
Zieheisen ist ein nützliches Werk-
zeug, weil man damit einen vorhan-
denen Draht im Handumdrehen in 

eine andere Stärke und/oder Form 
umarbeiten kann. Manche Walzma-
schinen weisen Rillen für Halbrund- 
und Vierkantdraht auf, die man ähn-
lich wie ein Zieheisen einsetzen 
kann.

Draht kauft man in der Regel als 
Spulen oder Rollen, also rund gebo-
gen, sodass er vor der Verwendung 
oft noch begradigt werden muss. 
Dazu spannt man ein Ende in einem 
Schraubstock ein, greift das andere 
mit einer Zange und zieht den Draht 
ein paarmal mit kräftigem Ruck. Vor 
allem Feinsilberdraht muss während 
oder nach der Verarbeitung oft kalt-
gehärtet werden. Dazu schlägt man 
den Draht auf einem Bretteisen mit 
einem Schlichthammer oder mit 
einem Polierstahl. Ist das nicht mög-
lich, kann man das fertige Stück auch 
in der Poliertrommel härten.
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KETTEN
Eine Kette besteht aus miteinander 
verbundenen oder ineinandergreifen-
den Einzelgliedern, die in der Regel 
beweglich zusammengefügt werden. 
Traditionell fertigt man Kettenglie-
der aus Drahtringen (Ösen) an, aber 
genauso gut lassen sich Ketten aus 
anderen Einzelelementen zusam-
menstellen, die identisch oder ver-
schieden sein können. Ketten sollten 

Ketten für Anhänger werden meist 
schlicht gestaltet, damit sie das 
Schmuckstück zur Geltung bringen, 
anstatt selbst zum Hingucker zu wer-
den. Sie müssen stabil genug für den 
Anhänger und so robust sein, dass sie 
beim Tragen nicht abnutzen, verbie-
gen oder gar reißen.

Für die Anfertigung von Ketten 
braucht man Riegel, Formstäbe, 
Zangen, einen Sägebogen, Hämmer, 
ein Bretteisen und eine Lötausrüs-
tung. Als Riegel lassen sich einfach 
Bohreinsätze, Stricknadeln und 
Stahldraht zweckentfremden. Ketten 
kann man aus den unterschiedlichs-

besten eignet sich Runddraht, vor 
allem in 1 mm Stärke. Bei der Her-
stellung der Kettenglieder kommen 
verschiedene Techniken zum Ein-
satz. Man kann etwa die Größe der 

-
ieren, den Draht kordieren, mit dem 
Hammer texturieren oder Biegeringe 

Damit eine Kette korrekt sitzt, soll-
ten die Glieder, die später im Na-
cken liegen, ebenso wie in der unte-
ren Rundung möglichst nicht lang 
gezogen sein.

Das Anschmelzen ist eine schnellere 

Löten von Kettengliedern. Argenti-
um®-Silber eignet sich hierfür beson-
ders gut; nehmen Sie sich für diese 

Technik etwas Zeit, bis Sie sie sicher 
-

genannten Kettenpanzer – kann man 
auch ganz ohne Löten oder An-
schmelzen zusammenfügen, sollte 
dafür allerdings stärkeren Draht 
 verwenden.

Ketten dürfen nie mit einem Polier-
motor ausgearbeitet werden. Statt-
dessen eignen sich dafür Polierfäden, 
eine Messingbürste mit Seife oder 
eine Poliertrommel.

Techniken und Porträts: GRUNDTECHNIKEN
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DAS BRAUCHEN SIE

• Silberdraht, rund und vierkantig 
oder kordiert, in verschiedenen 
Stärken

• Zieheisen
• Schraubstock
• Schraubhaken
• Ziehzange
• Wachs
• Hand und Nadelfeilen
• Riegel
• Sägebogen und -blätter
• Rund-, Flach-, Parallel- und 

Flachzange
• Lötausrüstung
• Ausrüstung zum Ausglühen 

und Beizen
• Schlichthammer
• Bretteisen
• Walzmaschine (optional)
• Spannvorrichtung oder Holz-

brett und Stifte ohne Kopf
• Poliertrommel (optional)
• Scotch-Brite®-Schleifvlies

VORGEHENSWEISE: DRAHT DÜNNER ZIEHEN

1. Manche Drähte müssen zunächst begradigt werden, bevor man sie weiter-
verarbeiten kann. Dazu spannt man ein Ende in den Schraubstock ein, greift 
das andere mit einer gezahnten Zange und zieht den Draht mit einem kur-
zen, kräftigen Ruck.

2. Ein Stück Sterlingsilberdraht ausglühen, abschrecken und beizen. Ein Ende 
mit der Feile verjüngen, sodass es beim Einschieben in das Loch ausreichend 
weit aus dem Zieheisen herausragt, damit man es mit der Ziehzange greifen 
kann. Etwas Wachs hilft dabei, den Draht geschmeidig durch das Loch zu 
ziehen.

3. Das Zieheisen in den Schraubstock spannen und den Draht mit dem ver-
jüngten Ende voran von hinten durch eines der Löcher schieben. Es sollte so 
klein sein, dass der Draht nicht einfach hindurchrutscht. Mit der Ziehzange 
das Ende greifen und den Draht mit Kraft durch das Loch ziehen. Jeweils 
das nächstkleinere Loch wählen und den Draht bis zur gewünschten Stärke 
weiter durchziehen, dabei jeweils nach zwei oder drei Löchern ausglühen.

Tutorial: Draht

3. 4.
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PRAKTISCHE TIPPS

Achten Sie beim Drahtziehen 
von Hand darauf, dass die 
Ziehzange das Drahtende fest 
packt und Sie genug Platz 
haben, um den Draht gefahrlos 
durch das Loch zu ziehen.

Geben Sie gut acht, dass Zan-
gen und Formstäbe den Silber-
draht nicht einkerben. Schüt-
zen Sie ihn bei Bedarf mit 
Leder oder Abdeckband.

Je kleiner die Lotpaille, desto 
weniger Mühe hat man hinter-
her mit dem Säubern. Probie-
ren Sie einmal aus, Ösen anzu-
schmelzen statt zu löten.

Zum Kalthärten eines geraden 
Runddrahts hämmert man ihn 
mit dem Schonhammer auf 
einem Bretteisen. Damit das 

geht, rollt man den Draht beim 
Hämmern hin und her.

Man kann ein kurzes Stück 
Runddraht auch dadurch kalt-
härten und/oder begradigen, 
dass man es zwischen zwei 
Bretteisen hin- und herrollt.

VORGEHENSWEISE: BIEGERINGE (ÖSEN) HERSTELLEN

4. Ein Stück Runddraht aus Silber ausglühen, beizen und einmal um einen 
Stahlriegel legen. Den Riegel so in den Schraubstock spannen, dass der Sil-
berdraht zwischen dessen Backen und dem Riegel eingeklemmt ist. Den rest-
lichen Draht fest um den Riegel wickeln.

Ringe zerschneiden. Auf den Feilnagel gestützt mit dem leicht schräg ange-
setzten Sägeblatt die Spirale an einer Seite durchschneiden, sodass die Ösen 
einzeln herunterfallen.

6. Die Biegeringe mit zwei Flachzangen schließen und die Fuge mit Scotch-
Brite® säubern. Alle Ringe zusammen auf ein Stück Lötkohle legen, mit 
Flussmittel einpinseln und mit je einer kleinen Paille Silber-Hartlot verlöten. 
Nach dem Beizen, Abspülen und Trocknen mit einer Nadelfeile und dann 
Schleifpapier überschüssiges Lot entfernen.

Techniken und Porträts: GRUNDTECHNIKEN

6.5.
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Texturieren

Vor dem Texturieren ist sorgfältige 
Planung gefragt. In welchem Sta-
dium der Anfertigung man texturiert, 
hängt von der Methode ab. Mit der 
Walze lassen sich beispielsweise nur 

weiteren Formungsschritte erst da-
nach erfolgen können. Ringe werden 
durch Hämmern um ein bis zwei 
Größen gedehnt, was bei der Ring-
weite zu berücksichtigen ist. Bereits 
texturierte Werkstücke sollten be-
hutsam weiterbearbeitet werden, 

-
nen Schaden nimmt. Am besten ver-
wendet man dazu hölzerne Form-
stäbe und schützt die Texturen mit 

Abdeckband. Beim Texturieren wird 
das Silber kaltgehärtet und muss des-
halb vor jeder weiteren Umformung 
ausgeglüht werden.

texturierten Werkstücks will sorgfäl-
tig überlegt sein. Mit unterschiedli-
chen Methoden lässt sich das Muster 
stärker herausarbeiten, etwa wenn 
man das Stück zunächst poliert und 

Schleifpapier mattiert. Da man mit 
dem Papier nicht in die Vertiefungen 
gelangt, bleiben sie glänzend und bil-
den einen hübschen Kontrast zur sa-

Färben lässt sich ein Strukturmuster 
-

kung unterstreichen. In den Vertie-
fungen, die beim Texturieren entste-
hen, ist die Farbe kräftiger und 
schützt das Metall an diesen Stellen 
zudem vor Abnutzung.
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Techniken und Porträts: OBERFLÄCHENGESTALTUNG
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TEXTURIEREN MIT DEM 
HAMMER

Blech, aber auch plastische Werkstü-
cke texturieren, und zwar kontrolliert 
nur an bestimmten Stellen oder aber 
als Alloverdessin. Man kann selektiv 
subtile Zufallsmuster gestalten oder 
die ganze Fläche intensiv hämmern, 
um einen Effekt zu erzeugen, der bei 
dem Werkstück zum zentralen Ge-
staltungselement wird.

Jeder Hammer hinterlässt einen Ab-
druck, dessen Kontur und Tiefe von 
der Form der Hammerbahn und vom 
Kraftaufwand beim Schlagen abhän-

-
zialhämmer für bestimmte Texturen, 
aber man kann auch einfach mit dem 
experimentieren, was gerade zur 
Hand ist, oder alte Hämmer mit Fei-
len und/oder Fräsern individuell um-
gestalten.

Blech hämmert man immer auf einer 
harten Unterlage wie einem Brett-
eisen oder Amboss, plastische Werk-
stücke auf einem passenden stähler-
nen Riegel, Einsteckamboss oder 
Schweifstock. Das Silber muss dabei 
ohne Zwischenraum direkt auf der 

Hammer sollte immer so auftreffen, 
dass die ganze Bahn in Kontakt mit 
dem Metall kommt. Schlägt man nur 
mit der Hammerkante, kommt die 
gewünschte Textur nicht zustande. 
Legt man ein strukturiertes Material 
wie Stoff oder Draht auf Silberblech 

Hammerbahn oder legt man das 
-

Textur ähnlich wie mit einer Walz-
maschine in das Silber ein. Bevor 
man sich an das eigentliche Stück 
macht, ist es sinnvoll, mit einem Sil-
berrest zu experimentieren, um die 
Schlagtechnik zu perfektionieren und 

welche Textur erzeugt.

M
it 

de
r 

Fi
nn

e 
ei

ne
s 

P
in

nh
am

m
er

s 
er

ze
ug

te
 T

ex
tu

r,
 

je
w

ei
ls

 in
 e

nt
ge

ge
ng

es
et

zt
er

 R
ic

ht
un

g
M

it 
ei

ne
m

 m
aß

ge
fe

rt
ig

te
n 

H
am

m
er

 
er

ze
ug

te
 T

ex
tu

r
M

it 
de

m
 K

ug
el

en
de

 e
in

es
 P

ol
ie

rh
am

m
er

s 
er

ze
ug

te
 

T
ex

tu
r.

 D
er

 o
be

re
 T

ei
l w

ur
de

 d
ic

ht
 g

eh
äm

m
er

t, 
de

r 
un

te
re

 e
tw

as
 lo

ck
er

er
.

A
uf

 B
et

on
 g

eh
äm

m
er

te
s 

Si
lb

er



168

Cynthia Eid

Woher beziehen Sie Ideen und 
Inspirationen?

Die Formen meiner Objekte stam-
men ursprünglich aus meinen Gärten 
und von meinen Wanderungen 
durch die Wälder und am Wasser 
entlang. Steine, Muscheln und 
Schnecken von diesen Spaziergängen 
füllen die Fensterbänke in meinem 
Atelier.

Die Verweise auf die Natur halte ich 
bewusst ambivalent, um den Betrach-
ter zur interaktiven Reaktion und 
Kontemplation anzuregen. Mir geht 
es nicht darum, die Natur so zu re-
produzieren, wie sie ist, sondern 

geschaffen haben Die Paralle-
len zur Natur beruhen nicht auf be-
wusstem Studium oder Design, son-
dern auf meinem unterbewussten 

Beobachtungen, die ich beim For-
men des Metalls mache. Experi-
mente, Spiel und Zufall spielen bei 
meiner Arbeit eine große Rolle.

Mir gefällt, dass Metall so hart wirkt 
und sich doch formen lässt wie Ton. 

-

Metallform verwandelt. Deshalb ver-
suche ich, auch komplexe Formen 
immer nur aus einem einzigen Stück 
Metall zu gestalten.

Warum arbeiten Sie so gern mit 
Metallkombinationen?

Indem ich verschiedene Metalle zu-
sammen verwende, kann ich meinen 
Schmuckstücken ohne Edelsteine 
Farbe verleihen. Wenn man Edel-
steine verwendet, werden sie oft zum 
Hingucker und überstrahlen die  
Metallarbeit.
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Techniken und Porträts: PORTRÄTS

Meine erste Begegnung mit Fossilien 
hatte ich als Kind, als ich mit mei-
nem Vater, der als passionierter 
Schatzsucher Edelsteine und Minera-
lien sammelte, im Frankenjura in 
Äckern grub. Auf einer Reise durch 
das australische Outback packte mich 
die alte Leidenschaft erneut. Inspi-
riert von den Farben und Strukturen 
lernte ich, diese Steine zu schleifen, 
und das tue ich auch heute noch. Die 
Arbeit damit ist für mich wie eine 
Entdeckungsreise. Auf der Suche 
nach Formationen, verborgenen 
Schätzen und Mustern, die an Land-
schaften erinnern, schleife ich die 
Steine an und untersuche sie.

Bestimmt der Stein das Design 
des Schmuckstücks oder fertigen 
Sie erst einen Entwurf an und 
 suchen dann nach dem passenden 
Stein?

Auswahl und Gestaltung gehen von 
Anfang an Hand in Hand. Ich erfor-
sche die Formenvielfalt von Farbstei-
nen und schleife sie auf ganz neue 

Weise. Ich habe traditionelle Edel-
steinschliffe gelernt und erkunde 
davon ausgehend die vielfältigen 
Formen, Farben und Möglichkeiten, 
die transparente und halbtranspa-
rente Steine bieten. Traditionell ver-
stärkt man durch die Anordnung und 
Winkel der Facetten die Licht- und 

Farbsteine funkeln lassen. Mich inte-
ressieren vor allem die Einschlüsse – 
die natürlichen Fehler, die normaler-
weise beim Schleifen gerade nicht 
zum Tragen kommen. Ich integriere 
sie in das Design und versuche, die 
Facetten so zu reduzieren und zu 
verändern, dass die Steine ihr Innen-
leben preisgeben.

Ich kombiniere gern Materialien. 
Haptische Strukturen stehen inneren 
Linien und Formationen gegenüber, 
Farben harmonieren miteinander. 
Visuelle Einzigartigkeit wertet ge-
wöhnliche Materialien auf, die ja 
sonst oft übersehen oder links liegen 
gelassen werden. Durch das An-
schleifen der Steine entdecke ich 
Strukturen, Muster und Farben, in 
den Schichten verborgene Spuren 

ihrer geologischen Vergangenheit. 
Der Stein ist immer der Ausgangs-
punkt für jedes Schmuckstück, das 
ich anfertige.

Wie gehen Sie bei der Anferti-
gung eines Schmuckstücks vor?

Ich arbeite gern mit Form, Farbe 
und Einschlüssen des jeweiligen 
Steins und schleife ihn zu Silhouet-
ten, die über die altbekannten run-
den, ovalen und eckigen Schlifffor-
men hinausgehen. Ich gehe gern von 
außen nach innen vor und achte 
dabei auf die Eigenschaften und Far-
ben, die das Rohmaterial mitbringt. 
Beim Schleifen enthüllt man in 
einem Stein unvorhersehbare Dinge. 
Man muss sich auf das Unerwartete 
einlassen.

Regine Schwarzer
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Feingehaltsstempel

Standards und Vorschriften für Pun-
zen sind von Land zu Land sehr 
unterschiedlich. Im Vereinigten Kö-
nigreich etwa ist es laut Hallmarking 
Act von 1923 strafbar, Gegenstände 
als „Silber“ auszuloben, wenn sie 
nicht von einem britischen Assay Of-

Hiervon ausgenommen sind Silber-
waren von weniger als 7,78 Gramm. 
In der Republik Irland gilt diese Ge-
wichtseinschränkung jedoch nicht: 
Dort müssen alle im Handel erhältli-
chen Silberwaren gestempelt sein.

1973 unterzeichneten mehrere EU-
Länder die Wiener Konvention. Sie 
regelt den Feingehalt und die Pun-
zierung von Edelmetallen zur Ver-
einheitlichung der Rechtsvorschrif-
ten für die Kontrolle dieser Metalle 
und zur Förderung des internationa-

len Handels. Als Ergebnis dürfen 
sich geprüfte Waren mit der „Ge-
meinsamen Punze“ (Common Cont-
rol Mark, CCM) schmücken. Einige 
EU-Länder verwenden zudem 
eigene Systeme, wenn auch mit 
unterschiedlichen Standards und Be-
stimmungen.

Meist umfasst die Punzierung meh-
rere Zeichen, die eine Geschichte er-
zählen. Im Vereinigten Königreich 
sind es vier. Den Anfang macht das 
Logo des Herstellers („Sponsor“), 
gefolgt von der „Standard Mark“, die 
den Silbergehalt des Artikels in Pro-
mille angibt, dem Logo des Assay 

für das Jahr der Punzierung. Die Zei-
chen werden entweder traditionell 
von Hand mit Punzen angebracht 
oder eingelasert.

Beim Punzieren von Silberwaren 
sind die jeweils geltenden gesetzli-
chen Regeln zu beachten:
Deutschland: Gesetz über den Fein-
gehalt der Gold- und Silberwaren
https://www.gesetze-im-internet.de/
feingehg/BJNR001200884.html
Österreich: Punzierungsgesetz
https://www.ris.bka.gv.at/Geltende-
Fassung.wxe?Abfrage=Bundesnor-
men&Gesetzesnummer=20001211
Schweiz: Edelmetallkontrollgesetz
https://www.fedlex.admin.ch/eli/

Sponsor: 
Name des 
Antragstellenden

Metal Fineness: Zusammen-
setzung und Feingehalt

Assay Office: 
Sitz der 
Prüfbehörde

Datum der 
Stempelung 
(Buchstabe 
als Jahres-
symbol)

Gedenkmarke für 
Waren, die 2022 
anlässlich des 
Platin-Jubiläums von 
Elisabeth II. angefer-
tigt wurden

Feingehalt in Promille

999 Feinsilber

FEINGEHALTSSTEMPEL IM VEREINIGTEN KÖNIGREICH

Punzen mit freundlicher Genehmigung des London 
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Werkstoffe, Ausstattung und Anhang: REGISTER

3-in-One Oil® 183
Abdeckband 86, 91
Abdecklack 103, 183
Abreicherungsversilberung 

zum Entfernen von Blau-
 

zum Färben 113 
zum Retikulieren 108, 
109

Abziehstein 181
Achat-Polierstein 181
Alaunbeize 7, 184
Aluminium-Gießringe 182
Andrücker 182
Anhängerschlaufen 63, 69
Ankörner 179
Anschlagwinkel 179
Ansenken 

Löcher 20–21 
Niete 47

Appliqué 120, 122–123

Argentium® 
Ausglühen 7 
Eigenschaften 187 
Lot für 11

Arkansas-Schleifstein 181
Armbandmaß 179
Armreifriegel 180 

Formverfahren 28
Art Clay® 148
Asphaltlack 103, 184
Ätzen 102–3, 104–106 

Fotoätzen 103, 106–107

133
Aufschmelzlöten 11
Auftiefen 30, 34
Auftiefen in der Rillenanke 

Aufziehen 32, 42–3
Ausglühen 6–9
Aushauerwerkzeug 179
Azeton 184
Bandlöten 

Verfahren 11, 12–13
Beizgerät 178
Beize 7–9
Bernstein 138

Bicolormetall 121
Bimetall 121
Bimssteinpulver 117, 182
Bindedraht 180

117
Blechschere 16, 179
Bohrer/Bohreinsätze 178 

Metallstärke 187
Bombieren siehe Auftiefen
Boraxkegel 180
Boraxschale 180
Brennofen 181
Brennspiritus 117, 183
Bretteisen 180
Brillantschliff 141
Britanniasilber 

Ausglühen 7 
Eigenschaften 187

Broschennadeln 63 
einfache Ausführung 66–
67 
Haken für ein oder zwei 
Nadeln 67

Buchstabenpunzen 87, 179
Cabochons 140
Chemikalien 184 

Cubic Zirkonia 138
Delfter Gießsand 182
Draht siehe auch Drahtge-

 
ausglühen 8 

 
 

 
dekorative Drahtarbeiten 

 
 

 
 

Drahtwickeldorn 180
Drahtwickeln 46, 48–49, 

siehe auch Filigranarbei-
ten

Drehbarer Löttisch 181
Dreikant-Hohlschaber 182
Dritte Hand 180

Duraglit® 183
Durchbrucharbeiten 16
Echappementfeile 17, 179
Edelmetall-Ton (PMC) 

148–149 
Brennen im Brennofen 

 
Brennen mit Gasbrenner 

 
 

Werkzeuge für 181
Edelsteine 138–140, siehe 

auch Steinfassen 
Arten 138 
bewerten 139–140 
Mohshärte 139, 140 
Schliffformen 140–141

Eingeriebene Fassungen 
141

Einlegearbeiten 120–121 
Appliqué 120, 122–123 
Intarsien 121, 128–129 
Laminierung 121, 130–
131 
Loteinlagen 121, 126–
127 

Einsteckambosse (Fäuste) 
180

Eisen(III)-nitrat 102–103, 
183

Entfettungsmittel 183
Erhitzen/Löten: Ausrüs-

tung 180–181
Eutektische Legierungen 

siehe Schmelzschweißen
Facettierte Edelsteine 140, 

141
Fasskloben 182
Faltformen 31, 38–39
Falzen und Falten 31, 36–

37
Färben und Oxidieren 

112–113 
Feuerpatina 113 
Verkupferung 113, 114

Fasserkitt 182
Fasserstahl siehe An-

drücker
Fäuste 180
Fatakdi-Pulver 7, 184

Federn 86, 91
Feilen 17, 18–19 

Werkzeuge zum 17, 179
Feilenheft 179
Feingehaltsstempel 188
Feinsilber 

Ausglühen 7 
Eigenschaften 187

Feuerpatina 113
Feuerzeugbenzin 183

 

Filzkegel 183
Flache Handfeile 179
Flachspitzzange (Ketten-

zange) 180
Flachstichel 181
Flachzangen 180
Fluoron 180
Flussmittelpinsel 180
Formen  

mit dem Armreifriegel 28 
mit Flachzangen 29 
mit Halbrundzangen 29 
mit Rundzangen 29 

 
Ringe aus Blech und 
Draht 26–27 
Werkzeuge zum 24

Formenspindel 180
Formgebung 29
Formgebungsverfahren  

Auftiefen (Bombieren) 
30, 34 
Auftiefen in der Rillenan-

 
Aufziehen 32, 42–43 
Falzen und Falten 36–37 
Faltformen 31, 38–39 
Formpressen 32–33, 44–

 
 

Schmieden 32, 40–41

Formverfahren 29
Fotoätzen 103, 106–107
Fräser 178

Register
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Furnituren und Mechani-
ken 
Anhängerschlaufen 63, 
69 
Broschennadeln 63, 66–
67 
Manschettenknopfme-

 
Ohrstecker und -ringe 

 
Scharniere 63, 76–77 

Gasbrenner 181

Gebuckelter Holzhammer 
180

Geprägtes Messingblech 
181

Gießen 
Sand 78, 79, 82–83, 182 
Sepiaschale 78, 79, 80–
81, 182 
Wachsausschmelzverfah-
ren 79 
Werkzeuge 182

Gießsand 182
Glanol® 183
Glasbürste 183
Gold 

Anschmelzen von Gold-
staub/-stücken auf Silber-

 
Eigenschaften 187 
Goldfolie 181 
Vergoldung 121

Goldschmiedesäge 16, 179
Granulieren 160 

Anschmelzen 160–161, 
 

Granalien herstellen 
162–163 
Löten 161, 166–167

Gravieren 98–9, 100–101 
Werkzeuge 181–182

Gravierkluppe 181
Gravierstichel 98, 99, 181
Greifzange 182
Gummipolierer 182
Halbrundfeile (Ringfeile) 

179
Halbrundzangen 180

Hämmer 179–180
Handbohrmaschine 178
Handbürste 183
Handfeilen 17, 179
Handgriffe für Graviersti-

chel 181
-

xibler Welle) 178 
Löcher bohren 20–21

Hebelblechschere 16
Hitzebeständige Steine/

Bleche 181
Hitzeschutzgel 181
Hohlformen löten 14
HSS-Spiralbohrer 178
Hydraulikpresse 178
Intarsien 121, 128–129
Jett 138
Jodsalz/Kochsalz 184
Kaliumaluminiumsulfat 

184
Kaltverbindungen 

Drahtwickeln 46, 48–49 
 

Stauchmatrize mit Stem-
pel 182 
Tutorial 146–147 
Zargenfassungen 141

Kanalfassungen 141
Karat 140
Korund-Schleifkopf 178
Kastenfassung 141 

Tutorial 142–143

 

 
aus Doppelschlaufen 61 

 
mit Kugelverbindungen 
60 
polieren 117

Keum-boo 121, 136–137

Kittkugel mit Ring 182
Klarer Essig 184
Klemmlupe 181
Knebelverschluss 63, 71
Konischer Polierstab 183

Koralle 138
Körnerfassung 141
Kugelanke 180
Kunststoffpinzette 180

Lackverdünner 184
Lacomit®/Lacomit®- 

Entferner 184
Laminierung 121, 130–131
Lewton-Brain, Charles 31
Löcher bohren 20–21
Lösungsmittel 183
Lot 10 

Schmelz- und Fließtem-
peraturen 187 
Lötpaste 11

Lötbrenner 181
Löten 10–11 

Aufschmelzlöten 11 
Ausrüstung 180–181 

 
Granulieren 161, 166–
167 
Hohlformen 14 
Loteinlage 121, 126–127 
Manschettenknopfme-

 
mit Bandlot 11, 12–13 
mit dem Lotziehstäbchen 
11 
mit Paillen 11, 12

Lötkohle 181
Lötkreuzpinzette 180
Lötpaste 11
Lötziehstäbchen 180
Manschettenknopfmecha-

Mattierungen 116, 117
Mattschlagbürste 183
Messingblech, geprägt 181
Messingbürste 183
Messingpinzette/Greifzan-

ge 180
Messing-Polierrad 183
Metalldicke und Bohrer-

größen 187

Metallkombinationen 
Anschmelzen 121, 134–

 
Appliqué 120, 122–123 

133 
Bicolormetall 121 
Bimetall 121 
Intarsien 121, 128–129 
Keum-boo 121, 136–137 
Laminierung 121, 130–
131  
Loteinlage 121, 126–127 
Mokume-Gane 121 

 
Plattierungen 121 
Vergoldung 121

Metallplattierung 121
Mikrokristallines Wachs 

113, 183
Modellierwerkzeug 181
Mohshärte 139, 140
Mokume-Gane 121
Musterpunzen 87, 179
Nadelfeilen 17, 179
Nadelwerkzeug 181
Nagellack 103
Nähmaschinenöl 183
Nass- und Trockenschleif-

papier 116–117
Natriumhydrogencarbonat 

siehe Natron
Natron 7
Netzblätter 86, 91

Niethammer 179

Ohrhaken und -bügel 62 

Ohrstecker 62
Ohrsteckerverschlüsse 62
Oxidationsmittel 184
Oxidbeize 113, 184 

Oxidieren 112–13 
hartgekochte Eier 113, 
184 

 

Paketband 103
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Parallelzangen 180
Pavéfassung 141
Perlen 138
Pinzette 

aus Kunststoff 180 
aus Messing 180 
aus Stahl 7, 180 
selbsthaltende 180

PMC siehe Edelmetall-
Ton (PMC)

PnP-Folie (Press-n-Peel 
Paper) 103

Polierzusatz 183
Polierhammer 179
Poliermittel 183
Poliermotor 117, 178
Polierrot 117, 181, 183
Polierschwabbel 183
Polierstahl 182
Poliertrommel 117, 178
Polierwerkzeuge 117, 182–

183

Press-n-Peel Paper (PnP) 
103

Pulverbeize 184

 
Werkzeuge 181–182

Quarz 138 
Rutilquarz 140

Reißnadel 179
Retikulieren 108–109
Riegel 180  

Riffelfeilen 17, 179
Rillenanke 180
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Ringriegel 180
Ringspiel 179
Ringstock 179
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Rutilquarz 140
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Sandguss 78, 79, 82–3, 182
Sandkissen 178
Satinieren 116, 117
Scharniere 63, 76–77
Scharnierhalter 179
Scheidewasser siehe Salpe-

tersäure
Schieblehre mit Nonius 

179
Schleifmittel 116–117, 

182–183
Schleifpapier 116–117, 182
Schleifschwämme 117, 181
Schlichthammer 179
Schließen 63 

 
Knebelverschluss 63, 71 
Krappenfassung 141 
S-Haken 63, 70 
verlängerter S-Haken 71 

Schmelzschweißen 160–

Schmelztiegel 182
Schmieden 32, 40–41
Schneidfett 183
Schneidewerkzeuge 16, 

179
Schnitzwerkzeuge 182
Schonhammer 24, 180
Schraubstock 178
Schwefelleber (Kalium-

 

Schwefelsäure 7
Schweifhammer 179
Schweifstock 180
Scotch-Brite®-Scheibe 183
Scotch-Brite®-Schleifvlies 

117, 182
Seitenschneider 179
Sepiaguss 78, 79, 80–81, 

182
S-Haken 63, 70 

verlängerter 71
Sicherheit am Arbeitsplatz 

Silber entfetten 117
Silber siehe auch Argenti-

um®; Britanniasilber; 
Feinsilber; Sterlingsilber 
Blechstärke und Bohrein-
sätze 187 
Eigenschaften von 187 
entfetten 117

Silberputztuch 183
Silikon-Polierrad 182
Skalpell 181
Spannfassungen 141
Spiralbohrer, Hochge-

schwindigkeits- 178
Stahlfräser 178
Stahlkugeln/-stifte 183
Stahllineal 178
Stahlpinzette 7, 180
Stahlwolle 182
Stechzirkel 179
Steinfassen, Werkzeug 182
Steinfassungen 

Arten 138 
Kastenfassung 141, 142–
143 
Krappenfassung 141, 

 
Zargenfassung 141, 146–
147

Sterlingsilber 
Ausglühen 6–7 
Eigenschaften 187

Sterlingsilberblech 110–
111

Sternförmige Schleifschei-
be 182

Stiftenklöbchen 178 
mit Bohreinsatz 20–21

Streifenträger (Mandrell) 
182

Terpentinersatz 183
Texturieren 84 

 
mit der Walze 86, 90–91 
Prägen 87, 92–93 
Texturierhammer 179

Tischamboss 180
Tischbohrmaschine 178 

Löcher bohren 20–21

Treiben und Punzieren 
94–97 
Werkzeuge 181–182

Treibhammer 179

Tripel 117, 183
Ultraschallreiniger 178
Ultraschallreiniger-Flüs-

sigkeit 183
Vergällter Alkohol 104, 

117, 183
Vergrößerungsglas 182
Verkupfern 113, 114
Waage 178
Wachs 183
Wachsausschmelzverfahren 

79
Walzmaschine 178
Werkbrett 178
Zahlenpunzen 87
Zangen 180
Zieheisen 178
Ziehzange 178
Ziselierhammer 179
Ziselierpunzen 181
Zitronensäurepulver 184

Werkstoffe, Ausstattung und Anhang: REGISTER
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