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andere Rolle, wird nur als Qualitits-Material fiir bestimmte Arbeiten verwen-
det und auch ihre Herstellung geschieht nur mehr selten in den vorhin beschrie-
benen Kohlwerken, sondern in den frilher ganz unbekannten halbkugeligen
Meilern, in welchen man keine schweren Stimme wie frither, sondern haupt-

sichlich kleines Abfallholz verarbeitet.

Der Arbeitsvorgang
bei der Sensenerzeugung in Osterreich —
Steiermark am Ende des 18. Jahrhunderts.

Zu dieser Zeit bestand die Aufgabe der Schmiede im Sensenhammer nicht
nur darin, daf} sie aus irgendwelchem Rohmaterial einfach Sensen zu schmieden
hatten, sondern sie mufiten sich dieses Material erst selber zuberciten und ver-
feinern, damit es den Anforderungen geniigte, welche vom Bauern an ein so
wichtiges Werkzeug gestellt wurden, wie es die Sense ist.

Das Garben.

So nannte man im weiteren Sinne alle jene Arbeiten, die dazu dienten, den
vom Hammerwerk bezogenen Rohstahl, Mock, Mockstahl und die verschiede-
nen Feinstahl-Sorten, wie ,,Ordinari Stahl®, , Kartner* und »Steyrer® Stahl, fir
die Sensenerzeugung tauglich zu machen.

Da wurden vor allem die in ihrer Grofle ziemlich ungleichmifligen Flossen
von Mock in der grofiten Esse der Werkstatt, dem Garb- und Zainfeuer, er-
hitzt und unter dem Zainhammer zu flachen ,,Schienen‘ von ungefihr ein Drittel
zu zwei Zoll Querschnitt ausgeschmiedet. Zuerst wurde ein Ende fertiggemacht,
das ,,Anschwanzeln®, dann die Flosse mit der Zange an diessm Ende angefaflt
und zur Ginge gestreckt, das ,,Aimachen*.

Diese Schienen wurden unmittelbar nach Fertigstellung in Abstinden von
etwa zwei Schuh mit einem Keilhammer, ,,Schredl, eingekerbt und in einen
Trog mit Wasser geworfen, um sie etwas zu hirten. Das Ausschmieden nannte
man ,,Abschienen®. Dasselbe wurde in gleicher Weise auch an den verschiedenen
Stahlsorten vorgenommen und war eine Abend-Arbeit der Hammerer, die des-
halb auch ,,Abschienerer” genannt wurden. Da die Arbeit verhiltnismiflig wenig
Sorgfalt beanspruchte, wurde die Gelegenheit oft beniitzt, um Lehrlinge und
Schmiedbuben mit dem Schmieden unter dem Zainhammer vertraut zu machen.

Die fertigen Mock- und Stahlschienen wurden zum Schluff an den Kerb-
stellen abgebrochen und je nach dem Aussehen des Bruches soruert, was der
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Abb. 15. Die einzelnen Stadien des Garbens.
Aus den zechn Mockschienen werden drei Stangen Ruckeisen.

Kramrichter als Nebenarbeit zu besorgen hatte. Mockstiicke mit besonders feinem
Korn und gutem Klang gab man dabei oft zum Stahl. . '

Der darauffolgende Arbeitsgang, das eigentliche Garben im engeren Sinne,
erforderte bedeutend mehr Geschicklichkeit und wurde vom Hammerschmied
und seinem Mitarbeiter, dem ,,Heizer®, vorgenommen.

Dabei wurden einmal je neun bis fiinfzehn Stiicke von den vorbereiteten
Mockschienen iibereinandergelegt, in eine eigens dazu bestimmte ,,Garbzange®,
deren Backen die ganze ,,Garb® fest umschlossen, eingeklemmt und die Zange
mittelst eines Spannringes geschlossen gehalten.

Die Garb wurde so mit ihrem Ende in dem schon vorhin erwihnten Feuer
erhitze, bei geniigender Glut vom Heizer herausgezogen und mit dem Hand-
hammer die Enden der Schienen etwas verschweiflt, um ein zufilliges Ausein-
anderrutschen der Teilstiicke unméglich zu machen. Dann brachte der Heizer
die Garb unter den Zainhammer und verschweifite dieses Ende vollstindig, in-
dem er es ausschmiedete, was man ,,Zipfmachen* nannte.

Nun kam die etwa dreiflig bis vierzig Pfund schwere Masse mit dem noch
unverschweifiten Ende wieder in das Garbfeuer und wurde, wie schon von An-
fang an, zur Beférderung der Schweiflarbeit mehrfach mit Lehmwasser, der
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»Schledern®, iberschiittet oder mit Lehmpulver bestreut. Bei geniigender
Schweiflhitze packte nun der Hammerschmied selber die Garb mit einer anderen
Zange an dem bereits vorgeschmiedeten Zipf, brachte sie wieder unter den
Zainhammer und verschweifite ungefihr ein Drittel der Schienenlinge, indem
er daraus eine Stange von etwa einem Zoll im Quadrat und ungefihr drei Fuf}
Linge schmiedete. '

Diese Stange wurde von der Hauptmasse abgeschrotet und, noch heif}, in
einen Wassertrog geworfen. Der iibrige Teil der Garb kam wieder ins Feuer
zuriick und es wurden daraus in derselben Art noch zwei weitere solche Stangen
geschmiedet.

Um die schwere Garb ohne Uberanstrengung fithren zu kdnnen, saf der
Schmied bei dieser Arbeit auf der sogenannten ,,Schudlbank®, einem neben dem
Hammer beweglich aufgehingten Brett, und stiitzte dabei die Zange auf seine
Knie, welche durch einen schweren ledernen Schurz, das ,,Schernfell”, geschiitzt
waren.

Ganz analog wurde darauf mit den Stahlschienen verfahren, nur dafl man
zu dieser Garb, welche man ,,Schneidgarb® nannte (zum Unterschied von der
aus den Mockschienen gebildeten ,,Riickengarb®) weniger, etwa nur vier bis sechs
Stahlschienen zusammenfafite.

In der Mischung verschiedener Stahlsorten zu dieser Schneidgarb bestand
‘dabei noch manches Betriebsgeheimnis zur Herstellung besonders vorziiglicher
Ware, doch ist dariiber leider nichts Niheres mehr bekannt.

Die Schneidgarb wurde zu flachen Stangen, etwa vom halben Querschnitt
der anderen, ausgeschmiedet und alle kamen nach Ferfigstellung in den Wasser-
trog. Solche Stangen beider Sorten wurden tiglich so viele angefertigt als fur
ein ,, Tagwerk® Sensen noétig waren, also ungefihr zwolf Paare.

Diese ganze langwierige Arbeit des Garbens hatte den Zweck, das von den
Hammerwerken in recht ungleichmiBiger Zusammensetzung gelieferte Mate-
rial zu mischen. Es wurden so kohlenstoffreichere, hirtere und kohlenstoff-
irmere, weichere Lamellen innig verschweiflt, wobei nicht nur das Gefige ver-
feinert und vorhandene Schlackenreste herausgequetscht, sondern vermutlich
auch noch durch Zementation ein Ausgleich im Kohlenstoffgehalt der benach-
barten Partien erzielt wurde.

Sehr wichtig war es dabei, im Endprodukt gerade jenen Kohlenstoffgehalt
zu erzielen, welcher fiir die fertige Sense die beste Schnittfihigkeit ergab. Dies
wurde neben der Auswahl und Mischung der verschiedenen Stahlsorten haupt-.
sichlich durch die Art erreicht, wie man die Gebliseluft auf das Feuer einwirken
lieB. Das Einsetzen der Diise, durch welche der von den Blasbilgen gelieferte
Luftstrom in das Feuer blies, war daher eine der wichtigsten und folgenschwer-
sten Verrichtungen, welche stets in Anwesenheit des Meisters vorgenommen
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wurde. Blies der Wind aus dem ,,Efleisen”, der Diise, mehr horizontal oder
nach abwirts, so ergab das bei gleichem Material weichere Sensen als bei schrig
aufwirts gerichtetem Luftstrom, infolge der stirker oder schwicher entkohlen-
den Wirkung der Gebliseluft.

Um zu diesem ,Efeisensetzen® moglichst zuverlissige Anhaltspunkte zu
haben und auch sonst die oft erneuerungsbediirftige Anlage der Feuerung stets
wieder- in gleicher Weise aufbauen zu kénnen, wurden verschiedene, oft sehr
komplizierte Vorrichtungen, Senkwaagen, Winkelhaken u. dgl. erdacht und mit
ausfithrlichen Erliuterungen versehen, wobei sich die Meister iiber die physi-
kalischen Grundlagen ziemlich im unklaren befanden und hauptsichlich das aus
der Tradition und eigenen Erfahrung empirisch Gelernte festzulegen suchten.

Die aus den Riicken- und Schneidgarben angefertigten Stangen wurden
weiterhin vom ,,Auswiger” iibernommen, welcher dieselben in die zur Anfer-
tigung einzelner Sensen ndtigen Stiicke zerteilen mufite. Dazu wurden je nach
Grofle der anzufertigenden Sensen die Stangen in genau ausgemessenen Ab-
stinden (fir mittlere Sorten etwa 4 Zoll = 10 Zentimeter), mit dem Keilham-
mer, Schredl, eingekerbt und an diesen Stellen abgeschlagen. =

Um einen moglichst rechtwinkeligen Bruch und damit gleiches Gewicht
der Stiicke zu erzielen, steckte man die Stangen durch ein genau passendes Loch
in einen Eisenklotz, einer ,,Doc¢ken®, so wéit, bis genau ein. angekerbtes Stiick
vorstand und schlug dieses ab.

Je ein Paar solcher Stiicke, ein ,,Ruckeisen” aus Mock und ein ,,Schneid-
eisen aus Stahl, ergaben nun das Material fiir eine Sense, wobei das stahlerne
Schneideisen in der Zeit um 1800 ungefihr halb so schwer genommen wurde
wie das Ruckeisen. Da es jedoch nicht mdglich war, die Dimensionen und damit
die Gewichte genau einzuhalten, mufite der Auswiger immer je zwei solcher
Stiicke auswihlen, dafl sie zusammen das gewiinschte und fiir jede Sorte fest-
gelegte Gewicht ergaben.

Ein Jahrhundert friher war man mit dem Stahl noch viel sparsamer um-
gegangen und die Kirchdorfer Meister nahmen im Durchschnitt bloff zwdlf Loth
Stahl zur Sense, also etwa ein Viertel des Gesamtgewichtes. In Waidhofen war
das Verhiltnis von Stahl und Mock damals gar nur 1 :8, so daff wirklich blof§
die Schneide der Waidhofner Sensen aus Stahl bestand. Da dieser schmale Strei-
fen durch das Denge'n und Wetzen bald aufgebraucht war, so waren diese
Sensen blof ein bis zwei Jahre verwendbar, wogegen mit der Kirchdorfer Ware
fiinf bis sechs Jahre gemiht werden konnte.

Das Zainen,

Die weitere Arbeit, der Beginn der eigentlichen Sensenerzeugung, fiel wie-
der den beiden ,,Hammerleuten*, dem Hammerschmied und dem Heizer zu
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und wurde tiglich frilhmorgens als erste Arbeit vorgenommen.

Es wurde da zuerst je ein Ruck- und ein Schneideisen zusammen in eine
massive Zange mit Spannring gefafit und in die Glut des Zainfeuers gestecke,
und zwar mehrere nebeneinander.

- ERTLMACHEN-
-RU(KEiSEN- = '
‘MOCK —

STAHL—>
- SCHNEIDEISEN:

~

3 Y

1
ﬁBBlEGEN U -WARZENMACHEN -
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Abb. 16.

Ertlmachen und Zainen nach der urspriinglichen Methode
des ,,Schneidmachens*.
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Der Heizer klebte ein solches Paar, sobald es geniigend heiff war, zuerst
wieder mit einigen Schligen des Handhammers an dem einen Ende aneinander,
nahm sie dann in eine leichte Zange und schweifite die beiden Stiicke unter dem
Zainhammer aufeinander, wobei er die Hilfte davon zu einem flachen Stab von
ungefihr drei zu neun Linien Stirke fiir mittlere Sensensorten ausstreckte. Die-
ses Zwischenprodukt hiefl das ,,Ertl* oder der ,,Kolben®, weshalb der Heizer in
spiterer Zeit auch oft Ertlmacher genannt wurde. v

Dieses Ertl kam sofort nach seiner Anfertigung mit der anderen, noch un-
verschweifiten Seite in die Glut und wurde dann vom Hammerschmied iiber-
nommen, welcher die zweite Hilfte verschweifite und streckte. Dabei mufite er
im selben Arbeitsgange noch durch kunstvolle Fiihrung unter dem Zainhammer
aus dem Endstiick einen Winkel schmieden; die ,,Hamme*, den Befestigungsteil
der Sense.

' Beim Absetzen dieser Hamme hatte der Schmied darauf zu achten, dafl dié-
selbe nach der richtigen Seite gebogen wurde und der stihlerne Teil des ganzen
Stiickes an jene Seite kam, welche spiter die Schneide bilden mufite.

In Werkstitten, wo man besonders darauf bedacht war billig zu erzeugen,
wurde das aus teurem Stahl bestehende Schneideisen kiirzer genommen und mit
dem Ruckeisen so verschweiflt, dafl schliefflich bloff die Schneide mit Stahl be-
legt war und die Hamme nur aus Mock bestand.

Die Anfertigung der Hamme wurde ,,Zainen” im engeren Sinne genannt.
Die beiden beschriebenen Arbeiten wurden von den Hammerleuten stehend
ausgefiihrt, und zwar wechselweise, wobei kein Schlag des Zainhammers leer
ging. In dieser Art wurde ohne Unterbrechung das ganze Tagwerk Zaine, welche
man in alter Zeit auch Sensenkniittel nannte, im Rohen angefertigt. '

Die nichsten Arbeiten zur Vollendung des Zaines waren dann das ,,Ab-
biegen, d. h. winkelrechte’ Ausschmieden der Hamme, das ,,Warzenmachen®,
d. h. Anfertigen der vorspringenden Warze .am Ende der Hamme (welche zur
Befestigung der Sense am Wurf dient), und das ,,Ausspitzen®. Diese Arbeiten
wurden durchwegs mit dem Handhammer vorgenommen, und zwar von den
beiden Hammerleuten, dem Auswiger, oder auch einem Hilfsarbeiter, einem

der ,,Schmiedbuben®,

Das Breiten.

Das Tagwerk fertiger Zaine wurde vom Efimeister und seinem Gehilfen,
dem ,,Breitenheizer®, ibernommen und der flache, schmale Stahlstab ,,Zain” in
mehreren Arbeitsgingen unter dem Breithammer zu dem diinnen Sensenblatt
ausgeschmiedet.

Als erstes wurde dabei in der zum Breithammer gehdrigen Esse, dem Breit-
feuer, der Zain bis nahe an die Hamme heran erhitzt und der Breitenheizer
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reichte das glithende Arbeitsstiick seinem vor dem Hammer sitzenden Efmeister
mit einer langen Zange, nachdem er den Zain etwas krumm gebogen und die
Hamme in Wasser gekiihlt hatte.

‘Der Efmeister ergriff den Zain an der kalt belassenen Hamme mit der
durch einen abgesteppten Lappen, den ,,Fausthadern®, geschiitzten Hand, schlug
ihn flach auf eine neben dem Ambof} befindliche Eisenplatte, die ,,Zunterplatte®,
um den anhaftenden ,,Zunter” (Hammerschlag) abzuschiitteln, und brachte ihn
unter den Breithammer. Er hielt dabei den Zain mit der durch den Fausthadern
geschiitzten Linken, wihrend die Rechte mittelst einer leichten Zangc an der
Fihrung mithalf.

Durch gleichmifige Verteilung der Schlage des in Gang gesetzten Ham-
mers wurde das gliihende Material in die Breite getrieben, wobei jedoch der
rechtsseitige Rand des Zaines als Riicken der entstehenden Sense unverindert

-bleiben mufite. Auch der an die Hamme anschlieende Teil des-Zaines, etwa ein
Viertel der Gesamtlinge, welcher nur schwach erhitzt war, blieb vorerst unver-
indert als ,,Stingl“.

* Der iibrige Teil wurde bis zur Spitze auf etwa eineinhalb Zoll Brclte und
zwei Linien Stirke ausgeschmiedet und das Produkt dieses Arbeitsganges hiefl
nun der ,,Gleichzain“; die Arbeit selbst wurde das ,,Gleichen” genannt. War
_ein Gleichzain fertiggestellt, so brachte der Efimeister seinen Hammer durch
Ausklinken der ,,Fafistange zum Stillstand, ,,Auflassen®, und der Breitenheizer
setzte ihn durch ,,Anziehen® wieder in Gang, sobald er den nichsten erhitzten
Zain herausgetragen hatte.

' Wenn auf diese Art das ganze Tagwerk in Gleichzaine verwandelt war,
wurde die Hammerbahn fiir den nichsten Arbeitsgang entsprechend geschliffen
und die Stiicke kamen nacheinander wieder in das Feuer zur sogenannten
,,Langhltze

Hierbei wurde hauptsichlich dcr mittlere Teil der Sense erhitzt und vom
Efimeister in analoger Art, wie vorhin beschrieben, auf die volle erforderliche
Blattbreite ausgeschmiedet. Hierbei wurde, um ein mdglichst gleichmifig star--
kes Blatt zu erzielen, die Sense verkehrt, mit dem Riicken nach links, unter den
Hammer gebracht und erst wihrend der Arbeit rasch gewendet, um sie dann
auf der rechten Seite auszuschmieden. Wihrend der letzten hiezu notigen Ham-
merschlige fiihrte der Efimeister die Sense dabei allein mit der linken Hand
und griff mit der Rechten schon nach der nichsten, thm vom Breitenheizer ge-
reichten Sense, welche er nach Abschlagen des Zunders an Stelle der ersten unter
den Hammer brachte, ohne daf} der letztere auch nur einmal leer auf den Am-
bof} schlug. Es bezweckte dies neben der Zeitersparnis hauptsichlich eine Scho-
nurg des Schliffes der Hammerbahn, welche durch leeres Aufschlagen auf dem
Ambof rasch verdorben worden wire.

. Jahrbuch des Vereines fir Landeskunde und Heimatpflege im Gau Oberdonau. 91. Band. 4
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.+ Zum folgenden, dritten Arbeitsgang, der ,',Spitzh,itze‘;, wurde allein die
Spitze der Sense erhitzt. Der Breitenheizer hatte die beim Gleichen nur roh
geformte Sensenspitze stirker zu biegen, wobei er mit dem Handhammer Fal-
ten in das Blatt legen und wieder einigermafen ausgleichen mufite. Erst dann
iibergab er das Arbeitsstiick dem Efimeister. Dieser breitete nun das Blatt der
Spitze .cbenso wie bei den fritheren Arbeitsgingen. Er safl dabei, wie immer,
vor dem Hammer, fiihrte die Sense erst verkehrt darunter und drehte sie zu-
letzt um, zum genauen Ausschlagen des Spitzriickens. Dieser letztere mufite bei
manchen Sorten gegen den Blattriicken in scharfem Winkel abgesetzt sein (die
sogenannten knacklerten Formen), was beim Spitzbreiten besondere Geschick-
lichkeit erforderte. _

Zur vierten Hitze endlich, der ,,Barthitze”, wurde der Hammenteil der
Sense und besonders der bisher ganz unbearbeitet gebliebene Stingl gegliht und
gebreitet. Dies geschah ganz ihnlich wie bei den vorhergegangenen Hitzen, und
zwar mit zweimaligem Wenden der Sense wihrend der Arbeit.

Um ein spiteres Zerbrechen und Verbiegen der Sense beim Gebrauch zu
verhindern, mufite dieser beim Mihen am stirksten beanspruchte Teil der
Sense, ,,Kragen“ und ;,Bart”, besonders verstirkt werden, wozu schon der ER-
meister beim Bartbreiten die entsprechenden Verstirkungsrippen im Material
belief3.

Es waren dabei allgemein zwei Ausfihrungen iiblich, und zwar belief man
entweder, von der Hamme ausgehend und parallel zum Riicken, im Blatt der
Sense eine gut fingerlange, sich Vverjijngende Rippe, die sogenannte ,,Hirsch-
zunge®, oder man breitete den Bart vom Riicken weg mit gleichmiflig abneh-
mender Materialstirke, lief} aber dabei den Hammer nicht ganz bis zum Quer-
rande des Bartes gegen den Kragen zu auftreffen, so daff dieser Rand stirker
blieb, als ,,Kranzl. (Tafel 23.)

An Abweichungen von der hier geschilderten Norm des Breitens sind die
folgenden zu erwihnen.

Bei besonders kurzen Sensen lieB man die Langhitze ‘entfallen und fertigte
das Blatt nach dem Gleichen mit Spitz- und Barthitze allein aus. Bei den beson-
ders langen und friiher in sehr groflen Mengen erzeugten ,,spinnigen® Getreide-
sensen konnte man wieder mit den iiblichen vier Hitzen das Auslangen nicht
finden, weil der Stahl wihrend der Arbeit zu rasch erkaltete. Man war daher
gendtigt, die Sense nach dem Gleichen anstatt in drei, in vier Hitzen auszu-
arbeiten, indem man eine zweite Langhitze einschaltete. ‘

Besonders in der Schweiz und in Frankreich wurden vielfach breite Sensen
mit besonderem, bis zu sieben oder acht Zoll Breite ausgeschmiedetem Bart ver-
langt, deren Herstellung ebenfalls wegen vorzeitiger Abkiithlung des Stahles
wihrend der Arbeit seine Schwierigkeit hatte und leicht Risse im Material ver-
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ursacht hitte. Man half sich so, dafl der Efimeister bei der Barthitze den Sensen-
bart nur bis zu einer mifligen Breite schmiedete und am Rande gegen die
Schneide zu einen Wulst (Patzen) Zeug unverarbeitet lieR. Dieser wurde dann
nach separater Erhitzung unter dem Zainhammer erst vollends in die Breite
getrieben, welche Arbeit man ,,Behambreiten® oder ,,Behaumbreiten” nannte.

Mit dem Bartbreiten war das Tagwerk des Efimeisters beendet und die
Breitsense fertig., Von deren Beschaffenheit hing zum gréften Teile die Giite
der fertigen Sense ab, denn die beim Breiten festgelegten Kriimmungsverhilt-
nisse des Riickens, seine Stirke sowie die Stirke des Blattes (welche vom Riicken
gegen die Schneide zu méglichst gleichmiflig abnehmen soll) konnten bei der
weiteren Bearbeitung nicht mehr wesentlich geindert werden, sind aber fiir die
Gebrauchsfihigkeit des Werkzeuges von allergréfiter Bedeutung.

‘Bei der ganzen kunstvollen Arbeit des Effmeisters war jedoch die Fiihrung
der Sense unter dem Hammer keineswegs das Wichtigste. Viel folgenschwerer
und schwieriger war das ,,Zusammenrichten* des Breithammers.

Derselbe - muflte so gerichtet sein, dafl er einen gleichmifligen leichten
Schlag von richtiger Stirke hatte; dafl beim Schlag kein ,,Reiflen”, d. h. keine
seitlichen Schiittelbewegungen vorkamen, dafl er nicht ,,driickte”, d. h. nach
dem Niederfallen nicht auf dem Ambof liegen blieb und auch wieder nicht
prellte. Vielerlei aus der Erfahrung abgeleitete Regeln gab es, welche beim Zu-
richten eines Hammers beachtet werden mufiten und deren Erdrterung im ein-
zelnen viel zu weit fiihren wiirde. (Interessanterweise sind es aber gerade solche
Regeln, welche man schon in frither Zeit einzig und allein fiir wert hielt, auf-
geschrieben zu werden.)

Vor allem mufte aber der Efmeister beim Schleifen der Hammerbahn
seine Meisterschaft zeigen. Nach jeder der vorhin beschriebenen Hitzen mufite
der schwere Kopf des Breithammers vom Halb abgenommen und zum Schleif-
stein gebracht werden, wo diese Bahn des Hammers — im ganzen in lanzett-
licher Form — im einzelnen aus verschieden geneigten und gekriimmten Fli-
chen zusammengesetzt, ganz aus freier Hand dem jeweiligen Zweck entsprechend
geschliffen werden mufite. (Tafel 23.)

Nicht nur auf verschiedene Sorten, verschiedene Kriimmungen des Sensen-
riickens u. dgl. war dabei Bedacht zu nehmen, auch jede der einzelnen Hitzen
erforderte bei der gleichen Sensensorte einen verschiedenen Schliff. Es war so-
gar zu beriicksichtigen, ob zur Zeit gerade viel oder wenig Betriebswasser zur
Verfiigung stand. War reichliche Betriebskraft vorhanden, dann konnte dem
Hammer ein gréflerer Hub, ein stirkerer Schlag zugebilligt werden und dadurch
war es dann mdglich, den Schliff entsprechend breit zu halten, bei der Arbeit
ein gleichmiflig starkes, ebenes Blatt zu erzielen und dabei in kiirzerer Zeit als
sonst mit der einzelnen Sense und mit dem ganzen Tagwerk fertig zu werden.

q°
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Bei Wassermangel dagegen, wenn der Efimeister mit der Betriebskraft auf
das Sparsamste umgehen und mehrfach wihrend der Arbeit Pausen zum Schwel-
len des Wassers im Fluder einschalten mufite, da war bei gleicher Ware ein ganz
anderer Schliff notwendig. Schmal, fast wie der Riicken eines starken Messers
muflte die Bahn des Hammers zugeschliffen werden und jeder Hammerschlag
muflte bei der Arbeit an seinem Platz sitzen, damit auch bei den schwachen
Schligen der Sensenzeug geniigend -zum ,,Weichen gebracht und das Tagwerk

fertiggestellt werden konnte.
' Nur ein wirklich guter Effmeister brachte unter solchen Verhiltnissen noch
ganz tadellose Ware fertig und das hing zum iiberwiegenden Teile von seiner
Fertigkeit beim Schleifen und Zurichten ab, welche auch der Talentierte erst in
jahrelanger Praxis erwerben muflte, nachdem er schon lingst ,,ausgelernt® hatte.

Es galt daher seit alter Zeit die Arbeit des Efimeisters mit Recht als die
Hervorragendste im ganzen Betrieb. In der Friihzeit des Handwerks wurde sie
vom Inhaber der Werkstatt, dem Sensenschmiedmeister stets selber ausgefiihrt
und, wenn ausnahmsweise irgendwo ein eigener Efimeister beschiftigt werden
sollte, dann mufite das ,,Handwerk® ausdriicklich seine Bewilligung dazu geben.
Noch bis zur Mitte des 18. Jahrhunderts war es Vorschrift, dafl jeder junge
Meister, der eine Werkstatt iibernommen hatte, mindestens wihrend des ersten
Jahres selber breiten mufite, und mancher auf die Giite seiner Ware besonders
bedachte Gewerke setzte auch damals noch diesen Brauch zeit seines Lebens fort.

Das Abrichten.

Mit dem Breiten war, wie bereits erwihnt, die Sense in ihrer rohen Form
hergestellt, doch war sie in diesem Zustand als ,,Breitsense’ noch bei weitem
nicht gebrauchsfihig. Sie mufite vor allem groflere Festigkeit gegen eine Bean-
spruchung auf Biegung und Knicken erhalten, was dadurch erreicht wurde, daf}
man den Riicken derselben in einem rechten Winkel zur Ebene des Blattes auf-
stellte, was vom Abrichter und seinem Gehilfen in zwei Arbeitsgingen vor-
genommen wurde. (Tafel 24/6.)

In der Zeit, welche hier behandelt wird, wurden dazu in einer eigenen
Esse, dem Abrichtfeuer, zuerst einige Breitsensen mit dem Hammen-Teil in die
Glut gesteckt und durch mehrfaches Hin- und Herziehen etwa zur Hilfte auf
gleichmiflige Rotglut erhitzt. Es war dies die Arbeit des Abrichtgehilfen, welcher
dabei den Blasebalg treten und die Stirke der ins Feuer stromenden Geblise-
luft mit Hilfe eines Schiebers in der Rohrleitung genau regulieren mufite.

Diese Titigkeit war keinesfalls von nebensichlicher Bedeutyng, denn es
mufte nicht nur die Sense in dem verhiltnismifig kleinen Feuer auf eine Linge
von beinahe zwei Schuh (bei ganz groflen Sorten auch noch mehr) zu ganz
gleichmifliger Glut gebracht werden, sondern der Arbeiter mufite dabei auch
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ingstlich darauf bedacht sein, daff es im Feuer nicht ,leer ausblies, d. h. der
Luftstrom ohne Zwischenlage glihender Holzkohlen direkt auf die schon diinn
ausgeschmiedete Sense auftraf, was sofort Entkohlung und Verbrennen des
Stahles verursacht hitte.

War die Sense richtig erhitzt, so ergriff sie der Abrichter an der kalt be-
lassenen Spitze und legte sie iiber den Abrichtambof}; der auf seiner Bahn einen
besonderen Biigel, den ,Riickenhalter”, trug. Gegeﬁ diesen wurde die Sense
schrig gelehnt und der Riicken durch Schlige mit dem scharfschneidigen Ab-
richthammer in der gewiinschten Art aufgekrempelt. War dies geschehen, so
wurde der entstandene Winkel durch Schlige auf die obere Fliche des Riickens
etwas gestaucht und dem Riicken dadurch eine gleichmiflige Hohe gegeben, das
»oetzen®. Darauf wurde derselbe noch iiber einer vorspringenden Kante des
Ambofles zu gleichmifiger Krimmung gehimmert, das ,,Schlichten®. Diese hier
geschilderte Arbeit wurde das ,,Riicknen® genannt,

Darauf wurde in einem zweiten Arbeitsgange in ganz analoger Welse der
Spitzen-Teil der Sense bearbeitet und dessen Riidken aufgestellt, wobei der Ab-
richter die nun glihende Spitze mit einer kurzen Zange mit flachem Maul
fassen muflte. Dieser zweite Teil der Arbeit hief das ,,Abrichten” im engeren
Sinne.

Jede so fertig abgerichtete Sense des Tagwerkes wurde unmittelbar darauf
vom Abrichtgehilfen nochmals in Arbeit genommen, welcher erst Riicken und
Blatt moglichst gerade ausrichtete, das ,,Formrichten®, und schlieflich nach neuer
Erwirmung der Spitze der Sense die endgiiltig richtige Form gab, das ,,Spitz-
formen®. Dabei wurden in das Blatt an der Spitze Falten gelegt und wieder aus-
geh'zi;nmert und der Spitzriicken zurechtgehimmert. Mit dieser Arbeit war das
Abrichten im weiteren Sinne beendet und die ,,Abrichtsense® fertig. Beim Ab-~
richten wie auch beim Breiten hatten die Schmiede ein Musterstiick der jeweils
angefertigten Sorte als Vergleichsobjekt zur Hand, um die erforderliche Kriim-
mung usw. des Arbeitsstiickes genau einhalten zu kénnen. Diese ,,Formsensen*
genossen in jedem Werk grofle Wertschitzung und wurden generationenlang
sorglich gehiitet. (Tafel 25.) .

Das Ausmachen,

d. h. Fertigstellen; so wurden alle weiter noch notwendigen Arbeiten zusam-
menfassend bezeichnet.

Dieselben begannen mit dem ,,Beschnéiden, wobei mit einer einfachen
Hebelschere der Rand des Sensenblattes glatt und auf die gewiinschte Breite
zugeschnitten wurde, denn beim Schmieden unter dem Hammer war es ja un-
mdglich, das Sensenblatt in gleicher Breite, ohne Lappen oder Einbuchtungen
herzustellen.
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Die nichste Arbeit war das ,,Mirken®, wobei nach Erhitzen der Hamme
im sogenannten ,,Ausmachfever” das Meisterzeichen nebst den Innungs-Bei-
schligen aufgeprigt wurde. Man verwendete dazu gravierte Zeichenhimmer,
welche auf das glihende Metall aufgesetzt wurden, worauf ein Gehilfe mit
. schwerem Schligel daraufschlug. War dies geschehen, so wurde die Hamme in
die zum Gebrauch erforderliche, schrig gegen das Sensenblatt aufgerichtete
Stellung gebracht. ,

Damit war die ,graue®, d. h. ungehirtete Sense fertig und das Tagwerk
wurde weiterhin vom ,,Beschneider und devaehilfen, welche auch das Mirken
besorgt hatten, der Hirtung unterzogen.

. Diese Arbeit mufite selbstverstindlich mic grofiter Sorgfalt vorgenommen
werden, um eine gleichmiflig gute und schneidehiltige Ware zu erzeugen. Fiir
den Beschneider, welcher nach dieser weiteren Titigkeit auch ,Hartenheizer”
genannt wurde, war wohl keine so besondere Geschicklichkeit vonndten, aber
um so mehr Zuverlissigkeit, denn eine ungleichmiflige oder schlechte Hirtung
war ja an der Sense nicht so ohne weiteres bemerkbar, konnte aber die ganze
Werkstatt und das Meisterzeichen bei der Kundschaft auf lange Zeic in Verruf
bringen, wenn solche minderwertige Ware hinausgeliefert wurde.

Darum war diese Stelle des Beschneiders, Mirkers und Hartenheizers stets
ein besonderer Vertrauensposten und der Inhaber gehérte in der Sensenschmied-
Hierarchie zu der bevorzugten Gruppe der ,,Wochenknechte®.

Zum ,,Hirtnen wurde das Ausmachfeuer stark und ,,weit*, d. h. mit aus-
gedehnter Glutfliche angelegt und stets einige Sensen gleichzeitig unter stin-
digem Hin- und Herziehen gegliiht, bis das Sensenblatt der ganzen Fliche nach
gleichmifige Gelbglut zeigte. Sobald dieser Zustand bei einer Sense erreicht
war, wurde sie vom Hartenheizer mit einer sehr langen Zange aus dem Feuer
gezogen-und rasch auf eine unmittelbar neben dem Hirtetrog befindliche Eisen-
platte gelegt; der Gehilfe setzte sogleich die etwa vier Pfund schwere ,,Aus-
streifkriicke’ beim Bart auf die Sense und streifte mit derselben in einem Zuge
liber die ganze Sense bis zur Spitze, wodurch alle Falten des Sensenblattes ge-
glittet, ,,ausgestreift wurden. Unmittelbar darauf tauchte der Hartenheizer die
nun die richtige Temperatur aufweisende Sense mit dem Riicken zuerst in den
geschmolzenen Rindstalg des Hirtetroges.

Nach dem Erkalten wurde die Sense sogleich wieder aus diesem Bad gezo-
gen, der Gehilfe strich den anhaftenden Talg mit einem in heiflem Wasser auf-
geweichten spatelférmigen Stiick Baumrinde, einem ,Scherm®, von der Sense
ab und warf dieselbe in eine Kiste mit Sigespinen, wo die Reste des Talges ent-
fernt wurden. Ein weiterer Gehilfe erwirmte die Sense sogleich wieder etwas,
nahm dieselbe in eine lange Zange und schlug sie mit der Auflenseite flach in
einen Trog mit kaltem Wasser, wodurch der anhaftende Zunder zum Absprin-
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gen gebracht wurde. Ein méglichst vollstindiges Abspringen des Zunders, gutes
»Abschiitten und daher gleichmiflig hellgraue Farbe der Sense galt als ein Zei-
chen guter Qualitit des Stahles.

Beim Hirten mufite es streng vermieden werden, dafl Wasser in den fliis-
sigen Talg gebracht wurde, was auch bei geringen Mengen schon ungleichmiflige
Hirtung verursachte. Ebenso war es Grundsatz, nur Rindstalg zu verwenden
und solchen von Schafen zu vermeiden, da demselben ungiinstige Wirkungen zu-
geschrieben wurden. Traten zeitweise viel Spriinge (Risse) an den gehirteten
Sensen” auf, dann suchte man dem durch Beigabe von ,,Baumél®, Olivendl, ab-
zuhelfen.

“War das ganze Tagwerk Sensen gehirtet, so wurde dasselbe sodann den
»Abschabern® iibergeben, welche ein Stiick nach dem anderen auf einer schweren
hohen Bank mit Haken festklemmten und mit scharfen, hobelartlgen Stahl-
klingen das Sensenblatt an der Innenseite blank schabten.

In manchen Werken wurden die Sensen dabei erst von einem minder ge-
iibten Arbeiter grob und von einem zweiten dann fein geputzt. Bei langen
Sensen war es auch iiblich, daff zwei Mann gleichzeitig an einer Sense diese, von
ohrenzerreiflendem Quitschen begleitete Titigkeit ausiibten. Es arbeitete dann
einer mit seinem Abschabeisen gegen die Spitze, der andere gegen den Bart zu.
Die verwendeten Messer muflten aus hirtestem Stahl sein und hiufig gewech-
selt, bzw. geschliffen werden.

Die abgeschabten, an der Innenseite blanken Sensen kamen nun nochmals
in die Hinde des Abrichters zuriick, um blau gefirbt zu werden. Wieder wurde
jede Sense dabei iiber der miRig angefachten Flamme des Abrichtfeuers bewegt,
bis das Blatt der ganzen Fliche nach eine gleichmiflig tief dunkelblaue Anlafi-
farbe zeigte, welche damals in aller Welt als Kennzeichen der &sterreichisch-
steirischen Sense galt und sie insbesondere auf den ersten Blick von der blank
geschliffenen weiflen Sense der norddeutschen Werke unterschied.

Weiterhin galt es noch, die duflerlich fertigen Sensen fiir den praktischen
Gebrauch herzurichten. Dazu mufite vor allem die ganze Sense die richtige
»Stellung” und das Sensenblatt die nétige Spannung erhalten, was die Aufgabe
einer ganzen Gruppe von Arbeitern, der sogenannten ,Hlammerer® war.

Als ,Stellung einer Sense bezeichnet der Fachmann eine ganz bestimmte,
nach der Sorte oft verschiedene und vom Laien (zumeist auch vom Bauern) an
der fertigen Sense gar nicht beachtete schwache Wolbung derselben, welche erst
den richtigen Schwung beim Mihen und Arbeit mit geringster Kraftanstren-
gung ermdglicht.

Die Gruppe der Hammerer umfaflte fiinf oder sechs Mann, welche, bei
einfachen kleinen Amboflen stehend, mit dem Handhammer arbeiteten, und in
einer Reihe nebeneinander ihre Arbeitsplitze hatten.
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Der erste bearbeitete die Sense mit dem beidhindig gefithrten Hammer mit
starken Schligen lings des Riickens, wobei ihm das Arbeitsstiick von einem
Schmiedbuben festgehalten und gefithrt wurde. Nach getaner Arbeit gab der
»Zubischlager” die Sense sofort seinem Nachbarn, dem ,,Voran®, der dieselbe
weiter bearbeitete. Beide hatten hauptsichlich dem Riicken der Sense die nétige
Wolbung zu geben, die Spitze etwas aufzurichten und die grobsten Unebenheiten
des Blattes auszugleichen.

Dann wurde die Sense dem dritten, dem ,Riickenhammerer*, iibergeben
und darauf dem ,,Aushammerer, welche beide die Aufgabe hatten, alle Uneben-
heiten und Buckeln, die ,Diibeln® zu entfernen, so dafl das Sensenblatt eine
gleichmiflig ebene, gut gespannte Fliche bildete. Als letzter in der Reihe und
zugleich Tiichtigster der Gruppe nahm dann der ,,Hammerrichter* noch die no-
tigen Verbesserungen an der Arbeit der anderen vor. In Werken, wo besonders
sorgfiltig gearbeitet wurde, waren auch zwet Hammerrichter beschiftigt.

Darauf wurden die Sensen geschliffen, was aber keineswegs bedeutet, dafl
dieselben dabei eine wirklich scharfe Schneide bekommen hitten. Das Schirfen
zum Gebrauch geschah ja an den aus besonders zihhartem, erstklassigem Stahl
bestehenden ‘8sterreichischen Sensen stets durch das ,,Dengeln*; feines Ausklop-
fen des Blattrandes durch den Bauern, wozu jedoch dieser Rand vollkommen
glatt, in einheitlicher Kriimmung vorgerichtet sein mufite. Das Schleifen be-
zweckte ausschliefilich, die bei der Arbeit des Beschneiders gebliebenen Unvoll-
kommenheiten zu beseitigen. .

Der ,,Schleiferer stand bei seiner Arbeit knapp neben dem von Wasser be-
netzten, schnellaufenden Stein, hielt die Sense bei der Hamme und Spitze, wo-
bei seine Hinde durch ,,Handleder geschiitzt waren, und stemmte die Sense
gegen den Umlauf des Steines, so dafl das Blatt annihernd senkrecht auf dessen
Umfang aufstand. Durch Hin- und Herbewegen wurden die vom Scherenschnitt
gebliebenen Absitze ausgeglichen und eine einheitliche Kurve erzielt.

Die fertig geschliffene Sense wurde in einen Trog mit Wasser geworfen,
wo ein Gehilfe, der ,,Auswascher, sie von dem anhaftenden Schleifschlamm
reinigte, um sie dann sogleich iber offener Glut, einer sogenannten ,,Glosn®,
zu trocknen. )

Der beim Schleifen entstandene Bart wurde durch Abstreifen mit einem
Stiids Sandstein von der Schneide der Sense entfernt, was man ,,abfadnen®
nannte. Dieser scheinbar ganz nebensichliche Handgriff hatte fiir den Verkauf
eine ganz besondere Bedeutung. _

Eine der wichtigsten Kategorien von Sensenkiufern, die polnischen Juden,
hatten die merkwiirdige Gewohnheit, die Giite einer Sense darnach zu beur-
teilen, daf sie mit der Schneide des Werkzeuges iiber einige mit der Hand aus-
gespannte Haupthaare, ihre ,,Peikes*, streiften. Ging das glatt, so war die Sense
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gut, zauste sie, so war sie schlecht und solches Zausen hatte sehr oft oder viel-
leicht immer seine Ursache in dem von grobem Schleifen an den Sensenschneide
anhaftenden feinen Spinen, dem Bart.

Die Arbeit des Schleiferers, das braucht wohl nicht niher erklirt zu wer-
den, war im Gegensatz zu der etwas beschaulichen Titigkeit der Hammerer
eine sehr unangenehme. Stundenlang mit bloflem Oberkdrper im Spriihregen
des Schleifsteines zu stehen, nur zur Winterszeit neben sich einen Séchter heifles
Wasser, um die erstarrten Hinde von Zeit zu Zeit erwirmen zu kénnen!

Die Leute erreichten jedoch vielfach eine solche Unempfindlichkeit, dafl es
nichts Seltenes war, wenn einer gelegentlich von der Arbeit weg mit dem nassen
Oberkorper in die strengste Winterkilte hinausging.

Da beim Schleifen die Sensen oft wieder etwas aus der Form gedriickt wur-
den, bedurfte die vorhergegangene Arbeit der Hammerer immer noch einer
Nachbesserung. Diese geschah jedoch nicht mehr in dem allgemeinen Werk-
stittenraum, dem Hammer, sondern in der ,Kram“, wo dann auch die Sortie-
rung und Verpackung vorgenommen wurde.

Der ,,Kramrichter®, ein besonders befihigter Hammerer, der nicht wie die
iibrigen Hammerer zu den Schlagbuben oder Schmiedbuben, sondern zu den
Wochenknechten zihlte, besorgte diese Arbeit, welche am Aussehen der Sense
gar nichts mehr inderte, faktisch jedoch manche zum Gebrauch nur mittel-
miflige noch in eine erstklassige verwandeln konnte.

Damit war die Sense fertig. Das ganze Tagwerk wurde zuletzt dem Ge-
werken, dem eigentlichen Meister vorgelegt, der in der Kram, mit griinem
Schurz angetan, gewohnlich auf einem hohen, ledergepolsterten Stuhl sitzend,
Stiick fiir Stiick einer genauen Musterung unterzog; hier durch einige Hammer-
schlige noch etwas verbesserte, dort ein fehlerhaftes Stiick als ,,Ausschuff* bei-
seite legte, das mit verschlagenem Zeichen billig abgegeben wurde, unter der
reguliren Ware jedochden Ruf seiner Werkstatt beeintrichtigen hitte kénnen.
Die Arbeit wurde das ,,Zusammensetzen® genannt.

Nun wurden die Sensen, auf welche der Kiufer oft schon ungeduldig war-
tete, zum Abtransport verpackt. Weite und schlechte Wege bei allem Wetter
muflten dieselben zuriicklegen, bis sie etwa in Frankreich oder im Inneren von
Ruflland zum Verbraucher gelangten, und dementsprechend solide mufite auch
die Verpackung sein.

Fisser aus weichem Holz mit zihen Reifen aus Hasel oder Birke wurden
nach jahrhundertealtem Brauch dazu verwendet, die innen ausgebrannt waren,
damit keine verbliebene Feuchtigkeit des Holzes zum Rosten der Ware beitrage.
Kunstvoll war auch die Arbeit des ,Einlegens”, die vom Meister selbst oder
vom Kramrichter vorgenommen wurde. In ,Bandl® von drei bis fiinf Stiick
wurden die Sensen zusammengenommen und diese Bandl abwechselnd mit der

v
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Auflen- oder Innenseite nach oben, mit der Hamme oder Spitze nach vorne
eingelegt, und Ubung war erforderlich, um genau die vorgeschriebenen 1000,
1200 oder gar 1500 Stiick in dem Faff von bestimmter Gréfle unterzubringen,
(Tafeln 30 und 31), da8 dieselben nicht lodser darin lagen und durcheinander-
rutschen konnten, oder durch iibermifige Pressung verbogen wurden. Mancher
Zollwichter, der zur Kontrolle ein solches Faf§ ausgepackt hatte, stand da schliefi-
lich fluchend vof einem nicht mehr unterzubringenden Rest. -

Wochen und Monate waren die mit den linderweit bekannten Meister-
zeichen und den Monogrammen der Handelshiuser (Tafel 30) bezeichneten Fis-
ser unterwegs; auf den kleinen einspinnigen Fuhrwerken Rufllands war ein
solches Fafl eine ganze Ladung; und so hohe Wertschitzung zollte man dort
dem steirischen Stahl, daf die Hammen abgebrauchter Sensen stets aufgehoben
und zum Anstihlen von Axten u. dgl. verwendet wurden.

Um die hier gegebene, etwas langatmige und uniibersichtliche Schilderung
des Werdeganges der Sensen etwas leichter verstindlich zu machen, soll im fol-
genden dazu noch eine kurze Ubersicht gegeben werden, aus welcher auch die
Zahl der stindig beschiftigten Arbeiter zu ersehen ist.

Arbeitseinteilung im Sensenhammer um 1800.

1. Der Auswiger mufite die gegarbten Schneid- und Ruckeisen abschlagen,
wigen und zusammenstellen. Wahrscheinlich mufite derselbe auch abbiegen und
warzenmachen. _

2. und 3. Hammerschmied und Heizer mufiten die Mock- und Stahl-
schienen garben, und zwar vor- und nachmittag. In der Frith mufiten 'sie ertl-
machen und zainen. ‘

4. und 5. Effmeister und Breitenheizer hatten das volle Tagwerk Breit-
sensen herzustellen. Der Breitenheizer mufite wihrend der Barthitze ausspitzen.

6. und 7. Der Abrichter und Abrichtgehilfe mufiten vormittags abrichten,
riicknen und spitzformen, nachmittags bei demselben Feuer firben.

8. und 9. Beschneider oder Hartenheizer und Gehilfe mufiten be-
schneiden, mirken und hirtnen.

10. und 11. Grob- und Feinabschaber mufiten die Sensen innen blank. ab- -
schaben.

12—16. Die fiinf Hammgrer, und zwar der Zubischlager, der Voran, der
Riickenhammerer, der Aushammerer und ein (eventuell auch zwei) Hammer-
richter mufiten die Falten und Unebenheiten des Sensenblattes ausgleichen und
der Sense die Stellung geben. Als Abendarbeit mufiten sie Mock- und Stahl-
schienen unter dem Zainhammer abschienen.

17. und 18. Schleiferer und Auswascher mufiten die Sensen schleifen und
beim Hirtnen mithelfen.
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19. Der Kramrichter machte die letzten Verbesserungen an den
Sensen und muflte dieselben verpacken. Als Nebenarbeit hatte er dxe Mock- und
Stahlschienen abzuschlagen und zu sortieren.
Die letzte Sortierung der Sensen vor dem Verpacken besorgte der Meister
selber.
' Aufler den hier angefilhrten neunzehn stindigen Arbeitern war meistens
noch ein Kohlbub, Sensentrager sowie sonstige Lehrbuben beschiftigt, oft auch
ein alter, ausgedienter Arbeiter als ,,Feuerwachter und ein ,,Hammerzimmerer*
zur Herhaltung der vielen holzernen Werkseinrichtungen.

Die in der Aufstellung fett gedrudkten Kategorien waren die bevorzugtcn
drei ,,Standknechte®, die gesperrt gedruckten die mittlere Gruppe der ,,Wochen-
knechte®, zu denen manchmal auch noch ein oder zwei Hammerrichter gezihlt
wurden, so dafl dann diese Gruppe fiinf Mann zihlte. Alle iibrigen wurden als
Schmiedbuben oder Schlagbuben bezeichnet.

Die Nebenarbeiten im Sensenhammer.

Die Arbeiten in einem solchen Hammer beschrinkten sich nirgends ledig-
lich auf die Erzeugung von Sensen, sondern umfafiten noch verschiedenes ande-
res. Wenn auch der Kreis der Erzeugnisse in den &sterreichischen und steirischen
Werkstitten zu der Zeit, von welcher hier erzihlt wird, nicht mehr so umfang-
reich war wie ein oder zwei Jahrhunderte vorher, so umfafite die ,,Sensen-
schmiedgerechtigkeit auch zum Ende des 18. Jahrhunderts noch ausdriicklich .
die Herstellung von Sensen, Sicheln und Strohmessern.

Praktisch war damals allerdings auch die Sichelerzeugung schon durchwegs
an besondere Werke iibergegangen, welche wohl noch dem gleichen Innungs-
verbande angehdrten, aber in ihrer Technik vollkommen eigene Wege gingen
und hier nicht zu beriicksichtigen sind. Dagegen wurden in vielen Sensenwerken
nebenher stets auch Strohmesser angefertigt.

Seit wann solche Strohmesser iiberhaupt in Gebrauch sind, dariiber lieR sich
nichts Genaueres feststellen. Beck in seiner ,,Geschichte des Eisens” fithre an, daf§
die weiflen Cronenberger Sensen und Futterklingen bereits 1240 einen wich-
tigen Handelsartikel der Hansa bildeten, gibt aber leider keinen Hinweis, wo
eine diesbeziigliche Nachricht zu finden sei. ‘

Landwirtschaftliche Biicher aus dem 17. Jahrhundert, z. B. Joan Colerus,
filhren fiir Deutschland das Hickselschneiden und die Messer dazu als ganz
selbstverstindliche Einrichtungen an. Die Strohmesser wurden auch spiter iiber-
all in groflen Mengen verbraucht und manche Sensenhimmer schmiedeten fast
ebensoviele Strohmesser wie Sensen, obwohl sie dazu keine ausschliefiliche Be-
rechtigung hatten, und es trotz vieler Streitigkeiten und Beschwerden stets
dulden muflten, daff auch gewdhnliche Zeugschmieden solche Messer anfertigten.

v*
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Die Erzeugung wurde bei den Sensenschmieden ganz analog durchgefiihrt
wie diejenige der Sensen. Erst die Anfertigung von Stahl- und Modk-Garben,
zu welchen fiir Strohmesser vielfach auch ,,Hammereisen® beigemischt wurde; ‘
dann Zusammenschweiflen von Schneid- und Rudkeisen. Diese zumeist geiibte
Senscpschmiedmanier wurde in manchen Werken stark vereinfacht, indem man
nur wenige Schienen zur Garb verschweifite. Es wurde offenbar bei Anfertigung
der Strohmesser weniger Sorgfalt aufgewendet als bei Sensen, was man wohl
mit Riicksicht auf die groflere Materialstirke des fertigen Werkzeuges unge-
straft tun konnte.

Noch einfacher war die, allerdings seltener (hauptsichlich in Tirol und
Kirnten, und zwar dort audh fiir Sensen) angewendete Hackenschmiedmanier,
das ,,Absetzen*.

Hiebei wurde auf eine Stange Harteisen blof§ ein schwacher Stahlstab auf-
geschweifit und im selben Arbeitsgang das dem Sensenzain entsprechende erste
Zwischenstadium, der Strohmesser-,,Schrott ausgeschmiedet.  Dieser Schrott
wurde dann vom Efimeister in einigen Hitzen fertig gebreitet.

Zum Unterschied von der Sense wurde der Riicken dann nicht aufgestellt,
so dafl das Abrichten entfiel. Dafiir belieR man den Riicken. besonders stark
und bei manchen Sorten wurde derselbe als sogenannter ,Geriicken” in zwei
verschieden hohen Stufen gebreitet, eine Kunst, in welcher besonders die alten
Freistidter Efmeister beriihmt waren.

Die beiden Enden des Messers, die ,,Schwinge mit den Léchern zum Be-
festigen am Futterstock und der ,,Angel” zum Anstecken des Griffes, wurden
.mit dem Handhammer fertiggemacht, (Tafel 32.)

Die Hirtung, das Abschaben, Anlassen und Spannen des Blattes durch die
Hammerer geschah analog wie bei Sensen.

In sp'aiterér Zeit verwendete marlx,, um das Blatt der Strohmesser besser zu
ebnen, einen sogenannten ,,Hasnhammer® (hasn = glatt, eben), einen langsam
gehenden Schwanzhammer mit breiter, ebener Bahn, unter welchem die Messer
kalt iiberhimmert wurden. . ‘

In alten Geschiftsbiichern findet man eine ganze Anzahl verschiedener Sor-
ten von Strohmessern angefiihrt:

Ordinari-Strohmesser oder Landmesser, Steyrer Messer, krumme Regens-
burger, krumme B6hmische, ,,Schldsinger Messer, Karpfenmesser, gerade Kampl-
messer usw. Dieselben wurden meist noch in verschiedenen Lingen, in schwerer
und leichter Ausfithrung, mit oder ohne Geriicken geliefert, so daf} sich auch da,
ebenso wie bei den Sensen eine ganz stattliche Anzahl von Sorten summierte.
Weil jedoch dieses Gerit in den meisten Lindern schon lingst aufler Gebrauch
gekommen ist und die wenigen noch vorhandenen Original-Stiicke durchwegs
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ohne nihere Bezeichnung sind, lifit sich in den wenigsten Fillen noch bestim-
men, -wie diese verschiedenen Sorten tatsichlich ausgesehen haben. (Tafel 33.)

Die Groflenabstufungen wurden nach dem Gewicht, und zwar nach Viertel-
pfund eingeteilt und es.gab da als extreme Gréflen 5/spfiindige und '*/spfiindige
Messer.

Das Zerrennen,

eine zweite, in den Sensenwerken dieser Zeit allgemein ausgefithrte Neben-
arbeit, betraf die Verwertung der im Betrieb angefallenen Stahl- und Eisen-
abfille.

Alle mifigliickten, unbrauchbaren Werkstiicke wurden von Zeit zu Zeit ,,zu-
sammengebauscht®, d. h. erhitzt und unter dem Zainhammer auf méoglichst
geringe Dimensionen geschlagen und diese unregelmifigen, stabartigen Stiicke
mit Eisenbindern zu ,,Buschen® zusammengebunden.

In den Feuerungen, insbesondere im Garbfeuer, sammelten sich in der
Feuergrube eisenreiche Schlacken, die sogenannten ,,Knollen® oder ,,Knorschen®,
auflerdem um die Himmer herum der abgesprungene ,,Zinter”, Hammerschlag.
Alle diese Materialien zusammen mit den beim Beschneiden der Sensen abfal-
lenden geringelten ,,Abschnitten®, alten Nigeln u. dgl. wurden durch das Zer-
rennen wieder verwertet. ‘

Zu diesem Vorgange baute man die mit schweren Eisenplatten ausgelegte
Feuergrube des Garbfeuers besonders weit, lief die Bilge michtig arbeiten und
schiittete grofle Mengen Holzkohle auf. In dieses starke Feuer wurden dann nach
und nach alle diese genannten Abfille aufgegeben und eingeschmolzen, wobei
man noch Lehmwasser und Lehmpulver dazugab.

In der mit Kohlenlésche ausgekleideten Feuergrube sammelte sich nach
lingerem Heizen ein Klumpen teigartig erweichten Eisens, bedeckt mit einer
Schicht fliissiger Schlacken, an.

War der Prozefl nach ungefihr drei Stunden weit genug vorgeschritten, so
Offnete man mit spitziger Eisenstange in .der vorderen Platte der Feuergrube
cin fiir gewdhnlich mit Lehm verschmiertes Loch, die ,,Kothlucken®, und lief
die angesammelten Schlacken, das ,,Schmidtkoth®, abflieflen.

Der zuriickgebliebene Eisenklumpen, ,,Dachl® oder .,Kugel” genannt,
wurde noch weifiglihend mit Stangen aus der Grube gehoben, mit einer riesen-
haften, mannslangen ,,Zerrennzange” gepackt, diese in den Haken eines ein-
fachen, drehbaren Kranes gehingt und zum Zainhammer geschwenkt.

Der Zainhammer war fiir diese Arbeit mit einem besonders schweren Kopf
mit ganz breiter, ebener oder flach gerundeter Bahn ausgeriistet und bekam
auf den Prollring 6fter auch eine eigene Eisenplatte aufgelegt, um den Hub zu
vergroflern.
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Mit langsamen, schweren Schligen wurde der Dachl nun bearbeitet. Der
Hammerschmied mufite alle Kraft aufwenden, um den mindestens einen Zentner
schweren Klotz entsprechend zu wenden und unter den wuchtigen Schligen
brodkelte erst eine lockere Hiille von anhaftenden Schlacken u. dgl. ab, worauf
sich dann der Eisenkern zu formen begann. War dies einigermafien geschehen,
so nahm der mitarbeitende Heizer ein sogenanntes ,,Schrotteisen®, ein gestreck-
tes, keilfsrmiges Stahlstiick mit langem Griff, setzte dieses von vorne mitten
auf den Dachl, so daff es durch die darauffallenden Hammerschlige in die glii-
hende Masse hineingetrieben wurde und diese schlieflich in zwei Hilften zer-
teilte. Die eine davon kam sogleich ins Feuer zuriick, die andere wurde noch-
mals gespalten und die vier Viertel nacheinander mit kleineren Zangen gefafit
und weiter ausgeschmiedet. '

Bei der ganzen Arbeit mufiten die Hammerschlige stets nach Bedarf ver-
schieden stark reguliert werden, manchmal auch ganz aussetzen, weshalb ein
eigener Gehilfe, der ,,Wassergeber®, stindig an der Fafistange sein mufite, um
den Zulauf des Wassers zum Rad und damit die Stirke und Schnelligkeit der
Hammerschlige entsprechend abzustufen. Die Befehle dazu erteilte der Hammer-
schmied wihrend der Arbeit durch Winke, Kopfnicken u. dgl. ‘

Das Ergebnis dieser Zerrennarbeit, welche ungeheure Mengen von Holz-
kohlen verbrauchte, war sogenanntes ,Hammereisen® oder ,Knolleneisen,
ziemlich weiches, schmiedbares Eisen. Dasselbe wurde zumeist zur Anfertigung
der Betriebswerkzeuge verwendet; auch zur Erzeugung von Sicheln soll das-
selbe gebraucht worden sein.

Zeitweise wurde diese Zerrennarbeit nicht in den Werken selber vorgenom-
men, sondern die vorhandenen Abfille an andere Hammerwerke verkauft; oder
es wurde das Material nur eingeschmolzen und die Dacheln verkauft. Im Jahre
1723 erging jedoch ein ausdriicklicher Befehl der Eisenobmannschaft, daf die
Sensenschmiede diese Arbeit selber durchfithren miifiten.

Manche Meister bemiihten sich wieder, besonders in Zeiten mit schlechtem
Sensenabsatz, eine sogenannte grofle Zerrennkonzession zu erhalten, welche da-
zu berechtigte, nicht nur Altmaterial, sondern auch vom Hiittenwerk bezogene
Flossen von Roheisen zu verarbeiten. Es wurde dabei meist Schmiedeeisen fiir
Radreifen u. dgl. erzeugt und fiir diesen regelmifligen Betrieb eigene Leute an-
gestellt. Es gab auch in diesem Falle eine genaue Einteilung der Amter mit
strenger Rangordnung, Hammerschmied, Heizer oder Zerrennerer, Abschienerer,
Wassergeber. . . v .

Einzelne Sensenschmiedmeister erhielten auch die Befugnis zum Betriebe
sogenannter Hartzerrenn- oder Stahlfeuer (Frischfeuer), in welchem sie durch
entsprechend geinderte Arbeitsweise aus den Roheisen-Flossen den Stahl fiir die
eigenen Sensen herstellten. ‘
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Mit solcher Befugnis waren die Meister dann bereits in den Rang der ,,Rad-
meister, der eigentlichen Hammerherren, hinaufgeriickt, von welchen die
Sensenschmiedmeister im iibrigen streng getrennt waren, als sogenannte ,,Manu-
fakeuristen®.

Bewilligungen zu groflen Zerrenn- und Stahlfeuern erregten auch meist im
Kreise der benachbarten Meister grofien Unwillen und wurden stets mit Pro-
testen bekimpft, weil der ungeheure Holzkohlenbedarf solcher Feuer in der
Umgebung gewdhnlich Mangel und Teuerung dieses wichtigsten Produktions-
mittels hervorrief.

Zum Schluf} dieses Kapitels mag noch darauf hingewiesen werden, dafl die
Anfertigung und Wiederherstellung der im Sensenwerk bendtigten Einrichtun-
gen damals zum groften Teil im Werk selber géschah.

Das Anstihlen der Bahn von Ambofien und Himmern war z. B. eine hiu-
fige Arbeit, die viel Geschick erforderte. Ein solches umfangreiches Arbeitsstiick
* wurde dabei meist nicht mit Zangen .angefaflt, sondérn war eigens mit tiefen
quadratischen L6chern an geeigneten Stellen versehen, in welche man eine Eisen-
stange mit hornerartig gegabeltem Griffende steckte, um mit dieser das Stiick
nach Bedarf auf breitem Ambof} drehen und wenden zu kénnen, wihrend es
mit schweren Schligeln bearbeitet wurde. Diese, bei Zurichtungsarbeiten im
Werk viel verwendeten schweren Schligel wurden allgemein ,,Jagl“ genannt.

Die Arbeiter und die sozialen Verhaltnisse
in den Betrieben.

Wie bereits in dem Kapitel iiber die Arbeitseinteilung ausgefiihrt ist, war
die Arbeiterschaft nach ihrer Bedeutung fiir den Betrieb in drei Gruppen ein-
gctéilt, die drei Standknechte, drei bis fiinf Wochenknechte und die Schlag-
buben, auch kurzweg Buben genannt; wobei mit letzterem Ausdruck nicht etwa
nur jugendliche gemeint waren, sondern, unserem heutigen Begriff Hilfsarbeiter
entsprechend, alle jene, die keine ausgesprochenen Facharbeiten verrichteten.

Auch der iibliche Sammelname ,,Schmiedknechte* hatte keineswegs die
. herabsetzende Nebenbedeutung, welche heute, besonders in stidtischen Kreisen,
bei dem Wort Knecht hiufig mitklingt. .

Die Standknechte waren im Betriebe und auch auflerhalb desselben Re-
spektspersonen. Insbesondere die Efimeister vertraten ja in gewissem Sinne den
Gewerken selber, denn bis zur Mitte des 17. Jahrhunderts war es allgemein
iiblich, dafl der Inhaber der Werkstitte das Sensenbreiten selber besorgte
und nur in Ausnahmefillen durfte mit ausdriicklicher Bewilligung des Hand-
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werks zum Breiten ein eigener Effmeister angestellt werden. Als dies in spiterer
Zeit zur Regel wurde, hatte dieser Efimeister stets eine Sonderstellung, denn
die Giite der Erzeugnisse, der Ruf der Werkstatt, hing ja in erster Linie von
seiner Arbeit und Tiichtigkeit ab.

Mancher davon wurde halb und halb als- Zugehorlger zur Gewerkensfamilie
betrachtet, afl mit am Herrentisch und war sein Leben lang fast ebenso mit der
Werkstitte verbunden wie der Besitzer selber.

Es kam auch hiufig vor, daf8 junge GewerkenssShne sich als Effmeister in
einer anderen Werkstitte verdingten und umgekehrt strebsame Effmeister durch
Sparsamkeit oder auch durch Einheirat in den Besitz einer Werkstitte gelangten.

Bei allen festlichen Aniissen trugen die Efimeister voll Stolz als ihr Privi-
legium zur Festtracht eine breite Goldborte am Hut, wihrend die iibrigen
Standknechte sich mit einer ganz schmalen Borte als Abzeichen begniigen mufiten.

Viele dieser ersteren Arbeiter waren verheiratet und brachten es zum Besitz
von" Kleinhiusern und kleinen Landwirtschaften, was aber nicht verhinderte,
daf} sie fiir ihre Person beim Dienstherren die volle Verk&stigung hatten wie
die ledigen Knechte und Buben, welche daneben auch auf eine Schiafstelle selbst-
verstindlichen Anspruch hatten.

Das Verhiltnis zu ihrem Herrn war ein ganz patriarchalisches; wurde doch
der Gewerke in alter Zeit sogar meist mit ,,Herr Vater” und seine Frau mit
»Frau Mutter® angesprochen.

Es werden auch aus verhiltnismiflig spiter Zeit noch recht idyllische Anek—
doten erzihlt, wie z. B. vom alten ,,Schmiedleitner®, Gottlieb Hierzenberger in
Leonstein, der um die Mitte des vorigen Jahrhunderts gelegentlich seinen Ef-
meister und Abrichter Sonntags zu einer Jause einlud, wobei dann nebenher
gemeinsam eine Mengeé Silberzwanziger blankgeputzt wurden — und zuletzt
der Herr zur Eile antrieb, damit die zum Abendessen anriickenden iibrigen
Knechte sich nicht leid daran sehen sollten. )

Solche ,,Volksverbundenheit* verhinderte aber doch auch gelegentliche Re-
volten des Personals nicht; sei es, daf in der Kiiche ein minderes Fett verwen-
det wurde oder die Knodel zu klein geraten waren, oder dafl ernsthafte Standes-
fragen die ganze Knechtschaft in Aufruhr brachten.

So gab es 1708 einen férmlichen Aufstand der Knechte in der Kirchdorfer
Zunft und ebenso schwere Zerwiirfnisse in den Jahren 1756 bis 1759, als die
Lehr-, bzw. Aufdingzeit von sechs Jahren auf drei Jahre herabgesetzt worden
war und die Schmiedknechte deshalb eine Uberfiillung ihres Standes befiirch-
teten. Im letzteren Falle richtete die Knechtschaft sogar ein Gesuch an die Kai-
serin Maria Theresia, welches jedoch abgewiesen wurde.

Eine ausgesprochene Wanderzeit, wie in den anderen Handwerken, war
bei den Sensenschmieden sowohl fiir die Knechte als auch fiir die Meistersshne
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im 17. Jahrhundert noch vorgeschrieben, kam aber dann aufler Ubung und es
blieb nur alljihrlich ,,Jakobi®, der 25. Juli, als Termin zum Wechsel eines Dienst-
postens.

An dem genannten Festtag war auch der ,,Jahrtag der Sensenschmiede mit
feierlicher Zunftversammlung der Meisterschaft und der Knechtschaft, zu wel-
cher auch der Eisenobmann stets seinen Vertreter entsandte.

Anschlieend an diesen Tag wurde in den Betrieben die sogenannte ,,Ab-
kehrwoche” gehalten. Diese bestand darin, daf die Arbeit im Werk eingestellt
blieb, das Wasser aus Fludern und Radstuben abgelassen, ,,abgekehrt*, wurde
und vornehmlich durch Zimmerleute und Maurer iiberall die nétigen Repara-
turen vorgenommen wurden. Wihrend dieser Woche hatten die Schmiede Ur-
laub oder wurden besonders bezahlt, wenn sie sich an den Reparaturarbeiten be-
teiligten.

Nach Beendigung der Abkehrwoche begann mit der neu zusammengestell-
ten oder erginzten Belegschaft, welche stets mit ,,Darangeld* fiir das ganze Jahr
verpflichtet wurde, wieder die regelmiflige Arbeit.

Im allgemeinen war ein Postenwechse] nicht sehr hiufig und viele Schmiede
arbeiteten von ihrer Jugendzeit bis ins hohe Alter in. dem gleichen Werk. War
einer nicht mehr voll arbeitsfihig, so wurde er mit gleicher Verpflegung und
geringerem Lohn zu einer leichten Arbeit gestellt, erhielt auch aus der Hand-
werkslade Unterstiitzung, wenn er gar nicht mehr arbeiten konnte.

Die Kost war allgemein ausgiebig und nach heutigen Begriffen sehr derb,
aber durchwegs bedeutend besser als es z. B. zu gleicher Zeit bei den Bergbauern
der Umgebung iiblich war, wo das ,tigliche Brot“ noch regelmiflig aus dem
bitteren Widckhafer bestand und Kornbrot eine Sonntagsspeise war.-

Bei den Schmieden hatten die Wochen- und Standknechte wieder besondere
Aufbesserungen zur Kost, wie etwa regelmiflig Bier u. dgl. Fiir die vielen
Feiertage gab es herkdmmlich festgelegte Speisezettel, welche im Gegensatz zu

“der einfachen Alltagskost sehr reichlich ausgestattet waren.

Diese bessere Verpflegung, der relativ hohe Lohn und insbesondere die zu
Kaiser Josefs II. Zeiten bestandene allgemeine Befreiung der Sensenschmiede vom
Militirdienst erregten iiberall den Neid der Bauernknechte und waren Ursache
eines ganz traditionellen Gegensatzes, der sich bei Kirchtagen u. dgl. oft in
Raufereien Luft machte. :

Trotz dieser Gegensitze kamen aber doch immer wieder junge Bauern-
burschen zu den Sensenschmieden in die Lehre und umgekehrt war es allgemei-
ner Brauch, daff die Sohne der verheirateten Schmiedknechte erst einige Jahre
bei einem Bauern in den Dienst traten, ehe sie mit etwa sechzehn his siebzehn
Jahren den viterlichen Beruf ergriffen.
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Besonders bei den Standknechten wurden sehr oft die Sshne vom Vater
angelernt und daher kamen bei den Efimeistern und Abrichtern auch immer
wieder dieselben Familiennamen vor, ebenso wie es bei den Gewerken der
Fall war. V

Die Entlohnung der Schmiedknechte war, gemessen an den gleichzeitig im
Bauernstande iiblichen Lohnen, eine recht reichliche und im allgemeinen war der
Barlohn der Standknechte vier- bis sechsmal so hoch als derjenige der gewdhn-
lichen Schlagbuben. Irgendwelche Ziffern hieriiber kénnten jedoch nur dann
ein klares Bild geben, wenn gleichzeitig die Valuta- und Kaufkraft-Verhiltnisse
untersucht werden konnten, was aber in diesem Rahmen entschieden zu weit
fithren wiirde. ' '

Auf den Iahreslohn wurden bei Bedarf Vorschiisse gegeben, deren Ver-
buchung manchmal nur durch den Schmied selber auf dem Deckel der Truhe
erfolgte, in. welcher er seine Habseligkeiten barg.

Die Anderungen
im Werksbetrleb wihrend des I9. Jahrhunderts.

Nachdem die bereits in ihren FEinzelheiten geschilderte Arbeitsweise der
Sensenschmiede durch viele Jahrzehnte ziemlich unverindert geblieben war,
wurde dieselbe vom Beginne des 19. Jahrhunderts an fortdauernden Anderun-
gen unterworfen. ‘ :

Als erste bedeutende Neuerung wurden bald nach 1800 die sogenannten
Kleinhammer! oder Polierhammerl eingefiihrt. Das waren Schwanzhimmer, in
der Ausfilhrung wie die Zainhimmer, jedoch um ungefihr ein Drittel kleiner
gebaut, mit kleinem Rad und vielen Erteln an'der Pauke, um ecine moglichst
grofle Anzahl von Schligen zu erreichen, Die Zahl dieser Schlige diirfte damals
etwa 500 bis 600 in der Minute betragen haben.

Mit diesen Kleinhammerln, bei welchen Hammerkopf und Ambof eine
ziemlich schmale Bahn hatten, wurde das Blatt der Sensen kalt iiberarbeitet, und
zwar einmal an der ungehifteten, grauen Sense, das ,,Grauhammerln®, und ein
zweitesmal an der gehirteten, blauen Sense, das ,,Blau- oder Glanzhammerln®.

Die erste dieser Arbeiten bewirkte einmal, Ghnlich wie der Hasnhammer
bei den Strohmessern, einen Ausgleich in der Didke des Blattes, weiters eine Ver-
feinerung des Stahlgefiiges und als auffilligstes Ergebnis eine Glittung der vie-
len, beim Abrichten und Spitzformen entstandenen Falten des Blattes. Letzterer
Umstand diirfte wahrscheinlich die Veranlassung gewesen sein, diese fiir dama-
lige Betriebsverhiltnisse immerhin sehr weittragende, kostspielige und um-
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stindliche Neuerung einzufithren, denn ein so geebnetes Blatt bedurfte weiter-
hin keiner so langwierigen Bearbeitung mehr, um es in gehirtetem Zustand mit
dem Handhammer ganz faltenlos zu spannen.

Angeblich sollen durch die Einfilhrung der Kleinhammerl ein bis zwei
frither notige Handarbeiter erspart worden sein, doch ist aus den erhaltenen
Aufzeichnungen iiber Anzahl und Kategorien der Arbeiter nicht klaf ersicht-
lich, wo sich diese Ersparnis ergab. Vermutlich war es bei den Hammerern.

Der zweite Arbeitsgang, das Blauhammerln, ist als eine weitere Stahlver-
besserung, hauptsichlich aber als Ausstattungsarbeit zu werten, da durch die-
selbe auf der Innenseite des Sensenblattes alle feinen Kratzer vom. Abschaben
geglittet wurden und auch die frither ganz unbearbeitet gebliebene, matte, graue
Auflenseite einen gewissen Glanz bekam. Durch beides wurde eine Art Politur
der Sense erzielt, deren Aussehen bedeutend verbessert und auch allzuleichtes
Rosten verhindert.

Es waren jedoch.mit dieser Neueinfithrung namhafte Kosten verbunden,
denn ein solches Kleinhammerl war in dem iiblichen Werkstittenfaum der seit
alters her bestehenden Séhmieden nicht unterzubringen und es mufite fast bei
jedem Werk dazu ein eigenes Gebiude mit Fluder und Wasserrad hergestellt
werden, setzte also gewifl noch ein lohnendes Geschift voraus.:

Die 1834 erfolgte Griindung des deutschen Zollvereines und die damit ver-
bundenen -Absperrungsmafinahmen und Zollerhdhungen Frankreichs und vieler
deutscher Staaten bedeutete fiir die Sensenschmiede Oberdsterreichs die denkbar
schwerste Katastrophe, welche die meisten Werke auf Jahre hinaus zum Still-
stand oder zu kiimmerlichem Weitervegetieren verurteilte, Erst der um 1850
stetig ansteigende Export nach Rufiland bewirkte eine Milderung des Notstan-
des, aber das Wiederaufleben des Handwerks erfolgte unter ganz neuen Bedin- -
gungen.

An Stelle der frilher zumeist mafigebenden Sorge um die Beschaffung der
Rohstoffe und um die Qualitit der erzeugten Ware trat bei dem neuen Ge-
schift nach dem kapitalsarmen Osten die Preisfrage in den Vordergrund und
mufite umgestaltend auf die weitere Betriebsfihrung Einflufl nehmen. -

Aus dem Bestreben nach verbilligter Erzeugung sind daher fast alle nach
dieser Zeit eingefiihrten Verinderungen an den Betriebsmethoden zu verstehen.

Eine der ersten Neuerungen betraf die Schmiedefeuer. In Steiermark hatte
der riesige Holzkohlenverbrauch der Hiitten und Hammerwerke schon friih-
zeitig zur Verwendung von Stein-, bzw. Braunkohlen gedringt. Um das Jahr
1840 wurden dort auch die ersten Versuche in Sensenhimmern gemacht und
man baute dazu in die herkdmmlichen offenen Essen geschlossene Flamméofen
ein. Diese hielten die Wirme viel besser um das Arbeitsstiick zusammen und
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brachten so eine grofe Ersparnis an Brennmaterial, gleichviel ob man sie mit
Mineral- oder Holzkohlen heizte. o

- In Oberdsterreich standen den Sensenschmieden damals noch keine Mineral-
kohlen zur Verfiigung, obwohl allerorts mit grofilem Eifer darnach gesucht
wurde. Man fithrte aber trotzdem um 1850 die neuen Flammofen, zu allererst
zum Hirtnen ein und heizte sie mit Holzkohle. Ein grofler Vorteil war es da-
bei, dafl man nun viel einfacher eine Sense ihrer ganzen Linge nach auf gleich-
miflige Hirtetemperatur bringen konnte, als dies in einem offenen Essenfeuer
durch dauerndes und sorgfiltiges Hin- und Herzichen erreicht werden konnte.

Die Flammdfen baute man in dieser Zeit — zaghaft an die Neuerung schrei-
tend — noch sehr weit und hoch; dieselben hatten einen liegenden Rost aus
Eisenstangen, durch welche die Gebliseluft von unten herauf blies.
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Abb. 17. Aufbau eines Hirten-Flammfeuers, Blumau 1848.

Da diese Ofen sich bewihrten, verwendete man sie auch bald zum Breiten
und Riicknen, doch war die Zeit ihrer Einfithrung bei den einzelnen Werkstitten
eine sehr ungleiche und es gab noch um 1880 offene Feuer zum Zainen und
Breiten. Mit deren endgiiltigem Verschwinden hérte naturgemifl auch das Zer-
rennen als Nebenarbeit der Sensenhimmer auf.

Ein zweiter Anstoff zu Neuerungen ging vom Tagwerk aus. Diese Hochst-
anzahl von Sensen, welche per Tag in jeder Werkstatt angefertigt werden durf-
ten, war von Anbeginn aller schriftlichen Aufzeichnungen iiber das Handwerk
stets behdrdlich vorgeschrieben gewesen und fand auch bei der schwierigen und
umstindlichen Arbeit, insbesondere der Hammerleute, seine natiirliche Grenze

an der Leistungsfihigkeit dieser Gruppe von Schmieden.
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Sollte also das Tagwerk im Interesse einer billigen Erzeugung hinaufgesetzt
werden, so muffte dazu vorerst die alte Methode des Garbens vereinfacht wer-
den. Das seit Jahrhunderten iibliche vielfache Verschweifien des Stahles war ja
nicht mehr so unbedingt notwendig, denn die groflen Flof6fen und Hochéfen
lieferten doch schon ein bedeutend gleichmifligeres und reineres Material zur
Sensenerzeugung, als es die Masseln und Kloben der alten Stuckdfen gewesen
waren. : ,

Die aus den Mock- und Stahlgarben gestreckten Schienen wurden daher
nicht mehr getrennt zur Riicken- und Schneidgarb verarbeitet, sondern es ka-
men nur ganz wenige Schienen von Mock und Stahl zusammen in eine einzige
Garb, wurden verschweifit und zu einer langen ,,Zeugstange™ ausgeschmiedet.
An dieser Stange war die Stahlseite bezeichnet und aus den davon abgeschlage-
nen einfachen ,,Bréckln® wurde Ertl und Zain angefertigt. ‘

Auf diese Weise ging die Arbeit viel rascher vor sich, soll allerdings den
Nachteil gehabt haben, dafl mancher Hammerschmied an benebelten. Montagen
die Merkzeichen an den Brockln nicht beachtete, die Hamme nach der verkehr-
ten Seite bog, so dafl der Stahl zum Riicken, der weiche Mock aber zur Schneide
kam. Es soll dies allerdings nur ausnahmsweise einmal passiert sein.

Diese vereinfachte Art des Garbens, welche ungefihr von 1840 an einge-
filhre wurde, nannte man ,,Flammengirben oder kurzweg ,,Flammeln®.

Es gab auch da wieder verschiedene Varianten in der Zusammenstellung der
Garb aus Mock und Stahl, das Verfahren wurde jedoch allgemein als nicht ganz
erstklassig betrachtet und Meister, welche auf die Giite ihrer Ware besonderen
Wert legten, blieben bei der alten Methode des ,,Schneidmachens®, bis beides
zusammen von der fortschreitenden Technik verdringt wurde.

Das Weinmeisterwerk in Spital a. P., Zeichen Traube, war das einzige ober-

e Ssterreichische, in welchem das Schneidmachen noch bis 1877 betrieben wurde.

Eppenstein in Steiermark verlie die Methode erst 1879.

Um die Mitte des Jahrhunderts war im steirischen Hiittengebiet schon die
Erzeugung von Tiegelstahl aufgenommen worden und bald waren Versuche im
Gang, diesen Stahl auch fiir Sensen zu verwenden. Zuerst wurde probiert, den-
selben an Stelle des Frischstahles in der Garb zu verschweiffen, was sich jedoch
wegen der geringen Schweiflbarkeit des Tiegelstahles nicht bewihrte. So ver-
suchte man dann bald die ganze Sense ohne Garben aus diesem Stahl zu schmie-
den. Durch den Fortfall des langwierigen, so viel Brennmaterial verschlingenden
Garbverfahrens erwies sich das als rentabel und um 1870 versuchten bereits
einige unternehmende Sensengewerken, so z. B. Gottlieb Weinmeister in Spital
am Pyhrn und Gottlieb Schrockenfux in Roflleiten, sich selber den benétigten
Gufistahl zu ,,sieden®.
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Das erwies sich woh! auf die Dauer nicht als vorteilhaft, Gottlieb Schrécken-
fux schrieb aber noch lange nachher seinem Stahlwerk genau vor, welcher Ein-
satz zu dem jeweils von ihm' bestellten Sensenstahl verwendet werden mufte.

Ein noch erhaltenes Rezept zur Herstellung von Sensen-Gufistahl von
Franz Renweger, Schmelzmeister in Reichraming, aus dem Jahre 1873 lautet:

13 Pfund Eisen

4, Gufistahlabfille

5  Hammereisen .
s  Girbstahl

»  Rohmirttelzeug

,» weichen Rohstahl
3 ,, Puddelstahl

38 Pfund.

Inzwischen war in den Stahlwerken auch die Erzeugung des Bessemer-
stahles aufgenommen worden, der sich wohl zur Sensenerzeugung qualitativ
nicht so gut eignete, mit Riicksicht auf den Preis jedoch fiir billige Ware viel
gebraucht wurde.

A OON b

Die Verwendung solcher ganzer Brockl aus Stahl brachte auch den Vorteil,

- dafl durch die vereinfachte Arbeit der Abfall an Material, der ,,Abbrand®, be-

deutend verringert wurde. Hatte man beim Auswigen der Schneid- und Rudks-

eisen zum Schneidmachen mit einem Abbrand und sonstigen Abfall beim Be-

schneiden usw. von 23 bis 25 Prozent gerechnet (wobeider Verlust beim Gar-

ben selbst gar nicht eingerechnet war), so brauchte man beim ,,Brécklzainen®
kaum mehr als 12 bis 15 Prozent in Rechnung zu stellen.

Eine grofle Schwierigkeit gab es jedoch zu iiberwinden. Bei Verwendung
des einheitlichen Materiales fiir die ganze Sense wurde nach dem gewohnten
Hirte- und Anlaflverfahren der Riicken der Sense viel zu hart, wenn die
Schneide richtige Hirte hatte, und vielfacher Bruchschaden war die Folge davon.

Bei weichem Bessemer-Material dieser Zeit soll der Verlust noch ertriglich
‘gewesen sein, bei Verwendung von Tiegelstahl mufite man jedoch eine Ergin-
zung des alten Verfahrens einfithren und diese bestand im ,,Rauhfirben®.

Die Sensen wurden da nicht nur in blankem Zustand iiber der Flamme blau
angelassen, sondern schon vorher, unmittelbar nach dem Hirtnen mit dem
Riicken nach unten iiber offener Glut erwirmt und dann sogleich noch iiber der
Flamme gefirbt, bis das Blatt an der Schneide blau, der Riicken aber beinahe
schon grau geworden war. Dann wurde die Sense in iblicher Weise-weiter be-
handelt und nach dem Abschaben erst richtig blaugefirbt.

Durch dieses zweimalige und am Riicken besonders intensive Anlassen
wurden die urspriinglichen Bruchschiden vermieden, die Sensen waren aber da-



Sensen, Sensenschmiede und ihre Technik. 119

bei im allgemeinen fester und steifer als mit dem Modk-Riicken der alten Erzeu-
gung. Uberhaupt erweisen sich die noch vorhandenen gegarbten Sensen fiir heu-
tige Begriffe als sehr weich, aber zih; Rockwell-Hirte Skala C. an der Schneide
um 45, am Riicken etwa 15 bis 30. Wihrend man heute an der Schneide 48 bis
50 anstrebt. :

Dazu mufl allerdings bemerkt werden, daf} steife Sensen von den Kiufern
damaliger Zeit gar nicht verlangt wurden, sondern dafl man nur an die tatsich-
liche Schneidehiltigkeit beim Gebrauch hohe Anforderungen stellte, welche
aber mit steigender Hirte nicht unbedingt parallel geht.

In der Zeit von 1860 bis 1870 wurde auch an den Himmern der Sensen-
werke eine Neuerung eingefithrt, nimlich die ‘auswechselbaren Hammerkerne.

Bis dahin mufite, so oft die Bahn des Hammers geschliffen werden sollte
— und das war mehrmals am Tage — der etwa 150 bis 200 Pfund schwere
Hammerkopf vom Halb herabgenommen, zum Schleifstein gebracht und nach
erfolgtem Schliff wieder mit Kopfplatte, Ehrlplatte und Keil auf dem Halb
befestigt werden. ‘ .

o 10 20 30 40 50 60 70 8o 9

100 ¢m

Abb. 48. Befestigung des Breithammerkopfes am Halb.
1. Kopfplatte; 2. Ehrlplatte; 3. Kopfkeil; 4. Hammerkern.

Nun machte man den Hammerkopf an seiner unteren Seite stumpf, ver-
sah ihn dort mit einem ungefihr drei bis vier Finger breiten Schlitz, dem
»Schlufl®, in welchen nun der Kern aus besonders hartem Stahl eingekeilt wurde.
Zum Schleifen brauchte dann nur dieser Kern herausgeschlagen zu werden, um
ihn hernach einfach wieder einzusetzen. Dies wurde zuerst bei den Zainhim-
mern und bald darauf auch bei den Breithimmern eingefiihrt.

Auch die Regulierung des Auftreffens der Hammerbahn vereinfachte man
sich dadurch, dafl im Schlufl, zwischen Kern und Hammerkopf vorne oder riick-
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wirts diinne Blechstiickchen eingelegt wurden. Frither war diese Regulierung
durch eine eigene ,,Zugplatte erfolgt, welche im Auge des Hammerkopfes,
_oberhalb der Kopfplatte verschiebbar eingelegt war und mit deren Hilfe die
Stellung des Hammerkopfes zym Ambof geindert werden konnte.

Die alten, ziinfrigen Ef meister schauten auf dieses ,,Blattl einlegen bei den
Kernen verichtlich herab, als eine minderwertige Fretterei.

Die Verwendung des Hammerkernes erleichterte und beschleunigte das
Schleifen sehr und erméglichte vor allem durch Verwendung von Hammer-
kopfen bis zu 200 kg Gewicht ein viel schnelleres Breiten und die damals zur

_Einfilhrung gelangte erhthte Tagwerksleistung von 200 Stiick neunhindiger
Sensen tiglich. :

Die im Jahre 1859 proklamierte allgemeine Gewerbefreiheit beseitigte auch
bei den Sensenwerken die bis dahin zwangsweise Beschrinkung der Erzeugung
auf ein einfaches Tagwerk. Sie ermdglichte dadurch den Ausbau von Grof-
betrieben und begiinstigte damit die Einfithrung der verschiedenen maschinen-
technischen und sonstigen Neuerungen in den Betrieben, was allerdings fiir die
Qualitit der Erzeugnisse nicht immer von Vorteil war.

Die Flammofen wurden immer hiufiger an Stelle der guten, aber teueren
Holzkohle mit hochwertigen Glanz- oder Steinkohlen geheizt und mehrere sol-
cher Feuerungen zu einem ,,Kompanieofen zusammengezogen — auch Kom-
muneofen genannt —, in welchem eine ganze Reihe von Arbeitern ihre Werk-
stiicke erhitzen konnten. Das war bedeutend billiger, aber die scharfe Hitze der
Steinkohle brachte die Gefahr ‘der Uberhitzung, des Verbrennens des Stahles
mit sich. ‘ - ,

An Stelle der altehrwiirdigen, ledernen Blasbilge bauten einige unterneh-
mende Gewerken um 1870 grofle Kastengeblise, welche aber auch bald wieder
durch die aus England stammenden Roots-Blower verdringt wurden.

Himmer in groflerer Anzahl, einen jeden mit eigenem Wasserrad, unmit-
telbar nebeneinander aufzustellen, war praktisch nur schwer durchfihrbar; so
wurden die groflen Werke, wie Wittgenstein, Judenburg, und Redtenbacher in
Scharnstein, bald mit Turbinen ausgeriistet und die Himmer mit Transmission
und Treibriemen betrieben.

An Stelle der Abschaber kamen Poliermaschinen; das Blaufirben der Sen-
sen wurde nicht mehr iiber offener Flamme, sondern in einem Bad glithenden
Sandes oder in einem eigenen Ofen mit rotierendem Gestell im Inneren besorgt.

In der ,Hirtenpresse” wurden die gliihenden Sensen zwischen gerillte
Eisenplatten geklemmt und so in den Hirtetrog getaucht, um Faltenbildung am
Sensenblatt zu verhindern und dadurch die Arbeit der Hammerer zu erleich-
tern. Diese wurde noch weiter vereinfacht durch ein vorbereitendes Spannen
des Blattes mittelst kleiner, schnellaufender Feder-Tupfhimmer.
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Alle diese Neueinfihrungen erfolgten um 1880 bis 1890 und gleichzeitig
begann man die Sensen auf alle erdenkliche Art auszustatten und zu verzieren.
Bahnbrechend auf diesem Gebiet waren Sigmund und Michel Weinmeister, “die

um 1887 in dem Werk Kaixen so zu arbeiten begannen. Mit feinem Schmirgel,
" Lack und Bronze wurde da die Ware fiir. das Auge des Kiufers, gefillig her-
gerichtet und eine Anzahl von Betrieben iiberbot sich da bald gegenseitig mit
solchen Verzietungen. '

Die modernen Werke zeigten auch in ihrer Einrichtung nicht mehr viel
Ahnlichkeit mit den alten ,.Sensenhimmern®, von welchen zur selben Zeit der
weitaus grofite Teil verddete und verschwand.

" Ganz interessant und - aufschlufireich iiber die Betriebsverhiltnisse in der
Spitzeit des Handwerks sind die Angaben in einer Kostenberechnung, welche
im Jahre 1861 von Franz Zeitlinger, Spital a. P., fiir einen projektierten Betrieb
am Paffhammer bei Judenburg aufgestellt wurde.

Dieselbé erscheint zwar in mancher Hinsicht etwas zu optimistisch gehalten,
moge jedoch, etwas gekiirzt, hier wiedergegeben werden.

Kostenberechnungder Sensenerzeugung amPaflhammer
bei Judenburg, 1861.

Bei 260 bis 270 Arbeitstagen im Jahr ist das Tagwerk normal 180 Stiick 9 hind.

Das ,,groflere Tagwerk®, welches bei guter Beschiftigung verwendet wird, ist um
20 Stlick mehr, d. h. 200/ 9 hd. Fiir 200/ 9 hd. gelten 210/8%, 220/8, 230/ 7%, 240/
7 hd. Fiir dieses groflere Tagwerk erhalten die Arbeiter neben dem bedungenen Normal-
Lohn per Jahr noch § Wochenlshne separat bezahlt, also 57 Wochenl6hne. )

Im Falle von besonders guter Beschiftigung wird dariiber hinaus noch bis zu so
Stiick tdglich ,,Uberarbeit® geleistet und bezahlt. i

Von den Erzeugnissen sind 92 bis 93 % Gute, 5% Ausschuff und 2 bis 3 % Ab-
weisen. Letztere werden beim Stahlgirbfeuer nach Beendigung des Girbens mit den
Schweiflungsabfillen eingeschmolzen, zum sogenannten Knollen- oder Dacheleisen.

Die Preise werden nach alter Sitte fiir 100 Stiick 9 hd. als Einheit angenommen
und mit den Abnehmern vereinbart; je eine halbe Hand kiirzere um fl. 2.— billiger, und
zwar werden die Preise fiir das ganze Jahr akkordiert.

Die Sensen werden zumeist in Fisser zu 750 Stiick verpackt, unbedeutende Mengen
wallachische und schmal-ungarische zu 500 Stiick oder in Kisten zu 1oo Stiick.

Die Preise gelten incl. Faf}; franko Wien oder Triest.

Kostenberechnung.

Tigliches Ergebnis: )
185 Stiick Gute fr. Wien pr. 100 St. 'fl. 64.53 fl. 118.40

10 , Ausschuf} 100 5, s 32.25 5 3.20
s » Abeisen 5y .20
so Pfund Knolleneisen R
s,  Abschnitte u. Zainabfille 5 .20

fl. 123.— N
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Léhnungender Fabriksarbeiter.

Eflmeister
Hammerschmied
Abrichter
Heizer

Richter
Beschneider
Kleinhammerler
Aushammerer
Grauhammerer
Abschienerer
Abschien-Geh.
Breitenheizer
Schleifer
Kramrichter
Abricht-Geh.
Grauschaber
Abhobler
Abschaber
Kohlbub
Zimmerer

3

Mann

pro Woche

fl.
6.—
5.50
4.70

Jahr
57 W;]ochen

342.—
313.5¢
267.90
228.—
71—
171.—
239.40
131.10
114.—
96.90
96.90
125.40
85.50
171.—
142.50
§7.—.
14—
114.—
62.70
176.80
104.—

f.52 W.

1 Jahr — 260 Tagwerke erfordern fl. 3648.60, somit 1

Verpflegungskosten.

6 Laib Hausbrot
2 Pfund Speck

2 »

I »

Schmalz
Salz

zZu 2§

»

»

”»

Durchschnittlich wird tiglich verbraucht:

15 Pfund Rindfleisch
12 Mafl Weizenmehl

I§ 5
30 »
40
6o ,,

Diverse Zuspeise, Kraut, Erdipfel p. Tag

Koch- u. Brennholz (Stubenheizung mit Kohllésche) ,,

Jausen-Bier der ersten Arbeiter

Wohnstubenzins und Erhaltung des Bettzeuges -,

Lohn fiir 2 Migde, kochen, waschen etc.

Beleuchtung fiir Stuben und Kiiche, 3 Kerzen »

Leutkauf Jahres-Summe

fl. fl.
40.— 382.—
40.— 353-50©
40.— 307.90°
20— 248.—
20.— 191.—
20.— 191.—
20.— 2§9.40
10.— 141.10
10.— 124.—
8.— 104.90
8.— 104.90
I§.— 140.40
§.— . 9350
20.— 191.—
15.— 157.50
§.— 62.—
10.— 124.—
10.— 124.—
§.— 67.70
—_ 176.80
—_—— 104.—
3648.60

Tagwerk Lohnung fl. 14.33.

fl. 3.75
,» .80
» 1.80
, —.80
5 1.20
s —.10
5y L—
—.40
,y —.60
—75
»  IL.2§
—.09

13.54

Summa pro Tag fl.

365 Tage erfordern fl. 4942.10 — 260 Tagwerke
-daher 1 Tagwerk Verpflegungskosten der Arbeiter fl. 19.—°
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Material pro Tagwerk.

180 Pfund Stahl loco Fabrik Ztr. 11.60 fl. 20.88
180 ,  Modk loco Fabrik ,» T10.60 s 19.08
14 Fafl Holzkohlen zu 60 kr. »  $.40
830 Pfund Fohnsdorfer Steinkohlen, Preis 31t/z "
Fracht 31/2 5 2.90

1 Tagwerk Materialbedarf fl. 51.26

Verschiedenes Manipula'tions-Erfordernis; ganzjihrig

650 Pfund Unschlitt zum Hirtnen  a. Zer. 32.— fl. 208.—

400 ,  Pechschmiere » 6= 4 24—
100 ,  ordinire Hammerkerzen »  40.— ,  40.—
6 Stiick grofle Hammerhalbe » 48—
6 , kleine Hammerhalbe Y 36.—
Diverses Zeug- und Keilholz » 30—
30 Klafter Laubholz z. Sensen-Hirtnen a. 4.— ,, 120.—
so Pfund Leuchtol zZu —.35 , 18.—
Hammerzeug stihlen : T L
Reparaturkosten des Handwerkzeuges
Handbimmer, Zangen, Schab- und Hobeleisen ,» 100.—
Holz u. Nigel zur Erhaltung der Gebiude und
Wasserbauten ’ , 150.—
so Stiick Fissser zum einpacken a. 2.45 , I22.50
250 Kisten 5 =52 5 130.—
6000 Reifnigel fiir die Sensenfisser ,  I2.60
Feuerfeste Ziegel fiir die Flammofen sowie
Lohne der Maurer fiir Reparaturen , 60.—
520 Ztr. Sensenfracht bis Judenburg »  36.40
520 ’ Judenburg—Wien » §51.80
fl. 1736.70
1 Tagwerk erf. an Manipulations-Bediirfnissen  fl. 6.68

Regie-Kosten, ganzjihrig.

Erwerb-, Einkommen- und Haussteuer fl. 120.—
Feuerassekuranz O R
Brief- und Geldporto » 30—
Kanzlei-Erfordernisse b 16.—
" Geschiftsreisen . yy  200.—
Armengeld und Trinkgelder : » 50—
Werksleitung und Verwaltungskosten s 1200,—
fl. 1766.—

Fiir 260 Tage, d. i. per Tagwerk fl. 6.79
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Gewinn-Nachweisung.

Einnahme: Wert eines Tagwerkes fl. 123—"
Ausgabe: .
Léhnung der Arbeite fl. 14.33
Verpflegung der Arbeiter 5 19—
Materialbedarf _ » §1.26
Manipulations-Erfordernis , 6.68
Regie-Kosten » 6.79
1 Tagwerk Kosten fl. 97.76

bleibt Gewinn fl. 25.23
Bei 260 vollen Tagwerken Gewinn per Jahr fl. 6561.10

| Formen der Sensen
und ihr Gebrauch in der Landwirtschaft.

Wie aus den bisherigen Ausfilhrungen schon hervorgeht, wurde von den
vor- und friihgeschichtlichen Sensenformen nur die Gorbuschka und die Sichte-
in die Neuzeit iibernommen und beide spielen hier nur mehr eine untergeord-

nete Rolle.

Im frithen Mittelalter war, wie aus einigen erhaltenen Abbildungen hervor-
geht, alj_ch noch das ,,falcastrum®, die Strauchsense oder Strauchsichel der Rémer,
zum Entfernen von Gestriipp und Unkraut in Gebrauch. Solche Abbildungen
zeigen iibereinstimmend, dafl dieses eiserne Gerit an einem mittellangen Stiel
befestigt war. Es wurden damit von dem aufrecht stehenden Arbeiter die zu
entfernenden Pflanzen angehakt und abgerissen, wobei mittelst einer einfachen
Gabel die betreffende Pflanze niedergedriickt wurde, um ein Ausweichen der-
selben oder ein Abgleiten des Werkzeuges zu verhindern.

Der Typus der heutigen Sense wurde, wie bereits erbrtert, offenbar erst im
deutschen Mittelalter, 12. bis 13. Jahrhundert, ausgebildet und in vielerlei Va-
rianten weitergefiihrt, ohne dafl wir iiber deren Entstehung etwas wissen. Die
vielen vorhandenen Erntebilder des Mittelalters geben dariiber wenig Aufschlufi,
da die Form der Sensen darin stets recht schematisch wiedergegeben ist.

Den ersten Hinweis auf die Existenz verschiedener Sorten geben die Streit-
schriften von 1524/26, in welchen mehrfach ,,Meyssnerische® Sensen erwihnt
werden, jedoch ohne Angaben, wodurch sich dieselben von den sonstigen Sen-
sen unterschieden.

Eine etwas weitergehende Unterscheidung zweier Sorten bringt die Eisen-
ordnung des Erzherzogs Karl von 1564, in deren Preistarif es u. a. heifit:
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»Khauf des geschlagenen Eysens zu Bruck a. M. . . .

Hungrisch Sengskhnittel, das hundert so zween Centn wigt umb siben Pfundt acht-
undzwainzig Pfennig.

Teutsch Sengsenkhnittel, als offt funfzig in ain Puschel, so ungleich mit der Waag
_ ye zu achtzig, ye zu neunzig Pfund schwir wegen, umb drei Pfund zwelf Pfennig.

Rauchen Modck den Centn umb 1 Pf. 4 § 18 d.
Rauchen Kernstachl den Centn umb 1 Pf. 6 f 14 d.*

Es geht daraus hervor, daf} die ungarischen Sensen nur in einer Sorte, die
deutschen Sensen dagegen in zwei verschiedenen Groflen hergestellt wurden. Das
sich ergebende Materialgewicht von 1.12 kg fiir eine ungarische Sense ist auf-
fallend hoch und diirfte sich, auch unter Beriicksichtigung eines.groflen Abfalles,
auf eine Sense von mindestens 90 oder 100 cm Linge beziehen.

Dementsprechend wiren die vermutlich etwas breiter ausgefertigten ,,Deut-
schen Sensen mit 0.9 und 1 kg Kniittelgewicht von etwa 70 und 80 cm Linge
anzunehmen.

Der Preis fiir die Kniittel ist ungefihr doppelt so hoch wie derjenige fiir
ein gleiches Gewicht von rauhem Zeug. Eine Preisangabe fiir fertige Sensen fehlt
leider aus derselben Zeit.

Bei Mutmaflungen iiber die ,,Deutschen Sensen‘ ist zu bedenken, dafl diese
Vorschriften der Eisenordnung fiir die Hammermeister von Bruck a. d. M. gal-
ten und dafl den Fertigwaren aus den .dortigen Halbfabrikaten fast das ganze
Deutschland als Absatzgebiet verschlossen war. Mit diesen deutschen Sensen
diirfte also die steirische Inlandware, im Gegensatz zu den ungarischen Export-
sensen gemeint sein.

Im 17. und zu Anfang des 18. Jahrhunderts sind in verschiedenen Inven-
taren und Geschiftsbiichern bereits mehrere Sorten aufgezihle, und zwar gibt
es da: ' ' a

Breite und schmale ,,Osterreicher,

,»Landwohr oder ,,Landsongs®, wie die in Ober8sterreich verbreitete Sorte
genannt wurde, dann

» Wachauer®,

»Pohlische und

,»Klain Pohlische®, welch letztere vermutlich Sorten unter zirka 70 cm
Linge waren. »

»Schweizer” und ,,Birtige” Sensen wurden durchwegs. nach dem Westen
und Nordwesten geliefert, auch ,,Sensen mit Stollwarzen™ und Klangler werden
genannt. Letzteres waren Sensen mit verdickter ,Steinspitze”, welche gréflere
Widerstandsfihigkeit bei versehentlichem Auftreffen auf einen Stein wihrend
des Mihens verlethen sollte. (Tafel 23.)
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Auch fiir diese Zeit ist nichts Festes iiber das Aussehen dieser Sorten be-
kannt, da einwandfrei bezeichnete Musterstiicke fehlen. Es finden sich aber viele
Lingenangaben, und zwar in ,,Hand“ und in ,Spannen®.

Es gab 6-, 61/2-, 7-, 71/2-, 8-, 8!/2- 9-, 91/2-, 10- und 10*/2hindige und 3'/e-,
4-, 41/2-, 5-, 5!/2- und 6spinnige Sensen, wobei aber die Hand und die Spanne
keineswegs feste Mafleinheiten waren. '

Die tatsichliche Linge, etwa der siebenhindigen Polnischen Sensen war in
jedem Werk herkémmlich an einem Mafistab festgelegt. Die siebenhindige
Landsense konnte aber daneben ohne weiteres etwas linger oder kiirzer nor-.
miert sein, Auch bei derselben Sorte war der Lingenunterschied, etwa zwischen
der 6- und 6%hindigen  nicht ohne weiteres gleich demjenigen zwischen der
8- und 8 %4 hindigen, sondern es waren manchmal bei den mittleren, vielgebrauch-
ten Dimensionen einer Form geringere Unterschiede, wihrend die Lingendiffe-
renzen bei den extremen Abmessungen grofler gehalten waren. Es kam auch vor,
dafl einzelne, fiir den Absatz eines Werkes besonders mafigebende Kaufleute
ihren Einflufl ausiibten und dort verlangten, diese oder jene Sorte miisse etwas
anders ils bisher angefertigt werden. '

Da auch die Hand-Bezeichnung vorwiegend fiir die kiirzeren Grassensen,
die Spannen-Bezeichnung fiir die im allgemeinen lingeren Getreidesensen ver-
wendet wurde und sich noch dazu die 8- bis 10hindige und 3%- bis 5spannige
gegen.seitig ibergriffen, so ist das ganze alte Mafisystem fiir uns sehr uniiber-

sichtlich und unklar.

Erst aus dem Anfang des 19. Jahrhunderts sind Mafistibe, beschriftete Sen-
senmuster und einzelne Tabellen fiir die wichtigsten Sensenformen vorhanden,
so dafl sich prizise Feststellungen dariiber treffen lassen.

Die Unterscheidung verschiedener Sorten war bis zu dieser Zeit bedeutend
weiter gediehen und es gab im Bereich der Absatzgebiete des Osterreichischen
Handwerks eine stattliche Anzahl von Formen, jede wieder in etwa sechs bis
zwolf Lingen-Abstufungen. (Tafeln 26 bis 29.)
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Abb. 19. Sensenlingen nach Mafstiben aus der 1. Hilfte des 19. Jahrhunderts.
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Franzosische breite ,Klang”
um 1840 zum Schneidmachen ausgewogen

Josef Zeitlinger,

Fir einige der wichtigeren Sorten
dieser Zeit seien hier Mafle und Erzeu-
gungsdaten sowie eine Ubersicht threr Ab-
satzgebiete gegeben.

Die Sensensorte, bei deren Anfertigung
das Konnen der Sensenschmiede auf die
hirteste Probe gestellt wurde, war zweifel-
los die ,Birtige Schweizer” Sense.
Nicht nur das Blatt von ungefihr acht
Zentimeter Breite und der bis zu zwanzig
Zentimeter breite Bart derselben waren
schwierig herzustellen; die Kiufer dieser
Form waren auch in allen iibrigen Belan-
gen sehr anspruchsvoll. Dies geht schon
daraus hervor, dafl jeweils neben den
Lingenabstufungen auch zumeist noch drei
verschiedene Grade der Krimmung vorge-
schrieben wurden, und zwar ,,wenig ange-
zogene®, ,angezogene” und ,,wohl ange-
zogene‘ Sensen.

Die Hamme war bei diesen birtigen
Schweizer Sensen gegen die Ebene des
Blattes ziemlich steil aufgerichtet, im Mittel
etwa fiinfzehn Grad.

Diese Sorte und. die ihnlichen, aber
schwereren birtigen Franzdsischen
Sensen, welch letztere hiufig mit Stein-
spitzen versehen wurden, fanden, ihrem
Namen entsprechend, Absatz im Westen.
Frankfurt a. M., Straﬁburg,'Basel und ins-
besondere Genf waren die wichtigsten
Handelsplitze dafir. Zum Verbrauch
kamen dieselben jedoch vermutlich grofi-
tenteils in Frankreich.

Bedeutend einfacher waren die ge-
wohnlichen oder ,,Ordinari Schwei-
zer” Sensen anzufertigen, welche keinen
breiten Bart und auch keine so extremen
Lingen aufwiesen. Dieselben waren wohl
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die eigentliche Schwei-
zer Lokalsorte. - Die
Hamme war bei die-
sen Sensen auffallend
niedrig gestellt. Im
Durchschnitt mit un-
gefihr 10° Neigung.

Die relativ schmi-
lere ,Leipziger"
mit scharf vorsprin-
gendem, spitzem Bart
und die ,Reichs-
form“ wurden im
westlichen Mittel- und
Siiddeutschland  ver-
kauft. Der
Reichsform taucht in
den Geschiftsbiichern

erst sehr spit auf und

Name

dirfte als Sammel-
name fiir die grofle
Menge der urspriing-
lich ohne besondere

Sortenbezeichnung
nach dem Deutschen
Reich gelieferten Sen-
sen in Ubung gekom-

men sein.

Zwei Sortennamen
aus der alten Zeit,
deren Bedeutung et-
was fraglich erscheint,
sind die ,Oster-
reicher“Formund
die ,,Getreidesense.
Beide Formen, von
deren letzterer auch
das Aussehen nicht
mehr genauerbekannt

Jahrbuch des Vercines fir Landeskunde und Heimatpflege im Gau Oberdonau. 91. Band. 5
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ist, wurden nach verschiedenen Gegenden verkauft, vorwiegend nach Bshmen,
Mihren, Schlesien, dieselben scheinen aber nirgends ein gréfleres, geschlossenes
Absatzgebiet gehabt zu haben. Moglicherweise sind die spiteren Siebenbiirger
und Galizianer Sensen sowie einige dhnliche Lokalformen die Nachfahren dieser
alten ,,Osterreicher.

Die ,,Béﬁmische“, eine breite Form mit stirker gekriimmter Spitze
und zumeist ziemlich hohlem, rinnenférmigem Blatt, wurde hauptsichlich in
Mittel- und Nordbshmen sowie dem angrenzenden Mihren verbraucht. Es wa-
ren davon in den Sudeten sehr kurze, im Flachlande, besonders zur Getreldc
ernte, sehr lange Sensen in Verwendung

- Das muldenférmige, ,,hohle“ Blatt ist im allgemeinen an Sensen der alten
Zeit nur selten anzutreffen und wurde erst in neuerer Zeit mehr verlangt. Diese
Ausfithrung wird nur dort mit Vorteil verwendet, wo man zur Arbeit den
Sensenwurf besonders tief hilt. Im ganzen Osten wurde auch, der fast allgemein
iiblichen, steilen Haltung des Sensenwurfes entsprechend, ein hohles Blatt an der
Sense als ein sehr grofler Fehler abgelehnt.

In den heimatlichen &sterreichischen Erblindern war die ,Landsense*
oder ,Landwehr erbgesessen. Dieser Name hingt mit der alten Bezeich-
nung fiir den Hausierhandel der Schmiedknechte zusammen, auf wélchem Wege
wohl der grofite Teil der Inlandsware zum Bauern gelangte. Schmal, mit ge-
streckter Spitze und in alter Zeit mit fast ebenem Blatt, wurde sie mit geringen
Abweichungen in der Form unter den Namen ,Salzburger®, ,Bayrische” usw.
auch in die angrenzenden Gebiete geliefert. Als Inlandsware war sie nicht mit
dem Aufschlag des Erblandswappens versehen, welcher nur dem Exportschutz
dienen sollte, sondern trug neben dem Meisterzeichen nur den. )ewexllgen
Innungsbeischlag.

Eine von der Landsense ziemlich stark abweichende Inlandsorte war die
»Kirntner Sense®, welche ausschlieflich von den dortigen Werken, und zwar
stets naturgrau und mit Steinspitze geliefert wurde.

Die ,Breslauer® oder ,Schlesische* Form herrschte in einem
grofien Teile Mihrens und in Schlesien und wurde durch Breslauer Grofhindler
auch weiter nach dem Norden geliefert. Von dieser Sorte verlangte man mog-
lichst geringes Gewicht und das angestrebte Ideal war ein Wiener Pfund fiir die
neunhindige Standard-Sense.

Zwischenhindler in allen Handelsstidten des Reiches und des Ostens be-
zogen in groflen Mengen die ,Polnischen® Sensen, urspriinglich in ,,Klain
Pohlische von snebenhandlgen abwirts und ,,Groff Pohlische von acht bis zehn
Hand Linge unterschieden.
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Neben dieser, meist kurzweg Polnische genannten, prizise ausgedriicke,
krumm-polnischen Form gab es noch die ,Halbkrumme*“ oder Halb-
krumm-Polnische und die breite ,,Gerad-Polnische*“ Form.

Die Halbkrumme war in den russischen Ostseeprovinzen verbreitet, wo in
Kurland lange, in Livland und Estland ganz kurze Sensen verlangt wurden.
Speziell in Kurland legte man auch besonderen Wert auf schwere Sensen.

In dem Grenzgebiet, wo -sich Halbkrumme und Breslauer Sensen trafen,
verlangten die Verbraucher offenbar eine Mitteltype, denn gegen die Mitte des
19. Jahrhunderts wurden von Kénigsberger und Tilsiter Grofhindlern bei den
Lieferanten dieser Ware hiufig ,,etwas gebogene Halbkrumme® und anderseits
auch ,halbkrumme Breslauer” verlangt. Spiter, als sich diese Zwischenform
allgemein eingebiirgert hatte, wurde die Sorte halbkrumme Konigsberger Form
oder kurzweg , K6 nigsberger" genannt. '

Eine sehr sonderbare Verbreitung hatten die Gerad-Polnischen Sensen.
Nach Polen oder iiber polnische Hindler nach Ruflland oder in die baltischen
Linder wurden dieselben nimlich keineswegs in gréferen Mengen geliefert,
sondern der lebhafteste Verkauf dieser Sorte erfolgte in sieben und acht Hand
Linge zusammen mit den grofibirtigen Schweizer Sensen nach Frankfurt a. M.,
Basel und Genf, also letzten Endes vermutlich nach Frankreich.

Die am Ende des vorigen Jahrhunderts fast das ganze Russische Reich be-
herrschende ,,Russische” Form spielte in fritherer Zeit keine bedeutende
Rolle. Sie unterschied sich von der Krumm-Polnischen Sense hauptsichlich
durch die geringere Breite und es wurden davon im Norden des Russischen Rei-
ches ganz kurze, im Siiden ganz lange Sensen bevorzugt.

Im Siiden Rufllands wurde daneben noch die ,Schmal-Russische”
Form verwendet. Diese hatte nur etwa eineinhalb Zoll, d. i. dreieinhalb. bis vier
Zentimeter Blattbreite, war aber im iibrigen der gewdhnlichen Russischen nahe-
zu gleich.

Auf dem Balkan war seit alter Zeit die ebenfalls ganz schmale, schlanke -
wWalachische* Form eingefiihrt, welche der Schmal-Russischen #hnlich
ist, daneben in einzelnen Gebieten die bucklige ,,Tiirkische Sense™.

Ungarn verwendete vorwiegend eine Type, welche ebenfalls in den Formen-
kreis der Russischen Sense fillt. Diese ,Ungarische“ war, ebenso wie die
beiden Balkan-Pormen, dadurch ausgezeichnet, dafl ihre Hamme nicht, wie sonst
iiblich, in annihernd rechtem Winkel zur Lingsrichtung der Sense gestellt war,
sondern mit dieser Lingsrichtung einen spitzen Winkel von etwa achtzig Grad
bildete.

Erwihnt soll noch werden, dafl die Handwerker-Schmiede im nérdlichen
Ruflland nicht nur die Gorbuschki anfertigten, sondern noch eine zweite Form,

5
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welche ,,Stoiki“ genannt wurde. Diese Sensen, deren Fabrikationszentrum die
Stadc Ostaschkow am Seligerschen See war, hatten eine Klinge wie die Gor-
buschki, im Querschnitt dreieckig, waren jedoch in der Kriimmung ihnlich den
Osterreichischen Sensen und hatten auch eine annihernd rcchtwmkehg gestellte,
gegen die Klingen-Ebene schrig aufgerichtete Hamme.

Auch auf dem Balkan gab es Ortschaften, in denen von-Kleinschmieden,
zumeist Zigeunern, bis in die neueste Zeit Sensen als reine Faustschmiedearbeit
hergestellt wurden. Diese Zigeunersensen genossen wegen ihrer angeblich be- -
- sonders guten Schneidehaltigkeit bei den Bauern einen sehr guten Ruf und.
wurden teuer bezahlt.

Bei den sterreichischen Sensenwerken hatten sich in der zweiten Hilfte
des vorigen Jahrhunderts, vermutlich durch die unter Ausschaltung des Grof3-
handels immer enger werdenden Beziehungen zwischen Werk und Verbraucher
und Anpassung der Erzeugung an die Wiinsche der létzteren, immer mehr Spe-
zialformen herausgebildet, wobei die geschiftliche Konkurrenz der Werke das
stirkste treibende Element war.

Als Endresultat ergab-sich eine uniibersehbare Mannigfaltigkeit von For-
men, deren Bewiltigung nur dadurch moglich war, daf im allgemeinen doch
noch jedes Werk bestimmte, geschlossene Absatzgebiete versorgte und darum
nur mit einer beschrinkten Apzahl aus diesem Wust von Formen zu tun hatte.

Dem Laien erscheint wohl iiberhaupt die Verwendung so vieler Typen eines
iiberall zu der gleichen Verrichtung verwendeten Gerites ganz unverstindlich
und sinnlos. Bis zu einem gewissen Grad sind solche Verschiedenheiten aber doch
berechtigt. Gelindeform, Bodenbeschaffenheit, Art der zu mihenden Pflanzen,
ob vorwiegend straff stehendes Getreide, schwerer, niederliegender Klee, hartes
Steppengras oder kurze, weiche Gebirgskriuter, bedingen verschiedene Ausfiih-
rung, wenn beim Gebrauch mit geringster Ermiidung dauernd eine Hochst-
leistung mit der Sense erzielt werden soll.

Handelt es sich dabei auch vielfach nur um Unterschlede welche in Mafl
und Zahl kaum zu erfassen sind, sondern vom geiibten Sensenschmied rein ge-
fithlsmiflig getroffen werden, so sind es doch gerade solche kleine Eigenheiten,
welche. die Arbeit des Mihers fordern oder hemmen, ohne daff er sich der Ut-
sache bewuflt wird und nur an dem Fortschreiten seiner Arbeit ermessen kann,
ob er das ,,richtige” Werkzeug hat oder nicht.

Auf den weiten Getreideflichen Siidrufilands und an anderen flachen Ge-
genden beniitzte man im allgemeinen lange Sensen von acht bis zehn Hand. Im
Norden Rufilands dagegen war es iiblich, die moorigen, vielfach erst kiirzlich
dem Wald abgerungenen und noch mit Wurzeln und Baumstriinken durch-
setzten Wiesen abwechselnd vom Vieh beweiden zu lassen und zu mihen. Die
an und fiir sich schon starken Unebenheiten solcher Wiesen wurden durch den
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Trite dér Weidetiere noch verstirkt und die Flichen bestanden auf weite Strek-
ken aus einer unmittelbaren Fo!ge von zwischen alten Wurzeln ausgetretenen
Gruben und um Baumstiimpfe, Ameishaufen und Findlingsteine entstandenen -
kleinen Hiigeln, von den Russen ,,Kotschki“ genannt. Um solches Gelinde zu

mihen, brauchte man ganz kurze Sensen und es wurden solche vorzugsweise mit

den Zeichen Hufeisen, Hammer und Lilie in Lingen von fiinf Hand, ja sogar

bis viereinhalb- und vierhindigen herab, also etwa vierzig Zentimeter, in grofien

Mengen bezogen.

Neben solchem Einflufl der Gelindeform verlangt mcht zuletzt auch die
landesiibliche Art des Sensenwurfes und die Haltung des Arbeiters beim Mihen
eine entsprechende Ausfithrung und bestimmte Eigenschaften der verwendeten
Sense. Beziiglich dieser ,,Wiirfe*, der Sensenbiume, herrschte in allen Gebieten
Europas die grofite Mannigfaltigkeit. Alle erdenklichen Variationen in Linge,
Krimmung sowie Anordnung der Handhaben sind heute noch vertreten und
viele davon bedingen wieder eine besondere Stellung der Hamme, besondere
Wélbung oder Ebenheit des Sensenblattes u. dgl.

Schon nach der Art der Bewegung beim Mihen mufl man in Mittel- und
Osteuropa zwei getrennte Gebiete unterscheiden. Wihrend in ersterem der
Miher den Sensenwurf gewohnlich sehr tief hilt und mit der Sense einen Kreis-
 bogen um seinen eigenen Stand beschreibt, hilt insbesondere der Russe den
Sensenwurf steil aufwirts gerichtet und fiilhrt mit der Sense eine schwer zu be-
schreibende Bewegung aus, welche mehr einem schrig gerichteten Heranziehen
auf dem Boden als einem drehenden Schwung gleicht.  (Tafel 34.)

Eine sehr grofie Rolle spielt bei allen diesen Dingen auch die besondere
Veranlagung des einen oder anderen Menschenschlages. So ist es z. B. eine in
Kreisen der baltischen Eisenhindler allbekannte Tatsache, dafl die Bauernbevol-
kerung von Kurland nicht nur die Sensen; sondern auch alle anderen landwirt-
schaftlichen Werkzeuge in viel schwererer Ausfiihrung verlangt, als dies sonst iib-
lich ist, ohne daf} irgend ein praktischer Grund dafiir angegeben werden kdnnte.

Im ganzen Osten Europas wurden kaum irgendwo Sensen von mehr als
fiinfzig Millimeter Mittelbreite verwendet und zur Zeit der stirker auflebenden
gegenseitigen Konkurrenz noch die im grofiten Teile Rufllands alteingefithree
fiinfzig Millimeter breite ,krumm Polnische Form von den Hindlern durch
die ganz ihnliche, aber noch schmilere ,,krumm Russische Form ersetzt, weil
bei diesem Wechsel der Preis noch etwas herabgedriickt werden konnte ohne
daf sich der Bauer dagegen aufhielt. ‘

In fast allen westlichen, insbesondere den romanischen Lindern dagegen .
halten ie Bauern unbedingt an den altgewohnten breiten und besonders breit-
birtige Sensenformen fest, obwohl kein praktischer Vorteil daraus entspringt,
sondern nur Nachteile. Solche breite Sensen sind schwierig anzufertigen, daher
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teuer und der vermeintliche Vorteil einer langen Gebrauchsfihigkeit ist ein
Trugschlufl, denn ehe so ein handbreites Sensenblatt durch Dengeln oder Schlei-
fen auch nur annihernd aufgebraucht ist, verliert sich zumeist schon die ur-
spriingliche Spannung des Blattes, die Schneide verzieht sich wellig und mit
einem leichten fordernden Schnitt ist es dann vorbei, wenn nicht schon frither
ein Sprung im Stahl der Herrlichkeit ein Ende bereitet.

Diese Umschau um die Sense wire unvollstindig, wenn darin nicht auch mit
einigen Worten ihres grofien Widersachers gedacht wiirde, der Mihmaschine.
Diese ist ja keineswegs eine so junge Erfindung, daff sie in einer Schrift iiber das
Sensenschmiedhandwerk gar nichts zu suchen hitte.. -

Schon der romische Schriftsteller Plinius d. J. berichtet von den Galliern,
" daf8 diese auf ihren groflen Getreidefeldern im heutigen Nordfrankreich eine
mechan#sche Vorrichtung zum Ernten des Getreides beniitzten. Diese bestand
nach Angabe des Plinius aus einer holzernen Wanne auf zwei Ridern, welche an
dem Rand der einen Seite eine Reihe eng gestellter, spitzer Zihne hatte. Das
Gerit wurde mit dieser zahnbewehrten Seite voran in das stehende Getreide
geschoben, die Halme verklenmimten sich zwischen den Zihnen, die Ahren wur-
den abgestreift und fielen in die Wanne. Das Geridt mag wohl sehr unvollkom-
men gearbeitet haben!

Auch im 18. und zu Anfang des 19. Jahrhunderts wurden einige Ernte-
maschinen erfunden, scheinen aber iiber das Versuchsstadium nicht hinaus-
gekommen zu sein. Erst Mc. Cormik hatte mit seiner 1861 konstruierten Miah-
maschine Erfolg und diese trat nach mannigfachen Abinderungen und Verbesse-
rungen ihren Siegeszug an, gerade zu der Zeit, als das Sensenschmiedhandwerk
seine Wandlung zur Industrie durchmachte.

Aber auch in diesemi Falle bewahrheitet es sich, dafl die Maschine nicht

iberall imstande ist, die Handarbeit zu ersetzen, und so werden auch in der
neuen Zeit voraussichtlich die Sensen ihren Platz neben der Maschine behaupten.
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Die Osterreichischen Sensenschmied-Werkstitten
und ihre Besitzer um das Jahr 1845 sowie deren
Meisterzeichen.

Die Innungs-Beischlige.

Kirchdorf-Micheldorf

Waidhofeﬁ a. Y. Rottenmann

Hainfeld

i
J

Judenburg

Freistadt E . Ubelbach
Kindberg K

FI T ORI

Mattighofen
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Josef Zeitlinger,
Die Innung Kirchdorf-Micheldorf.

In Micheldorf.

. Die Werkstatt an der Pfuséer. Carl Zeitlinger.
. Unter der Linde oder Oberhaindl-Werkstatt. Jos. Kaltenbrunner.
. Die Werkstatt am Stein. Johann Moser.

Die Schiitzenhub oder Holzinger-Werkstatt. Franz Holzinger.

. Die Sensenschmiedwerkstatt an der Zinne. Franz Zeitlingers Wwe.

. Der Sensenhammer am Aigen oder Melcherl-Werkstatt. Michael Weinmeister.
. Die Steinhuber-Werkstatt. Caspar Zeitlinger.

. Der Sensenhammer am Gries oder Gradn-Werkstatt. Caspar Zeitlinger.

. Die Werkstatt zu Dorfflern oder Kaltenbrunner-Werkstatt. Carl Zeitlinger.

Der Sensenhammer am Windfeld oder an der Briicke. Christoph Konrad Weinmeister.
Die Sichel-Werkstatt am oberen Absang oder Unterhaindl. Matthias Kaltenbrunner.

Der Sensenhammer am unteren Absang oder Pogner-Werkstatt. Anton Mosers Wwe.

Der Sensenhammer zu Blumau in Schlierbach. Michael Zeitlinger.

Die Werkstatt am inneren Grubbach zu Griinau, Bez. Gmunden. Leopold Moser.
Die Werkstatt am dufleren Grubbach in Scharnstein. Balthasar Hierzenbergers Wwe.
Der Sensenhammer ob der Almbriicke zu Scharnstein. Gottlieb Kaltenbrunner.

Der Sensenhammer bei der Almbriicke zu Scharnstein. Joh. Adam Piefilinger.

Die Werkstatt am Niederwérth zu Scharnstein. Georg Haslinglehner.

Der Sensenhammer am Furth zu Leonstein. Tobias Kiendler.

Die Werkstatt an der Schmiedleithen bei Leonstein. Gottlieb Hierzenberger.

Die Werkstatt im Priethal bei Leonstein. Joseph Weinmeister.

Der Sensenhammer am Gstadt zu Molln. Joseph Gottfried Zeitlinger.

. Der Sensenhammer in der Strub oder Blumau zu Molln. Caspar Zeitlinger.

Der Sensenhammer in der Garnweit oder an der Palten zu Molln. Joseph Koller.
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25.
26.

27.
28.

29.
3C.

3I.

32.

33
34.

35

37-
38.
39-
40.
41.
42.

Die Werkstatt im Graben zu Klaus. Michael Moser.

Die Werkstatt am Hirschenstein zu Steyrling. Franz Mandlbauer.

Die Werkstatt an der ‘S_chleiffen zu Steyrling. Georg Redtenbacher.

Der Sensenhammer am Griinanger zu Steyrling. Barbara Moser.

Am Diirnbach oder Helml-Werkstatt in St. Pankraz. Caspar Zeitlinger..
Der Sensenhammer an der Pieflling oder Untere Piefiling zu Pichl bei Windisch- .
garsten. Adam Piellinger.

Die Werkstatt Kaixen oder Mittlere Piefiling, zu Pichl bei Wmdlschoarsten Franz
Zeitlinger.

Die Rofleiten oder Werkstatt-an der oberen PieRling zu Pichl bei Windischgarsten
Franz d. Paul Schrockenfux.

Die Sensenschmiedwerkstatt in der Au zu Spital a. P. ]oseph Schrockenfux.

Die Werkstatt an der Schrockerherberg oder Hierzenbergerwerk zu Spltal a. P.
Joseph Zeitlinger.

Der Sensenhammer am vorderen Flasenberg oder am Trattenbach zu Spital a. P
Gottlieb Weinmeister.

. Die Griinau oder Sensenschmiede am hinteren Hasenberg zu Spital a. P. Franz Wein-

meister.

Der Sensenhammer am Dambach zu Rosenau bei Windischgarsten. Matthius Koller.
Der Sensenhammer im Pochgraben bei Losenstein. Joseph Fiirst.

Der Sensenhammer am Rodelsbach bei Grofiraming. Ignaz Stokinger. »
Das Hammerl zu Herzogsreith bei St. Leonhard im Miihlkreis. Tobias Kiendler.

Der Riedlhammer bei Gutau im Miihlkreis. Sebastian Kiendler.

Der Oberhammer in Ritzenedt bei Weitersfelden im Miihlkreis. Matthias Greisenegger.
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Die Irnung Hainfeld.

1. Der Oberhammer in der Ramsau bei Hainfeld. Ignaz Zeilingers Wwe.
2. Der Rohrhammer in Hainfeld. Carl Scheurer.
Der Sensenhammer im Landsthal zu Hainfeld. Wwe. Greisenegger.
Der Sensenhammer in der Bergau zu Hainfeld. Carl Scheurer.
Teschenhammer in Hainfeld. Johann Zeilinger.

Der Sensenhammer in der Sommermiihl zu Tiirnitz. Michel Moser.

N W
)
(43
=1

Der Kupferhammer bei Grafendorf. Ludwig Hollinger.

Die Innung Freistadt.

1. Der Theresienhammer zu Pernlesdorf bei Kaplitz in Bohmen. Joseph Oswald Moser.

2. Der Johanneshammer zu Pernlesdorf bei Kaplitz in Béhmen. Sebastian Moser.

3. Der Karpfenhammer oder bshm. Moserhammer bei Zettwing in Bohmen, Matthias
Moser. .

. Der Geierhammer oder deutsche Moserhammer bei Leopoldschlag. Carl Moser.

. Der Rofilhammer zu Zettwing bei Le(;poldschlag. Andreas Steininger.

. Der Saaghammer zu Harrachsthal bei Weitersfelden. Matthias Greisenegger.

Der Hammer auf der Hangleithen zu Florenthein bei St. Oswald. Michael Steininger.

. Der Markthammer zu St. Oswald. Michael Steininger.

o N & v s

. Der Hammer am Stein zu Oberstiftung bei Leonfelden. Georg Koplinger.

Die Innung Matﬁghofen.

1. Der Sensenhammer in der Schalchen bei Mattighofen. Sebastian Pammer.

Der Sensenhammer in der Kapellen bei Mattighofen. Georg Pammer.

b

Der Hammer in der Leithen bei Mattighofen. Joseph Spitzer.
Der Sensenhammer in Lochen bei Martighofen. Caspar Moser.
Der Sensenhammer zu Mavuerkirchen. Andreas Moser.

Der Sensenhammer zu Mondsee. Leopold Hierzenberger.

N Ay e

Der Hammer zu Thalgau in Salzburg. v. Puttkammer.
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N

O N AN v W

10.
- Il

12.

13.
14.
5.
16.
17.
18.
19.
20.
21,

22,

23.

Die Innung Waidhofen a. d. Y.

. Der Sensenhammer am Kaltenbiichl zu Waidhofen. Balthasar Hubinger.

. Der Sensenhammer am Weiflenbach zu Waidhofen. Michael Zeitlinger.

- Der Hammer am Weidach zu Waidhofen. Georg v. Reichenauer.

. Der Hammer am Kalkofen zu Waidhofen. Maximilian Wagner.

. Der Sensenhammer am Bach zu Waidhofen. Joh. u. Georg v. Reichenauer,
. Matthius v. Reichenaver.

. Georg Saller.

. Theodor v. Reichenauer.

. Georg Czerny.

.. . Maurer.

Franz Sinisbichler. !
Florian Zanger.

Alle zu Waidhofen.

(An Lokalnamen dieser letzteren Sensenhimmer werden in einem ,,Montanistischen
Wegweiser vom Jahre 1840 noch die folgenden angefiihrt: Am Hartbiichl, in der
Geiflleithen, in der Wasservorstadt, am Riickenstein, der Hindlsche Hammer, der
Adlerhammer, am Altmannslehen, und im Péllgraben; diese lieflen sich jedoch mit der
obigen Liste der Besitzer und mit den Meisterzeichen nicht identifizieren.)

Der Sichelhammer am Bach zu Opponitz. Johann Moser.

Der Sichelhammer am Griibl zu Opponitz. Leopold Reitter.

Der Sichlhammer am Erl zu Opponitz. Michael Stokinger.

Der Sensenhammer zu St. Anton bei Scheibbs. Franz Fiirst.

Der Sensenhammer am Kiihberg zu Altenreith bei Gaming. Antonia Fiirst.
Die Grumpenmiihl bei Ybbsitz. Georg Jakob Bayerl. °

Der Sensenhammer in der Sporken zu Gresten. Matthius Bayerl.

Der Sensenhammer Lichtlmiihl in der. Laussa bei Losenstein. Joseph Winkler.
Der Sensenhammer zu Perwarth. . .. Wimmer.

Der Hammer in der Boding bei Frankenfels. Joseph Schierhagl.

Der Sichelhammer in der Neustift bei Scheibbs. Engelbert Moser.
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Die Innung Ubelbach, Bez. Frontleiten, Steiermark.

1. Der Sensenhammer in Kleinthal zu Ubelbach bei Peggau. Joh. Pachernegg.
. Der zweite Sensenhammer zu Ubelbach. Maria Ther. Zeilinger.

. Der dritte Sensenhammer in Ubelbach. Franz Zeilinger.

. Der Sensenhammer in der Kainach. Konstantia Drasenberger.

. Der Sensenhammer in Eibiswald bei Wies. K. K. Hauptgewerkschaft.

. Der Sensenhammer zu Windischgraz. Franz Hauser.

NN AW N

. Der Sichelhammer zu Deutsch-Feistritz bei Peggau. Johann Pachernegg.

Die Innung Kindberg.

1. Der Sensenhammer in GOS8 bei Leoben. Anton Vital.
. Der Hillebrand-Sensenhammer zu Kindberg. Franz Hillebrand.

N

. Der Fiirst-Sensenhammer zu Kindberg. Engelbert Fiirst.

. Der Reichenberg-Sensenhammer zu Kindberg. Joseph v. Reichenberg.

. Der Sensenhammer in Kindthal bei Kindberg. Michael v. Reichenberg.

. Der Sensenhammer auf der Schwibing bei Langenwang. Joh. Graf Schirfenberg.
. Der Sensenhammer in Furth bei Krieglach. Joh. Graf Schirfenberg.

. Der Sensenhammer in Spital am Semmering. Gebr. Dittrich.

NV 0o NN N AW

. Der Markthammer in Miirzzuschlag. Vinzenz Huber. '

10. Der Hammer in der Breitenau, am Rasgraben bei Pernegg. Johann Schaffer.

11. Der Hammer auf der Ratten zu Rettenegg. Johann Zeilinger.

12. Der Sensenhammer in Stainz bei Kindberg. Jos. Seslers Erben.

13. Der Hammer am Fresnitzbach bei Krieglach. Joh. Seslers Erben.

14. Der Sensenhammer in Otterthal bei Schottwien. . . . Krall. _

15. Der Sensenhammer in Offenbach bei Kirchberg am Wechsel. Johann Georg Moser.
16. Der Sichelhammer in Weiz. Alois Mosdorfer.
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N N B

O 0 N A\ VM B W

10.

II.

12,

Die Innung Rottenmann,

. Der Sensenhammer in Rottenmann. Carl Hierzenberger.
. Der Sichelhammer in Rottenmann. Wwe. Fiirst.

. Der Sensenhammer Singsdorf bei St. Lorenzen im Paltentale. Jos. Seraph. Wein-

meister.

. Der vordere Sensenhammer zu Admont. Carl Clemens Kaltenbrunner.

. Der Sensenhammer am Dietmansberg bei Admont. Michael Moser.

. Der vordere Sensenhammer zu Spitzenbach bei St. Gallen. Franz Xav. Lechner.
. Die Sensenschmiedwerkstatt in Weiflenbach ob Liezen. Franz Moser.

- Die Innung Judenburg.

. Die Sensenschmiedwerkstatt an der Moderbruck bei Oberzeiring. Anton Weinmeister.

. Der Forcher-Sensenhammer im M@éschitzgraben bei St. Peter ob Judenburg. Franz

Weinmeister.

. Der Stegmiillerhammer im Maschnitzgraben. Anton Blumauer.

. Der Ebnerhammer im Moschitzgraben. Josef Ebner. '

. Der Sensenhammer zu Rotenthurm bei St. Peter ob Judenburg. Joseph Blumauer.
. Der Paflhammer ob Judenburg. Franz Zeilinger.

. Der Sensenhammer in Hopfgarten b. WeiSkirchen ob Judenburg. Matthius Schachner.
. Der Sensenhammer zu Eppenstein bei Weiflkirchen ob Judenburg. Alois Zeilinger.
. Der-Sensenhammer zu Warbach bei Obdach. Joh. Nep. Reitter.

Der Sensenhammer zu Knittelfeld. Michael Weinmeister.

Die Sensenschmiedwerkstatt an der Wasserleith zu St. Marein bei Knittelfeld. Chri-
stoph Weinmeister.

Der Hammer in der Einéd zu St. Stefan bei Friesach. Gregor Spitzer.
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Die Innung Himmelberg in Kirnten.

1. Der Sensenhammer in Klein-Glodnitz. Peter Mayerhofer.

. Der Sensenhammer in der Gasteigen zu Himmelberg. Veit Pickl.

»

. Die Ressersche Sensengewerkschaft zu Himmelberg. Urban Réfller.

. Der Sensenhammer auf der Tratten zu Himmelberg. Joseph Seibold.

. Der Sensenhammer zu Feistritz bei St. Veith a. Glan. Johann Zeilinger.
. Der Sensenhammer in Aubach. Georg Hatter. 4

. Der Stadthammer in Wolfsberg, Gebr. Offner & Comp.

. .Der Sensenhammer in Ober-Ferlach. Joseph Oberdorfer.

W NN AN v bW

Die Sensenschmieden in Krain.

1.—js. Sensenhimmer in Neumarktl und Umgebung. Besitzer: Johann Méringer, Ferdi-
nand Gontard, Georg Penz, Georg Mayer, Alois Hatter.

6.—8. Sensenhimmer in Neustadl und Umgebung. Besitzer: Franz Penz, Georg Neu-
mayer, Joseph Schaller.

Die Sensenschmieden in Tirol.

Iou 2. Sensenhimmer in Hopfgarten. Besitzer: Simon Angerer und Georg Haslauer.
3. Die Sensenschmiede zu Klein-Zell bei St. Johann im unteren Inntal. Anton Fiirst.

4. Die Sensenschmiede im Sauwinkel bei Zell im Zillertal. Michael Moser.

y. Die Sensenschmiede in Zell im Zillertal. Johann Kirschner.

6. Eine Sensenschmiede im Zillertal. Gottfried Reilinger.
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152 ’ Josef Zeitlinger,

Insgesamt waren dies also:

in der Innung Kirchdorf 42 Himmer
» » »  Freistadt 9 N

» »  Mattighofen 7 "

» » .»  Hainfeld 7 N

» » 4  Waidhofena.d. Y. 23 »

» »  Kindberg 16 ”
P »  Rottenmann 7 »

» »  Judenburg 12 » .
2 » 2 Ubelbach 7 s

» »»  Himmelberg 8 .

» Krain 3 "

» Tirol 6 .

152 Sensenhimmer

Die obigen Angaben sind beziiglich der Sensenhimmer in Kirnten, Krain
und Tirol nicht ganz zuverlissig, bzw. unvollstindig.

Einstmals wurden noch an den folgenden Orten Sensenhimmer betrieben,
welche frisher oder spiter eingestellt worden waren, zum Teil auch nur kurze
Zeit bestanden:

In Oberdsterreich:
die Werkstatt am unteren Stein in Micheldorf;
die Werkstatt am Hammer in Micheldorf;
die ,,Hasenmiihle* in Micheldorf;
die ,,Astlmiihle’ bei Schlierbach;
der Lanzenhammer bei Leonstein;
der Sensenhammer zu Unterhimmel bei Steyr;
der Hammer an der hangenden Briicke bei Steyrling;
der Hammer in der Paderau zu Stoder;
der Hammer zu Einsiedling bei Vorchdorf;
der Sensenhammer zu Wimsbach bei Wels;
der Hammer zu Weinbach bei St. Wolfgang
sowie die Himmer in der Lohnau bei Uttendorf, am Osternberg
bei Braunau.

In Niederdsterreich:
der Hammer in der Jesnitz bei Scheibbs.

In Steiermark:
der Sensenhammer ,,Fuxlucken® zu Lassing;
der untere Hammer zu St. Gallen;
der Sensenhammer zu Schladming.
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In Kirnten:
der Talmannhammer in Himmelberg;
die Jessernigschmiede in Himmelberg;
der Sensenhammer in Gurk;
der Sensenhammer auf der Ponau bei Spital a. d. Drau.

Dazu kamen noch im Bereich des Osterreichischen Kaiserstaates einige ganz abge-
legene Sensenschmieden, so u. a.
in Lovere am Iseosee; ]
in Poronin bei Neu-Sandez, und
in Vajda Hunjad in Siebenbiirgen.

In der zweiten Hilfte des 1g9. Jahrhunderts wurden die folgenden Sensenwerke neu
errichtet: Oberdsterreich: Die ,,Agonitz” in Leonstein; in Niederdsterreich: Gost-
ling bei Gaming, Randegg und Pichlrotte bei Tiirnitz; in Steiermark: Der Salmutter-
Hammer zu Kindberg, der neue Hammer zu St. Gallen, sowie dei Sensenhimmer in
Mihlau bei Admont, Klamm bei Rottenmann, Eindd bei Kapfenberg, Krenhof bei Kof-
lach, Arzberg bei Weiz und Gasen bei Birkfeld, Gaal bei Knittelfeld; in Kirnten: Das
Sensenwerk Schwemmtratten zu Wolfsberg; in Krain: St. Lorenzen ob Marburg.

Auch zu dieser Aufstellung mufl bemerkt werden, dafl dieselbe keinen An-
spruch auf Vollstindigkeit machen kann. .

.
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Verzeichnis der vor- und
Lf. Nr. "Fundort Aufbewahrungsort Nr. Linge BreiteA
cm | mm
1 La Téne, Neuenburger See | Mus. Vor- u. Frithg., Berlin [IV.K.429| 41 36
2 ) Mus. Vor- u. Frithg., Berlin [IV.K.430] 41 48
3 Museum Neuchatel TEXXV/2] 38 80
4 TExxve| a1
5 T{.XXIV[5] 45
6 | Steinsburg b.Romhild, Thii.l Steinsburgmuseum 730 455 48
7 - 731 46'5| 40
8 732 435| 32
9 733 37 |- 38
T 10 734 38 45
11 735 19 38
12 36 | s48| 36
13 737 26 .40
14 738 4371 40
15 739 444} 40
16 740 338| 40
17 741 3831 35
18 742 30 42
19 743 263 42
20 744 373| 44
21 745 38 46
22
23 | San Zeno Nonsberg, Siidy] Landesmuseum Innsbruck 1 477 60
24 "2 417] 36
25 3 60 24
26 4 6171 50
27 Idria di Baca b. Tolmein | Naturhist. Museum Wien 13579/1 |Bg.68'5f 38
28 Idria di Baca b. Tolmein | Naturhist. Museum Wien | 13753/2 81 30
29 Idria di Baca b. Tolmein Naturhist. Museum Wien 13703/3 40 32
/
30 Idria di Baca b. Tolmein Naturhist. Museum Wien | 13620/4 28 40
31 Idria di Baca b. Tolmein Naturhist. Museum Wien | 13664/5 55 33
32 Maunitz b. Zirknitz, Krain] Museum Laibach 3562 9951 30
33 Maunitz b. Zirknitz, Krain] Museum LaiBach H0 35
34 Gurina b. Dellach, Kirnt. | Naturhist. Museum Wien 91 45

10317/a
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frithgeschichtlichen Sensen
Ge- é < ’
wicht S—E Besondere Bemerkungen| Alter Literatur 'Il;e;:r:el
g | £7
345 | 1100 = 1
352 | 1000 o -5
94 | mit 84 cm langem Stiel | 5 2 Paul Vouga. La Téne.
120 | mit 75 cmlangem Stiel | § 2
112 | mit 78 cm langem Stiel
100 Prihist. Zeitschr. Berlin XIII.
110 1921, S. 19—383 ’
112 Gbtze. Die Steinsb. b. Rémh. 7
95 . 3
95
Bruchstiick .
105 _5
105 Bruchstiick ]
110 g
100 =
112 r—|4
100
112
95
110 .
Prihist. Zeitschr. Berlin XIII.
S. 94. Hanemann. Metallo-
graphische Untersuchungen
500 | 90 = Wiener Prihist. Zeitschrift
200 | 90 @) XIII., 1926 5
450 | 110 > Merhart .v. La-Téne-Fund
300 | 80 = aus Tirol
—
859 | Bruchstiick 4 | & Mlac
70 | Bruchstiick $ |8 Sp.lLa. M.P.K.I,
265 ] : L |E S. 291—363
mit Ring 80 |} vollstind. Exemplar _5 mgl rém 6
88 Bruchstiick ¢ |5 I
78 | Bruchstiick 2 |2 Sp.Lac
50 | Dicke d. Klinge 7 mm Zeitschr. Argo, Jg. 111,
1894, S. 158
50 A. Miiller, Typ. Formen... 7
Taf. 56
973 | 50 A.B. Meyer, Gurina 1885
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Verzeichnis der vor- und
Lf. Nr. Fundort Aufbewahrungsort Nr. Linge | Breite
: cm | mm
35 Gurina b. Dellach, Kirnt. | Naturhist. Museum Wien | 10317/b | 92 42
36 Gurina b. Dellach, Kirnt. Naturhist. Museum Wien | 10317/¢ 80 40
37 Schlof} Stein, Karnten Museum Villach
38 | Uranjeb. Lichtenwald a. 8.} Landesmuseum Graz 70 25
39 | Szalacska, K.Somogy, Ung. Fig. 1 90. ) 30/35
40 | Szalacska, K.Somogy, Ung. Fig. 2 82'5{ 30/35
41 | Szalacska, K.Somogy, Ung. Fig. 3 85 .]30/35
42 | Szalacska, K.Somogy, Ung. Fig. 4 88 | 30/35
43 | Szalacska, K.Somogy, Ung. Fig. 5 2351 28
44 | Szalacska, K.Somogy, Ung. Fig. 6 20 |
45 | Lager Carnuntum (Petron.) Fig. 7 65 40
46 | Lager Carnuntum (Petron.) Fig. 8 46 30
47 Cornacum (Sotin. Syrm.) Fig. 9 395] 45 -
. Vitr, 17 .

48 Laureacum, Enns Museum Enns 336 Bg 80] 35
49 Laureacum, Enns Museum Enns 0 Seh 39] 50
‘50 | Pichling b. Ebelsberg Landesmuseum Linz { g;h}gg 33
51 | Wels Landesmuseum Linz 55 27
52 - | Kaiserbrunn a. Attersee Urgesch. Inst. Wien { gzhilgi 30
53 | Eglsee b. Chieming, Obb.” | Heimathaus Traunstein 110 | 34
54 Knittelsheim Hist. Museum Speyer 5 Bg. 77| 60
55 Heidenburg b. Kreimbach | Hist. Museum Speyer 1 Bg. 126] 45
56 | Heidenburg b. Kreimbach | Hist. Museum Speyer 2 Bg.106| 35
57 Heidenburg b. Kreimbach { Hist. Museum Speyer 3 67 40
58 Heidenburg b. Kreimbach | Hist. Museum Speyer 4 67 40
59 | Rom. Kastell Saalburg Saalburgmus. Homb.v.d.H| 1 343] 55
60 | Rom. Kastell Saalburg Saalburgmus. Homb.v.d.H. 2 75| 57
61 | Roém. Kastell Saalburg Saalburgmus. Homb.v.d.H. 3a 302] 55
62 | Rom. Kastell Zugmantel | Saalburgmus. Homb.v.d.H, S5a
63 | Rom. Kastell Herzberg Saalburgmus. Homb.v.d.H. 4 646] 40
64 | Rom. Kastell Zugmantel | Saalburgmus.Homb.v.d.H, 6 193] 38
65 | Rom. Kastell Zugmantel | Saalburgmus.Homb.v.d.H, 7 552 46
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frithgeschichtlichen Sensen
Ge- 5'3
wicht E—E Besondere Bemerkungen Alter Literatur .];f'el
g | £P -
658 | 50 Wiener Prahist. Zeitschr. XV/
782 | 55 1928. K. Reinecke, Gurina 7
60 9
- 653 | 60 Spatrom.| Jahrb. f. Altertumsk. IIL., 1909 10 -
25 I
22 2
99 5 A. Ert. XXX11/1912,S. 157
15 5
105 | Ring angenietet 2 A. Ert. XXX/1910, S. 137
Bruchstiick A. Ert. XXV1/1906,S. 433 8
75 | Hamme 18 cm lang Limes in Ost. I11., 1902
: 5 Taf. VIIL
- | 100 E Limes in Ost. V., 1904, Fig. 34
95 | Ringanstatt Warze 2 Vjestnik Agram V.N./1g01,
. Fig. 96
40 Bruchstiick . - 10
45/50 | Falcastrum. Limes in Ost. 13/1919. Wie- 9
ner Arch. Jahresh. Bd. 32
40 Dicke d. KI. 8—11 mm
9
Bruchstiick .
Dicke d. Klinge 11 mm
1.Jh. | Mitt. d. Antrop. Ges. Wien
1102 | 65 n.Chr|{ LVIL/1927 11
1550 | 65 um250n.
450 Bruchstiick 3.]Jh. | L. Lindenschmitt. Altertimer
n. Chr. uns. Heidn. Vorzeit, 5. Bd.
505 ziemlich vollstindig =
390 Bruchstiick >
200 Bruchstiick £
205 Bruchstiick < . 12
300 Sichte Jakobi. Das Romerkastell
Saalburg, S. 444, Fig. 89
275 Sichte
158 Sichte Jakobi. Tafel XLVI/2
Sichte Jahresber. 1908, Taf. IIL. 15
445 | 800 Saalburg-Jahrbudh 1./1910,
Taf. IL. 3 13
180 Bruchstiick Jahresber. 1909, Taf.IX, 10 ||~
567 | 800 Jahrb. 5, 1914, Taf. XXIII, 14
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Verzeichnis der vor- und

Lf. Nr. Fundort Aufbewahrungsort Nr. Linge | Breite
cm | mm
66 | Rom. Kastell Zugmantel | Saalburgmus. Homb.v.d.H., 8 496| 44
67 | Rom. Kastell Zugmantel | Saalburgmus. Homb.v.d.H, 9 24'5| 52
68 | Rom. Kastell Zugmantel | Saalburgmus.Homb.v.d.H| 10 22 48
69 Niederb., Kr. Neuw., Rh. | Landesmuseum Bonn 31800 52 35
70 | Kliestow b. Frankf.a. Q. | Mus. Vor- u. Friihg., Berlin Bg.52| 35

71 Pampitz, Kr. Brieg, Schl. .
P! rieg Form u. Grofle wie

S Khest
72" | Pampicz, Kr. Bricg, Schl. ense von Restow

73 Gallis-Berg b. Munkacs 10a/b | 40 45

74 | Gallis-Berg b. Munkacs 11 32 42
75 Gallis-Berg b. Munkacs 12 31 50
76 Gallis-Berg b. Munkacs . 13 44 57
77 Gallis-Berg b. Munkacs 14 30 30

Alte Mafle und Gewichte.

N

1 dsterr. Meile (Postmeile) = 7.486 km = 4000 Klafter.
1 Klafter = 1.8965 m = 6 Schuh.

1 Schuh = o0.3161 m = 12 Zoll.

1 Zoll = 2.63 cm = 12 Linien.

1 Elle = 77.75 cm.

e Jo { T e o e Sehnlinge.
t Muth = 18.4461 hl = 30 Stockerauer Metzen.

1 Metzen = 61.487 Liter = 4 Viertel 2 8 Massel.

1 Eimer = 56.589 Liter = 40 Maf} 2 4ASeidel.

1 Meiller Eisen = 4 Simb = 10 Zentner. .

1 Zentner = §6.006 kg = 100 Pfund.

1 Pfund = 32 Loth 4 175 gr.

= 8 Schilling & 30 Pfennig.

Pfund Pfennig
1 Pfun ennige { spater genannt 1 Gulden zu 30 Kreuzer.

7’
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frithgeschichtlichen Sensen

Ge- | §73 '
wicht | E—E Besondere Bemerkungen| Alter Literatur T;I?]
g | £7 '
373 ] 80 Bruchst. m. Blech vern. 'g FunHjahr 1934
208" Bruchstiick £ 13
235 Bruchstiick &~
850 1 45 Falcastrum? -
110 | Riicken 4— dick 14
SEERATI IR 2 ¢ || Prahist. Zeitschr, Berlin XXX
<O —XXXT 1939/40
[. g K. H. Marschallek
. [aal .
120 Doppelsense A.Ert. XXI., Heft 3, Taf: I1,
Fig. 4
125 A, Ert. XXI1., Heft 3, Taf. II,
E Fig. 5 - v
125 g A, Ert. XX1I., Heft 3, Taf. II, 8
L
130 O | A.Er. XVIIL,S. 335, Fig. 8 _
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Alte Mafle und Gewichte.

1 Pfund = 8 Schilling = 240 Stiick, wurde auch als Zahlwert fiir verschiedene Ding:
- gebraucht, so z. B. fir Krautkdpfe usw. .

Brenn- und Kohlholz wurde nach-Klafrern ‘gemessen; es waren dies jedoch
nicht Kubikklafter, sondern Quadrat-Klafter Stirnfliche des geschichteten Holzes,
zu welcher Maflzahl noch die Stiicklinge vermerkt wurde, z. B. 1 Klafter dreiflig-
z6llige Scheiter, oder 1 Klafter Dreilinge mit 10 Schuh.

Fiir Schmalz waren die Mafleinheiten:

1 Prentl zu 40 Gewichtspfund (im Gebirge) und
1 Art = zirka j Liter als Hohlmafl (im Vorlande).

1 Fafl Holzkohlen, die im steirischen Gebiet iibliche Einheit, betrug 3’054 hl.
Metzen und Fafl bei Holzkohlen sowie das Art bei Schmalz wurden nicht
gestrichen, wie es bei Getreide iiblich war, sondern mit Gupf als Mafl gerechnet.
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o ANHANG L

ﬁie Handwerksordnung der Kirchdorf-Micheldorfer
| Sensenschmied-Meister und -Knechte
_ vom 15. April 1595.

Von Dr. Erich Trinks.

Die Handschrift der Handwerksordnung der Kirchdorf-Micheldorfer Sen-
senschmied-Meister und -Knechte vom 15. April 1595 gehdrt zum Archiv des
Kirchdorf-Micheldorfer Sensenschmiedhandwerkes im Landesarchiv zu Linz?)
und ist ein Heftchen von 15.5X21 ¢m Blattgrofle. Den Umschlag bildet ein Per-
gamentblatt aus einem Missale des 15. Jahrhunderts, das an zwei Stellen mit
Lederriemchen, deren Enden in messingenen Hiilsen stecken, gebunder wird.
Der Korper der Handschrift besteht aus sechs Lagen einheitlichen Papiers mit
einem Doppeladler als Wasserzeichen. Das erste Blatt der ersten Lage scheint
friihzeitig in Verlust geraten zu sein, weil das ihm zugehdrige vierte Blatt (nach
der jetzigen Zihlung a3) mit Oblaten an das fiinfte Blatt (jetzt 1) angeklebt ist.
Die ersten drei Blitter sind unbezeichnet, die iibrigen 40 alt foliiert.

Die Handschrift hat wohl einst durch ihre graphische Ausstattung in freilich
nur sehr bescheidener Weise einen prunkhaft-feierlichen Eindruck erwecken
sollen. So sind die sorgfiltig geschriebenen Schriftfelder der Blitter 1 bis 40
durch rote Linien begrenzt. Am Titelblatt sind die Initialen von ,,Eines 16b-
lichen* mit Federzeichnung fein verziert und das E mit Gold geschrieben. Die
Seite mit den Siegelabdriicken schmiicke eine farbige Ranke.

Die Schrife der Handwerksordnung riihrt von einer einzigen Hand her,
wobei Register und Titel mit spitzerer Feder und unter einer anderen Schreib-
disposition geschrieben sind wie der Text; ihnlich auch die Nachtrige.

Die Besiegelung erfolgte in der Weise, dafl in der fiinften Lage neben den
Heftfiden ein weiffl und blauer Faden durch das Papier gezogen und auf dessen
beiden Enden je zwdlf Papiersiegel aufgedriickt wurden, derart, dafl ‘die Papier-
decke fiir je zwolf Siegel gemeinsam ist und diese wohlausgerichtet in zwdlf
~ durch rote doppelte Rand- und Vertikallinien und einfache schwarze Horizon-
tallinien gebildeten Feldern sich befinden. Zwischen beiden Deckblittern ist auf
dem Grundblatt eine farbige ornamentale Ranke gemalt. Auf dem der Siegel-

1) E. Straflmayr, Das Archiv der Kirchdorf-Micheldorfer Sensenwerksgenossenschaft.
im Landesarchiv Linz. Mittg. d. Archivrates 3 (1919), S. 75 . — E. Straflmayr, Archi-
var Johann Adam Trauner, Jb. d. O.-O. Musealvereines 81 (1926), S. 260 f.

Jahrbuch des Vereines fir Landeskunde und Heimatpflege im Gau Oberdonau. 91. Band. 6
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seite fol. 31 links gegeniiber bcfiﬁdlidxen unbeschriebenen Blatte 30 ist zum
Schutze der Siegelabdriicke ein violettes Samtstiick aufgeklebt.

Auf der Innenseite des Vorderdedkels steht folgender Sprl;ch:

Ein frommer Wunsch.
Soll fortan trotzen noch dem Sturm der Zeit.
Der Bund mit Gott Jahrhunderte gedeiht.”
Am Jahrtag 1864 J. Mr.

Die Siegel sind Abdriicke von Rlng51egeln, meist linglich und im Ausmafle
von 12 zu 15 m/m. Jedes der 24 Siegel zeigt zwei Buchstaben und die der
Meister haben in Wappenschilden Meisterzeichen, wihrend die der. Knechte in
neun Fillen zwei gekreuzte Sensen, in zwei Fillen einfache Sensen und in einem
Falle eine heraldische Lilie aufweisen. An Hand des Verzeichnisses der Meister
und Knechte, die géfertigt (= gesiegelt) haben (fol. 31), lassen sich die Siegel fol-
gendermaflen zuweisen: '

Meister.
IP Handsige: Georg Beugenzain
MW Gewundener Zweig mit Bliten: Michael Weinmeister *
GH Schrig aufrechter tiirkischer ‘Sibel zwischen zwei Sternen: Georg Hol-
zinger
GW Rose mit zwei Blittern: Georg Waldhor
PM Wiederkreuz*: Pankraz Medl
A'S Eichel?: Andre Schrannckh
IG Aufrechter Krebs: Georg Griinenawer
HH Aufrechter Pfeil zwischen zwei Sternen: Hanns Holzinger
CE Aufrechter Rechen zwischen zwei Ringen: Khiienz Eisuogl
HH Feuerstahl: Hinns Hasenperger
W G Kelch: Wilhelm Grad
W G Traube: Wolf Griienawer.

Knechte.
W R Zwei schrig gekreuzte Sensen: Wolf Ratperger
AH Heraldische Lilie mit zwei Sternen: Abraham Hizinger
HR Zwei senkrecht gekreuzte Sensen: Hanns Rif} ‘
AM Zwei schrig gekreuzte Sensen: Andre Mairhofer der alter

AM desgl.: Andre Mairhofer der jung
SP desgl.: Sigmund Pfusterschmied

MP desgl.: Michael Brauseisen

* Kreuz, dessen gleichlanger Schaft und Balken (griechisches Kreuz) an ihren Enden
durd1 kleine Ba)ken wieder je ein Kreuzqhen bilden.
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Zwei schrig abwirts gekreuzte Sensen: Wolf Dannzer
Zwei schrig gekreuzte Sensen: Merth Stubner
desgl. Hanns Holzinger
Schriglinke Sense zwischen zwei Sternen: Hanns Ottnawer
Eine Sense mit der Spitze nach abwirts zwischen zwei Sternen: Wolf
Durnhammer.

Register und beschreibung

der artickgl und puncten inn diser ordnung, von welichem blad ein jetwederr zu

M
w

O 0 N N i

finnden ist.

. Ordnung ann sannd Leonnhartstag.. ] '
2. Wie ainer zum hanndwerch khomen soll.
. Wie sich ainer bey versambleten hanndwerch vnnd der mallzeit verhal-

ten solle.

. Wafl massen ainer maister werden soll.
. Von der essmaisterschafft.

. Von junger dingen.

. Vonn den neugebaueten werchstiten.

. Wegen der zaichen.

. Vom lanndwerch.

. Vonn stritigen hanndeln.

s 110
» 12,
» 13.
» 14,
. 15.

Y 16.
» 17.
» 18.

. Vonn handwerchs gehaimb sachen.

Der ain. zech austriieg.

Wegen der knecht khuntschafften.

Der zwayen maistern lohn gehaisst.

Wegen des quatembergelt.

Wie sich der pod halten solle.

Wegen der kholl.

Wann ainer inn armuet vond khrannkhait khombt.
Wann ain maister oder maisterin mit toth abgehet.

. Vonn denn zerungsaufraittung.

°

Eines I6blichen gannczen ersamen hanndwerch

der segenschmitmaister vond khnecht alhie zu vand vmb Khirchdorff vonn

alter hero habennden vnnd jezo fernere nothwendige vnnd niizliche bedachte

vinnd beschlossene hanndwerchsordnung, wie vnnd wafl massen es im hannd-

werch gehalten vnnd hinfiiro verbleiben solle, artidkhlweis geordnet beschrieben

confirmiert vinnd verferttiget denn fiinfzehennden Apprilis nach Christi vnnsers

herrn vnnd seiligmachers gebuert dausent fiinfhundert fiinfuntneunzigisten jar.

6

Fol.a1

a2 leer

al
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Erstlichen nachdeme vonn alter hero dem loblichen hanndwerchs ge-
wonnhait vnnd gebrauch nach ein ganncz ersambs hanndwerch jirlichen am tag
sanndt Leonnhartii ainen khirchganng vnnd zusamenkhumft halten thuet, da
solle ein jecklicher des hanndwerchs redlicher maister vnnd khnecht ann letzter-
nenndem “tag erstlichen vmb die siibennd vhr vormittag auf die ordennlich
hérberg zu ainem ersamen. handtwerch nach volgennd zum gottsdiennst per-
sohnlich erscheinen. '

Welicher maister oder khnecht aber ausser Gottes gewalt vand von sonn-
derlicher ehehaffter noth friuenndlich auflen blibe vnnd ann bemeltem tag die
ernennde stund verabsaumet, der ist dem hanndwerch zu straff vnablisslichen
verfallen

ain maister drey khanndl
ain khnecht drey halb

Welicher aber denn vorbenennden gottsdiennst verabsaiimet, der ist dem

wein.

hanndwerch zu straff vnablisslichen verfalen
ain maister 1 f 48 od -
ain khnecht 68 od

Zum anndern solle ein jeder redlicher maister vnnd khnecht nach
ermelten am jahrtag gehaltenen gottesdiennst auf die ordenntliche hérberg er-
scheinen, allda die vonn Gott bescherte malzaiten neben anndern redlichen
hanndwerchsgenossen empfachen vind ainnemen. Wouer aber ainer oder mehr
die mallzeit zu bezallen nit gelt hete vnnd ime der vatter nit2) porgen wolte,
so sollen derselben die maister ainen maister vnnd die khnecht ainen khnecht
auf ain monnath ausporgen. Bezalt er inn dem monath nit, so soll ime nach
ausganng des monnats das hanndwerch zu arbaitten nidergelegt werden so
lannge, bifl das er bezaltt. )

Welicher maister oder khnecht aber vonn oberuerder malzeit sich ab-
hiellte vnnd aussen blibe, derselbe ist dem hanndwerch zu straff vnablisslichen
verfallen )

ain maister das véllig mallgele
ain khnecht das halbe mallgeldt.

Dritten. Wann durch ein ersambs hanndwerch ein zusamenkhunft be-
schiecht, da denn zu der selben anngesagt vannd ein ordenntliche dagstunndt
benennet wierdet, so solle ain jetlicher maister vnnd khnecht zu derselben
beneneden stunndt auf die horberg erscheinen. Welicher aber solich benennete
stunnd verabsalimete, derselbe ist dem hanndwerch zu straff vnablisslichen
verfallen

ain maister drey khannd'} .
ain khnecht drey halb } "

a) Orig.: mit.
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Vierden. Soll ein jeder redlicher maister vnnd khnecht, wie sich gebuerd,
ehrbiettig fiir ein ersambs hanndwerch vnnd zu der ladh erscheinen, bey dem
hanndwerch vond offner lath khain seittwehr dolich oder wafl wehr genannet
khann werden (alain brodmesser sind vnuerboden) bey sich haben.

Welicher maister oder khnecht aber hierwider mit ainer wohr bey dem
hanndwerch bedreten wierdet, derselbe ist dem hanndwerig zu vnablisslicher
straff verfallen vier khanndl wein.

Finnften Wann ein ersambs hanndwerch versamblet vnnd beisammen ist,
so solle ein jetlicher redlicher maister vnnd khnecht ohne erlaubniiff vnnd
bewiligung des hanndwerchs fiiergesezten vonn der lad nit hinaufl gehen.

Welicher aber vnerlaubt vom hanndtwerch vnnd offener lad wie ver-
stanndten hinauf} gehet, derselbe ist dem hanndwerch zu vnablisslicher straff
verfallen ‘ '

ain maister ain khanndl

ain khnecht ain halb

Sechsten. Welicher maister oder khnecht bey versambledem hanndwerch

wein

vand offener lad isst oder drinnkht (ausgenomen wafl ainem ersamen hannd-
werch vermainet fiiergesezt vnnd aufgetragen wierdet), der ist dem hannd-
werch zu straff vnablisslichen verfallen

ain maister drey khanndl in
ain khnecht drey halb }

Siibennden. Welicher maister oder khnecht bey versambledem hanndt-
werch vnnd offner lad einen anndern maister oder khnecht mit verbodenen
wortten anngreifft, der ist nach eines ersamen hanndtwerch erkhantnufl seinem .
verbrechen nach zu straffen.

Welicher aber mit werfen schlegen vnnd dergleichen fuergehet, der ist
dem hanndwerch zu vnablisslicher straff verfallen

1f 48 0d

A chten. Wenn durch ersambs hanndwerch es sey zum jartag maistermall
oder anndern hanndwerchs gelegenhait mallzeidten gehalten werden, wélicher
maister oder khnecht sich vber soliche mallzeiten sich vnngebiierlich verhiellte,
die genomene speil vnnd drandkg reuerennte widergibe, derselbe ist dem
hanndwerch zu vnablisslicher straff verfallen

ain maister ain khanndl
ain khnecht ain halb

vnd solle der verprecher dem herrn vatter vnnd frawen muetter ain maister

weln.

mit zwayen maistern vand ain khnecht mit zwayen khnechten abbitten.

Neunnden. Wie oder was massen ainer maister werden sold. Wann ainer
maister werden will, so derselbe bey ainem ersamen hanndwerch vmb die
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maisterschafft annhelt, er seye aines redlichen maister sohn oder nit, so solle er
ehe vnnd zuuor ime ain beschaid eruolget, einem ersamen hanndwerch aufsezen

sechs khanndl wein.

Er solle auch ainem ersamen hanndwerch seine ordennliche gebuerts vnnd
lehrbrief fiierlegen. ‘ .

Es solle auch khainen die maisterschafft bewilliget werden ehe vnnd zuuor
er seine ordentliche drey jar lanng vmb die essmaisterschaft erstrockht hatb).

So er denn inn obbemelten puncten ein ersambs hanndwerch vergnieget
vand ime die maisterschafft verwilliget wierdet, so solle er einem ersamen
hanndwerch erlegen vnnd aufsezen vier pfunnd wax vnnd vier khanndl- wein. -
Er muef auch alsdann denn maistetn inn diser hisigen zunnft sambt denen fiinnf
filergesezten khnechiten geben ain maistermall wie vonn alter hero im hanndt-
werch gebreuchig gewest. Ist er aber aines (inn diser zunnft) redlichen maister
sohn, so ist er des maistermall vand nit mehrers befreid.

Zechenden Wann ain maister einen jungen essmaister dinnget, so sole
der maister einem ersamen hanndwerch inn jares frist erlegen dreiy florenn
Reinisch, weliche 3 f. der maister vonn dem junngen essmaister widerumb hat
ein zu fordern. ' .

Auch sold inn solichen dingen der maister denn maistern ain khanndl wein
vannd der jung essmaister denn khnechten auch ain khanndl wein autsezen.

Wenn dann der jung essmaister verdinget ist, so solle ime der maister die
zway ersten jar wochenndlich geben zwolf khreuzer. Er braitt oder er richt ab,
so muef} er alle dag zwainzig zum dagwerch einschmiden, ist man im vom dag-
werch schultig zwolf pfeninng. So er aber zainet, so muef er alle dag zwainzig -
zain zum dagwerch machen vnnd wafl er vber die zwainzig zain macht, solle ime
alemall vonn zechen zain vier pfenning geraicht werden. Welicher maister aber
ein mehreres als hieoben begriffen geben wiierdte, derselb ist dem hanndwerch
zu vnablisslicher straff verfallen ain gulden vier schilling.

Auch solle der maister neben des jungen essmaister khainen anndern alten
essmaister zum praitten nit stellen, sonndern der maister selbst oder aber der
jung essmaister sollen praitten. welicher aber hierwider hanndlen wiierdte,
derselbe ist dem hanndwerch verfallen ain gulden vier schilling.

Auch wann ein khnecht bey ainem maister die essmaisterschaft lehrnen will
vand zum Auffarttag dem maister geliibt, so mag derselb khnecht versuechen
vnnd praitten vnngestrafft bifl auf Jacoby. Wo aber der khnecht vber bemelte
zeit sich nit dinngen lifft vand dennoch praitet, so offt er bedretten wierd, ist
er denn khnechten zu straff vnablisslichen verfallen sechs schilling pfeninng.

b) Am Rande mit Verweisungszeihen (Hand): Diser punndkht ist durch ain
ersambs handwerch ferner augiert vand am 34 plad zu schen verzeichnet.

7
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Vnd wann mann ainen jungen essmaister, der sein zeit ordenntlich er-
streckht, bey ainem ersamen hanndwerch ledig sagt, so solle der maister dem
hanndwerch aufsezen zwo khanndl wein vnnd der jung essmaister denn
khnechten ain khanndl wein. '

Auch solle der jung essmaister seinem lehrmaister das dritte jar fiier ainem
anndern maister arbeitten schuldig sein.

Ailften. Was massen es mit dem dingen der junger solle gehalten
“werden. ’

Wann mann ainem maister ainen junger auf das hanndwerch dinnget, so
solle der junger dem hanndwerch zwen porgen, die dem hanndwerch gefellig,
sezen vannd solle der junger auf zway jar lanng verdinnget werden vnnd solle
inn solichem dinngen der maister den maistern ain khanndl wein vnnd der
junger denn khnechten auch ain khanndl wein aufsezen.

Auch solle der maister dem verdinngeten junger das erste jar wochenndlich
geben zwelff pfenning vnnd das annder jar wochendlich sechzehen pfeninng.

Es ist auch der maister inn denn bemelten zwayen jaren dem junger zu
geben schultig ain schleifrodkh zwo werchtag pfalder zway par schuech vannd
ain schernfeell.

Vnnd wann ain junnger seinne ‘ordenntliche lehriar erstreckht hat vnnd
bey ainem ersamen hanndwerch ledig gesagt wierdet, so ist inn solichen ledig
sagen der maister denn maistern zwo khanndl wein vnnd der junger denn
khnechten ain khanndl wein aufzusezen schuldig.

Auch muef der junger dauffwein bezallen. Lisst er sich mit wein dauffen
zwo khanndl, lisst er sich mit wasser dauffen, ain khanndl wein, vnnd muef
der junger den khnechten geben fuedergelt vier pfeninng vnnd fuer das wax
zwelf pfening.

So aber ainem jungen essmaister oder ainem anndern verdinngeten junger
inn seiner lehrzeit sein maister mit toth abgiennge, so stehet es bey aines er-
samen hanndwerchs oder desselben fiiergesetzen wollgefallen, zu welichen
maister er zu vollstreckhung seiner lehrzeit verordnet vnnd gestellet solle
werden.

Zwelften Wann ain maister ainen junger auslehret, so solle man ime
ain gannzes iar hernach khain junger widerumb dinngen.

Es solle auch khainem jungen maister das erste jar, da er maister worden,
kain essmaister noch -khain” junger gedinnget werden. ‘Auch solle khainem
maister gestattet Werdcn, das er mer denn ain verdinngeten junger vnnd -ain
bueben halten solle..

Aber im fall der noth, da ain junger hinliiffe vand khaln khnecht bey

henntig wire oder ain khnecht nit arbaiten wollte, so sollen die fiiergesezten -
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ainen feyreden khnecht inn die arbait schaffen vmb ainen zimb!lichen lohn oder
der maister darf ainen bueben vier wochen halten vnnd nit lennger.

Audh solle khain maister khainen khnecht oder bueben vor dem auffarttag
nit ausbitten oder aufnemen. Wierd aber ainer hier wider bedreten, derselbe -
ist ainem ersamen hanndwerch zu straff vnablisslichen verfallen ain gulden vier
schilling. Vnnd wenn ain maister ainen khnecht oder bueben aufnimbt, so solle
er ainem khnecht fiinfzehen khreuzer vnnd ainem bueben zwelf pfening vnnd
nit mehrers nit darann geben. Welicher aber ain mehrers als hieoben begriffen
darann gibe, derselb ist dem hanndwerch zu straff vnablisslichen verfallen ain
Gulden vier Schilling. , -

Dreyezechenden. So solle khain maister jung oder alt auf khainer
werchstat, die new gebaud oder aufgerichtet wierdet, es sey vonn adlspersonen
burgern oder paurn inn khainen bestannd sich nit einlassen noch dahin bewil-
ligen darauf zu maistern. Wafl aber die gebaweden werchstit ann der Alben
belannget, mit denselben verbleibet es, wie es vormallen gehalten ist worden.
Welicher aber wider solichen obbeschribnen punckhten hanndlen wiierde, der
ist dem hanndwerch zu vnablisslicher straff verfallen, das-ein gannz ersambs
hanndwerch’ vonn ime vnnd seinem gesinnd nichts halten solle.

Wann aber ainer des hanndwerchs redlicher maister ime ain werchstatt
bawete, dasselbe solle ime vonn ainem ersamen hanndwerch vaverwohret sein.

Vierzechenden.t) So ain maister ainem anndern maister sein zaichen
liche vand es dennselben aufschlagen liesse, so ist der maister, so soliches zaichen ~
aufschlegt, ainem ersamen hanndwerch zu straff vnablifilich verfallen vonn
ainem jeden hundert segnns oder mdsser mit solichem zaichen gemirkht zwen
daller.

Vnnd der das zaichen hat hergelichen, derselbe ist ainem ersamen hannd-

.- werch* eben vnnd gleichmissig vonn jedem hundert segnns oder mésser mit

seinem zaichen gemédrkht zu straff vnablisslich verfallen zwen daller.

Finfzechendend) Wann ain maister ainem anndern maister sein
zaichen haimblicher weifl aufschliiege, wo soliches vber ime darthuelich, ist der-
selbe ferner dem hanndwerch nit gemes vnd fiier khainen redlichen maister zu
hallten. '

Item so ain maister vonn ainem anndern maister vnausgebraitte vand vnn-
gezaichnede segns oder mésser khauffete, so ist der khauffer ainem ersamen
hanndwerch zu straff vnablisslichen verfalln vonn jedem hundert zwen daller.

Sechzehenden. Wegen des lanndwerch, so solle khain maister ainem
khnecht auf ain mall vber ain halbes hunndert segnns oder mdsser .nit geben,

c) am Rande: 1. .
d) ‘am Kande: 2.
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Welicher maister aber einem khnecht mehr gibt als oben verstanndten, der ist
ainem ersamen hanndwerch zu straff vnablisslich verfallen vier tallere).

Auch so ain khnecht mit segnns oder mit mdssern innerhalb acht meilen
auf ainen markht khombt, so solle er vber ain halbs hunndert segnns oder
mdasser auf solichen markht nit bringen.

Er soll auch nit mehr denn ainerlay zaichen falll haben vnnd wann er vonn
demselben zaichen ferttig, so ist er auf demselben markht ain annders zaichen
faill zu haben nit befuegt. Welicher aber hier wieder mit ainem anndern zaichen
bedreten wierdet vnnd diesen puncten zu wider hanndelt, der ist dem hannd-
werch zu straff verfallen zwenn taller. V

Sowolen welicher wider denn vorbeschribnen puncten vber ain halbs
hunndert segnns oder mésser auf ainen markht bringet oder verkhaufft, als vill
er vber benennds halbhundert verkaufft, vmb sovill solle er bey ainem ersamen
hanndwerch bestrafft werden.

Auch welicher khnecht zu Ostern oder Partholomey auf ainen Linnzer-
markht, weliches jar das sey, mit segnns oder messern annkhombt, der ist ann-
ders (alain wafl er vonn hannd verkhauffen mag)!) zu versilbern nit befuegt.

Wierd aber ainer hierwider gehanndlet betretten, derselbe ist ainem ersamen

_hanndwerch nechst beriierde straff verfallen vnnd wierdet demselben khnecht
hinfiiro auf dem Linzermarkht faill zu haben nit gestattet.

Item welicher khnecht (er sey ainem maister versprochen oder nit) der da
segnns oder messer innerhalb achte) meilen verkhaufft vnnd sich vmb ainen
maister, der ime die segenns oder mdsser gibt, annimet, desselben maister vnnd
zaichen solle er sich halten das jar hindurch. Welicher aber hierwider thuet,
derselbe ist 'dem hanndwerch zu straff vnablesslich verfallen, so offt er filig
wierdet, sechs schilling pfenning.

Auch welicher khnecht auf ainem markht oder khirchtag segns oder messer
faill hat vand er sich fiier ainen maister ausgibt, wo das vber darthuelich (ist),
ist er ainem ersamen hanndwerch zu straff vnablisslichen verfallen ain gulden
vnnd stehet denn khnechten inn sonderhait ihr straff gegen ime beuor.

Siebezehenndenh) Wenn ain maister inn armuet khime vnnd not-
halber zu denn khnechten stehen miiesse, so muefl er mit denn maistern sowoll
. auch mit den khnechten auflegen. Wo aber ain khnecht nit arbait hette, so ist

e) Am Rande mit Verweisungszeichen: Diser punct ist durch ain ganncz ersambs
hanndwerch widerum abgethann vnnd wie es deswegen gehalten werden solle, am 34 plat
zu sehen.

f) Schlufklammer fehlt.

¢) Das Wort ,,acht” wurde spiter durchgestrichen und’ dafur am Rande ,,vier” ge-
schrieben.

h) Am Rande: 3.
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derselbe maister, da er inn ainer werchstat arbaittet, dem khnecht schultig vmb-
zustehen. Er darf sich auch khaifiem maister auf ain jar lanng versprechen. Er
solle auch, so er maister verbleiben will, sich seines zeichen vnnd khaines ann-
dern gebrauchen.

Achzehenden. Wann ain maister vand ain khnecht inn der jar zeit
stridig vond sich miteinannder zertriiegen, so solle khain annderer maister denn-
selben khnecht nit aufnemen, auch der maister khainen anndern ann seiner
stat inn die arbait stdllen, bifl solanng®sie iren strid richtig machen, da denn
zwischen innen durch ein ersambs hanndwerch oder dessen fiiergesezten die
bilichkhait solle gehanndlet werden. Welicher aber hierwider hanndlen wierdet,
derselbe ist ainem ersamen hanndwerch zu straff vnablasslichen verfallen ain
gulden -vier schilling pfenning.

Auch wann inn ainer redlichen werchstat wie obuerstanndten zwischen
maistern vand khnechten sich strid erhebt vnnd soliches bey ainem ersamen
hanndwerch fuergebracht wierdet, welicher alsdann, er seye maister oder khnecht,
inn solichem hanndl filig wierdet, der ist ainem ersamen hanndwerch zu straff
vnablisslich verfalen -ain gulden vier schilling.

~ So wolen auch auch wann ain khnecht ettwas verbricht, das ime deswegen
die arbait nidergelegt wierdet, sich aber sein maister erbeutt (er solle inn der
arbait bleiben), er wolle ims ausstehen, so solle der khnecht denn maister fiier
das hanndwerch stellen und ist der mayster ainem ersamen hanndwerch fiir die
straff zu antwortten schultig vand die khnecht haben denn verprecher auch der
gebiier nach zu straffen.

Vnnd welicher maister oder khnecht bey ainem ersamen hanndwerch straff-
missig wierdet vand ime soliche straff auf ain bestimbte zeit richtig zu machen
auferlegt wierdet vind er demselben nit nachkhombt, so sole vonn im so lanng,
bif er bezalet, im hanndwerch nichts gehalten werden.

Neunzechenden, Welicher maister oder khnecht ann aines wierds
willen mit der zech ausgehet vnnd nit bezallet, derselbe soll denn anndern tag
denn wierd bezallen. Thuet er das nit, vand der wierd denn vierern khlagen
wilerde, so ist derselbe ainem ersamen hanndwerch verfalen ain halb ptund
wax, denn khnechten zwo khanndl wein vnnd sole nicht destoweniger denn
wierd der schultigen zech auch bezallen.

" Zwainzigsten. Wann ain frembter khnecht her khombt, so solle er
ainem ersamen hanndwerch demselben ain gefelige khuntschaft sambt vier
pfening fuederung gelt erlegen. Khombt er mic der kuntschaft nit auf, so solle
mann inn vber vierzehen tag nit fuedern. Welicher aber ainen solichen lennger
fuedert, der ist dem hanndwerch zu straff  vnablisslichen verfalen der maister
ain gulden vier schilling, der khnecht sechs schilling pfenning.
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Ainundzwainzigisten. Welicher khnecht zwayen maistern lohn
gehaisst oder daran nimet, derselbe ist denn khnechten zu straff vnablisslichen
verfallen ain gulten.

Vnnd welicher khnecht bey zwayen bueben oder neben inen arbaitt, der-
selbe ist denn khnechten zu straff vnablisslichen verfallen ain halben daller.

Auch welicher khnecht mit ainem “schmitbueben spilt, derselbe ist zu straff,
so offt er bedreten wierdet, verfallen zwo khanndl wein. »

Zwayund zwainzigsten. So solle ain jedlicher redlicher maister
das Quatembergelt zu den zwayen tagen zu sannd Leonnhardi vnnd Jacobi jir-
lichen raichen vier khreizer, dem gottsdiennst drey khreizer.

So- wolen auch ain jedlicher redlicher khnecht solle zu obbenenden zwayen

" tagen jirlichen Quatembergelt raichen acht pfening, gottsdiennst sechs pfening.

Drey und zwainzigisten. Wann ain junger maister zu ainem
poden gesezt wierdet, der aber der gebiier nach vand wie hanndwerchs gebrauch
seinem ambt nit treiilichen abwartten thite, derselbe ist ainem ersamen hannd-
werch zu straff verfallen zwenuntdreissig pfenning. Enntgegen solle er (wann er
annders zu disch diennet) des gelts vand der zech frey sein.

Vier undzwainzigisten. So ain maister ' bey ainem kholler ain
khollwerch bestellet oder ainen alten kholler, mit dem er hanndlet, hat vnnd
ain annderer maister freymarkhet vand khauffet ime soliches khollwerch one
sein wissen vand- willen auff, wo ainer also bedreten wierder, derselbe ist dem
hanndwerch zu straff vnablisslich verfallen zwen ducaten.

Vnd wann ain kholler ainem maister kholl zu der werchstat pringet, so
solle mann das kholl bey der werchstat messen. Welicher aber das kholl va-
gemessen annemen wiierte, derselbe ist ainem ersamen hanndwerch zu straff
vnablisslichen verfallen ain gulten vier schilling.

Finfundzwainzigisten. So ain maister oder ain khnecht inn
khrannkhait khime, der sich armuet halber nit zu erhalten vermechte, dieselben
solen vonn dem bemelten straffgelt, so mann in gemaines hanndwerchs lad leget,
bifl es sich mit demselben widerumb zur besserung schidkhet, erhalten werden.
Zum faal aber, das dieselb aus gemaines hanndwerchs lad nit khunnd erhalten
werden, so sollen alsdann maister unnd khnecht die auf iren costen zimblichen
massen erhalten. Vnnd wo auch bemeltes hanndwerch so stathaft, so solle mann
jirlich zu sanndt Leonnhartstag denen hausarmen leuthen oder ien das prueder
haufl mit guettathen der maister vand khnecht das Almusen raichen vnnd geben.

Vnnd wann ain maister oder ain maisterinn aufl gedachtem hanndwerch
mit toth abgehet, so solle der zochmaister durch denn poden annsagen lassen.
Hieriiber solle ein jedlicher maister oder maisterin mit abgestorbenen christ-

licher ordnung nach zum begribnus gehen, dann genn khirchen Gottes wordt zu

horen. So alsdann das vermiigen vorhanndten, das nach belaittung des verstor-
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benen zerung beschehen, so sollen dieselben auf der herberg vnnd nit annderswo
beschehen. Vnnd welicher maistpn: vnnter bemelter zerung annderer ortten
zechen wilerdte vnnd bedreten wierdet, derselbe ist ainem ersamen hanndwerch
zu straff vnablisslich verfallen ain’gulden vier schilling.

Sechsundzwainczigisten. So ain ersambs hanndwerch) es seyen
maister oder khnecht, also bey einanander vnnd vonn gedachtes hanndwerch
wegen miteinannder inn gehaimb hanndlen vnnd aiper auf denen soliches ann-
dern zuesagen oder ennttdckhen wiierdte, derselbe ist ainem ersamen hannd-
werch zu straff vnablisslich verfallen zwen schilling pfeninng.

Sybenuntzwainzigisten. Wenn an sannd Leonhartstag sowoll
auch annderer zeiten durch das hanndwerch zerungen beschehen, so solle ain
maister vand ain khnecht verordnet werden, das sie auf die zech achtung halten.
Vnnd wann ann sannd Leo'nlluartstag aufgeraith wierdet, so solle wegen der
geladenen leuth ain gulden vorbehalten werden. Welicher maister oder khnecht
weitter zechen will, der bezalle aus seinem seckhl dem hanndwerch onne ennt-
gelenuf. Wierd der vatter auf die zechen nachuolgennt woll achtung haben.

Dise beschribene hanndwerchsordnung ist aines gannzen: ersamen hannd-
werchs ainheligkhlicher willen vnnd mainung, diese'ben vnuerbriichlich ainen
puncten so woll als denn anndern war vesst vnnd stith zu halten. Es solle auch
niemant (wer der auch seye) sich vnnterstehen ainigen puncten zu verinndern,
Alain ein gannz ersambs hanndwerch mag soliche ordnung hinfiiro nach ge-
legenhait minndern oder mehren.

Da denn durch ain gannz ersambs hanndwerch dise ordnung zu bekhriff-
tigen verordnet worden die ersamen vnnd erbarn inn der zunnfft zwelf maister
vnnd zwelf khnecht wie dieselben ann dem nechst volgennten zway vnnd dreis-
sigisten blad mit namen verzaichnet vand beschriben, das dieselben ain jeder sein
aigen petschafft hiefiir getruckht hat, wie denn am ainuntdreissigisten blad zu
ersehen, ist doch inen ihren erben vnnd petschafften inn allen vnuergriffen vnnd

ohne schaden.

Actum ut supra.

leer.
‘Siegel.

Verzaichnus der maister vand khnecht so geuerttiget haben.
Georg Beugenzain .z&chmaister

Michaell Weinmeister
Georg Holzinger l )
Georg Walthér fuermaister
Banngratz Medl l
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Georg Gruenawer inn der Steirling Hanns Hasnperger
Anndre Schranndkh Wilhelbm Grad
Hanns Holzinger inn der Steirling Wolf Griienawer zu Spitall
Khuennz Eisuogl ' '

Kknecht
Wolf Ratperger zechmaister

Abraham Hizinger
Hanns Rif} )
Anndre Mairhofer der elter
Anndre Mairhofer der jung

‘ filerkhnecht

- Sigmunt Pfusterschmit . Merth Stubmer
Michael Brauseisen ' R Hannf Holzinger
Wolff Dannzer Hannfl Ottnawer

Wolf Durnhamer

Es ist auch nach solich vorbeschribenen Ordnung hiernach volgennder 33
Artigkhl durch ain gannz ersambs hanndwerch ordentlich beschlossen vand
sowoll als die vorigen artigkhl zu crifften erkhenndt, also welicher maister das
hundtert segns oder messer vnnter 10 f verkaufft, ist vonn jedem hundtert dem
hanndwerch zu vnablasslicher straff verfallen vier schilling pfening.

Lanndwerch. 34

Am tag Jacobi anno 96 jars ist durch ain gannz ersambs hanndwerch ordent-
lich geschlossen bey crefften zu halten, das ain jedlicher khnecht, so des hannd-
werchs redlich ist, zu seinem gefalen mag segns ausbringen,.so vill er verkauffen’
mag vnuerhintert, doch also, das er nit mer denn ain zeichen auf dennselben
habe. Wierdet aber ainer disem articl zuwider betreten, der ist ainem ersamen
hanndwerch vnablasslich zu straff verfallen sechs schilling pfeninng.

Anno 1596 ann sannt Leonhartstag ist ferner durch ain gannz ersambs
hanndwerch maister vand khnecht ordentlich geschlossen worden, wann es sich
begibe, das ain maister mit toth abgiennge, ainen oder mer séhn verliesse, die
bei ainem ersamen hanndwerch hit ledig gesagt worden wiren, so solle aines
solichen redlichen maisters sohn lehrnen zway jar. Vnnd wann er soliche seine
zway jat erstreckht hat, so mag er praitten oder maister werden, wann er will,
Aber des maistermals ist er mit nichte befreid. Solle allso diser punnckht so
woll als die vorigen bey crefften verbleiben vnnd geha'ten werden. 35—40
leer
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ANHANG IL

Untersuchungen
an zwei Sensenfunden aus Wels und Plchllng

Von Dr. Ing. Robert Pribyl und Dipl.-Ing. Hans Schmidt.

Das Landesmuseum stellte uns je zwei Abschnitte der Sensenfunde von
Wels und Pichling zur Verfiigung, deren Untersuchung ergeben hatte, dafl sie
dem frith- oder vorgeschichtlichen Typen- und Formenkreis entstammen. Nach-
stehend sind die Ergebnisse der chemischen und metallographischen Unter-
suchung wiedergegeben, die wegen der geringen Probengréfe jedoch nicht in
erschopfendem Umfang ausgefilhrt werden konnte. Die eingesandten Proben-
- abschnitte wurden ungefihr aus der Sensenmitte entnommen. Ein Abschnitt
diente zur Durchfilhrung der chemischen Analyse, wobei die Spine durch Ab-
feilen des gesamten Querschnitts gewonnen wurden. Am zweiten Abschnitt
wurde die metallographische Untersuchung und eine Hirtepriifung vorge-
nommen. ’

Chemische Zusammensetzung:

Die an den Feilspinen ermittelte Analyse ist in Zahlentafel 1 wieder-
gegeben.

Zahlentafel 1: Chemische Zusammensetzung der Sensenfunde.

C Si Mn P. S Cr Cu Ni N,

2

Sense von Pichling | 0,90 | Sp. | 0,16 | 0,012 0,008 0,00 | sp. | 0,00 | 0,026

Sense von Wels 1,30 | 0,06 | 0,07 | 0,018]0,010 | 0,00 |. Sp. 0,00 | 0,018

Es liegt in beiden Fillen ein hirtbarer Stahl vor, der sich von den heute
gebriuchlichen Sensenstihlen im wesentlichen durch den hohen Kohlenstoff-
gehalt unterscheidet. Die Gehalte an Mangan und Silizium sind bemerkenswert
niedrig. Es sei in diesem Zusammenhang darauf hingewiesen, dafl sich die friih- -
und vorgeschichtlichen Stihle, soweit uns Analysenangaben von solchen vor-
lagen, ebenfalls durch besonders niedrige Silizium- und Mangangehalte bei
gleichzeitig hohem Kohlenstoffgehalt auszeichnen. (Vgl. Eisenhiittenkunde
Osann, Seite 14—28.) Auch die Phosphor- und Schwefelgehalte liégcn glinstig.
Chrom und Nickel fehlen vollkommen, wihrend Spuren von Kupfer vorhan-

den sind. Uberraschend hoch liegt der Stickstoffgehalt vor allem der Pichlinger
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Sense. Da die in geschichtlichen Verfahren hergestellten Stahlsorten einen be-
sonders niedrigen Stickstoffgehalt haben, muff hier an die Moglichkeit einer
beabsichtigten oder unbeabsichtigten Nitrierung gedacht werden. Abgesehen -
vom unterschiedlichen Kohlenstoffgehalt deutet im iibrigen die Ubereinstim-
mung der Analysenwerte darauf hin, dafl die beiden Sensen dhnlicher Herkunft
und Erschmelzungsart sind.

Hirte und Festigkeit:
+Die Hirte wurde im Ausgrabungszustand und nach einer Wasserhirtung
und Weichglithung gepriift, um einerseits die. Hirtbarkeit zu beweisen und an-
dererseits die hdchsterzielbare Weichheit festzustellen.

Wegen der Kleinheit der Proben und der zahlreichen Schlackenadern, die
den Querschnitt durchsetzen, erschien die Anwendung der Vidtershirtepriifung
mit kleinen Priiflasten am geeignetsten. Die entsprechende Festigkeit wurde von
einer dem Dia-Testor beigegebenen Tabelle abgelesén. Es wurden die in Z a h-
"lentafel 2 und 3 zusammengestellten Werte ermittelt.

Zahlentafel 2: Hirte und Festigkeitswerte an den Sense von Pichling.

Vickershirte 'V 30 )
~ Behandlungszustand an den Mefistellen Mittel Fisetiltg-
1 2 3 4 5 6
* Ausgrabungszustand 201 | 226 223 |- 177 197 191 203 71
] ¢
Gehirtet (8000 Wasser) 891 | 965 — — — — 928 —
Gegliiht (6800 45 Min.) 177 {17 |17 | — | — | — | w7 ]| e

Zahlentafel 3: Hirte und Festigkeitswerte an der Sense von Wels.

Vickershirte V 30

Behandlungszustand an den Mefistellen Mittel Fiséiitg'
1 2 3 4
Ausgrabungszustand 241 231 241 24]: 239 84
Gehirtet (7700 Wasser) 891 822 | — — | 2| —
~ Gegliiht (7000 45 Min.) 184 184 191 - 186 65
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Die angegebenen Mefistellen waren gleichmiflig iiber den Querschnitt ver-
teilt. Lediglich an der Schneide der Pichlinger Sense war eine einwandfreie
Hirtepriifung wegen der vorhandenen Aufspaltungen nicht méglich. Mit
71 kg/mm?® Festigkeit kommt die Pichlinger Sense nahe an die Glithfestigkeit
heran. Ob dies dem Gebrauchszustand entspricht und ‘die Sense nach dem
Schmieden langsam abgekiihlt worden war, oder ob ein beabsichtigtes oder un-
beabsichtigtes Weichgliihen stattgefunden hatte, muf} offen bleiben. Dabei ist
allerdings zu beriicksichtigen, dafl bei  der metallographischen Untersuchung
eine Aufkohlung an der Schneidenspitze festgestellt wurde, dlC eine hohere
Festigkeit an dieser Stelle erwarten lific.

Bei der Welser Sense wurden an allen Mefistellen cinschlieﬁlich der Schnei-
denspitze gleichmiflige Festigkeitswerte von annihernd 84 kg/mm? festgestellt.
Sie scheint im geschmiedeten oder weichvergiiteten Zustand vorzuliegen. Bei
beiden Funden war nach Wasserhirtung erwartungsgemifl Glashirte. zu erzielen.

Metallographische Untersuchung:

Bei der Sense von Pichling war schon aus der Aufspaltung der Schneide
eine Unterteilung des Querschnitts in mehrere Schichten zu vermuten. In Uber-
einstimmung damit ergab die metallographische Untersuchung, dafl der Quer-
schnitt von zwei Schlackenzonen durchzogen ist, die von der Kante des Sensen-
riickens zur Schneide hin verlaufen, diese aufspalten und den Querschnitt in
einen keilfdrmigen Mittelteil und zwei anliegende Seitenteile zerlegen. (Lichtbild,
Tafel 35.)

Jchlackenzonen brw. Fisse

Kleingefiige nach Lichtbild 3
{AufKohiung )

Kleingefige nach Lichtbild 2

Schladken- und Rifzeilen sowie Zonen verschiedenen
Kleingefiiges am Queérschnitt der Pichlinger Sense.

Die Schlackenzonen bestehen aus zahlreichen kleinen graublau gefirbten
und einzelnen groberen, heterogen erstarrten Einschliissen. Auf Grund einer
Schlackenitzung kénnen sie im wesentlichen als Mangan- und Eisenoxyde und
zum Teil als Silikate angesprochen werden. Beim Kleingefiige sind zwei Zonen
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verschiedenen Gefiiges zu unterscheiden. Wihrend der grofite Teil des Quer-
schnitts ein annihernd korniges Perlitgefiige aufweist, ist an der Schneide ein
sorbitisch-perlitisches Gefiige mit grobnetzférmig angeordnetem Zementit vor-
handen, das auf eine Aufkohlung schlieflen lifit. Die beiden Gefiigearten sind in
den Lichtbildern 2 und 3 (Tafel 35) wiedergegeben.

Obwohl an den Rindern der Aufspaltungen eine Entkohlung festzustellen
ist, ergab eine gesonderte Kohlenstoffbestimmung an Feilspinen aus der Schnei-
denspitze einen Gehalt von 0.98 %, womit die bei der Gefiigeuntersuchung
festgesstellce Aufkohlung bestitigt wurde. Auch der Querschnitt der Welser Sense
ist, wie Lichtbild 4 (Tafel 36) zeigt, von zahlreichen feinen und groberen
Schlackenzeilen durchsetzt, die nach dem Ergebnis einer Schlackenitzung eben-
falls als Oxyd- und Silikateinschliisse anzusprechen sind. Eine besondere An-
ordnung dieser Schlackenzonen wie bei der Pichlinger Sense liegt .jedoch nicht
vor. Die Schneide ist verhiltnismifig frei von Schlacken. Das Kleingefiige ist
perlitisch-sorbitisch mit netzférmig angeordneten Zementitnadeln (Lichtbild 5,
Tafel 36).

Der Schlackenreichtum beider Sensen gibt einen weiteren Hinweis auf die
-Erschmelzungsart. Er deutet darauf hin, dafl der Stahl als Luppe erschmolzen
wurde und durch das Ausschmieden die fiir SchweiBstahl kennzeichnende Struk-
tur erhalten hatte. '

Zusammenfassung:

Die Untcrsuchunge: der Sensenfunde von Pichling und Wels haben ergeben,
daf in beiden Fillen ein hirtbarer Stahl vorliegt. Der Kohlenstoffgehalt ist mit
1.3 %0 bet der Welser Sense besonders hoch. Bei der Sense von Pichling liegt er
tiefer, aber immer noch iiber den heute bei Sensenstahl iiblichen Werten. An
der Spitze dieser Sense ist sogar eine Aufkohlung vorhanden. Die Bedeutung
des Kohlenstoffgehalts fiir die Hirte und Hirtbarkeit durch Wasserabschrecken
scheint danach schon damals erkannt worden' zu sein. Allerdings liegt die
Festigkeit beider Sensen nicht hoch. Daraus wire zu folgern, daf$ die Eigenschaft
der Hirtbarkeit von den Herstellern nicht ausgenutzt worden war oder der
urspriingliche Wirmebehandlungszustand etwa durch einen Brand eine Ver-
inderung erfahren hatte. Die Pichlinger Sense weist ein Glithgefiige, die Welser
etwa ein Schmiedegefiige auf, an dem die ungiinstige Anordnung des Zementit-
Gefiigebestandteils hervorzuheben ist. Den Herstellern war offenbar die heu-
tige Erkenntnis, daf} eine grobnetzformige Anordnung des Zementits die Zihig-
keit vermindert und zum Ausbrechen fiihrt, fremd. Der hohe Stickstotfgehalt
weist darauf hin, daf} ein beabsichtigtes oder unbeabsichtigtes Nitrieren statt-
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gefunden hatte. Die niedrigen Mangan- und Siliziumgehalte schliefflich beweisen,
dafl ein nach altem Verfahren hergestellter Schweifistahl vorliegt. Bei den heu-
tigen Flufistahl-Schmelzverfahren sind derartig niedrige Mangan- und Silizium-
gehalte aus metallurgischen Griinden nicht zu erzielen, obwohl sie bei der hohen
Hirte mit Riicksicht auf die Zihigkeit sehr erwiinscht wiren. Der hohe Schlak-
kengehalt ist als weiterer Hinweis auf eine Erschmelzung des Werkstoffs in
teigigem Zustand anzusehen. Die Phosphor- und Schwefelgehalte liegen zweck-
entsprechend tief, wie dies auch heute bei Sensenstihlen angestrebt wird.





