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ERINNERUNGEN AN DIE ZEIT DER SENSENERZEUGUNG IN WAIDHOFEN A.D.YBBS
Von Anton Rauscher

Da die Erzeugung von Sensen im Zeitenlauf von vier Jahrhunderten
einen wesentlichen Teil der Wirtschaftskraft unserer Heimatstadt
Waidhofen an der Ybbs bedeutete, mochte ich mit den folgenden Zei-
len diesen Erwerbszweig von der technisch-wirtschaftlichen Seite
her betrachten.Ein Uberblick iiber die Geschlechter der Sersenham-
merherren und der ehemaligen Standorte ihrer Betriebe soll in einer
spiiter folgenden Arbeit gegeben werden. Es ist klar, dafl sich wiih-
rend dieses groBen Zeitraumes die Erzeugungsvorginge dem techni-
schen Fortschritt entsprechend dndertenj entacheidend allerdings

erst seit der Mitte des 19.Jahrhunderts durch die Umwdlzung in der
Stahlerzeugung.

Zur Zeit meiner Kindheit (vor 1914) arbeiteten im Schwarzbachtal
(WeyrerstraBe-Wirtarotte) noch drei Sensenwerke. Da mein Vater
selbst Sensenschmied:war und wir unmittelbar neben einem Werk
wohnten, interessierte ich mich schon als Bub lebhaft fiir die Sen-
genherstellung. Durch Zusehen und Erklarungen wuBte ich iiber jeden
Erzeugungsvorgang recht gut Bescheid. Erst viele Jahre spdter, als
ich mich aus beruflichen Criinden mit Problemen der Arbeitsgestal-
tung und der Rationalisierung beschdftigte, wurde mir bewuBt, daB
Arbeitsteilung und FlieBarbeit durchaus keine Erfindungen der heu-
tigen Zeit oder der Amerikaner sind. Diese Methoden waren im Prin-
zip in den Sensenschmieden bereits durch Janhrhunderte in Anwendung.
E£s gab kaum einen Sensenschmied (uuﬂer einigen Hammerherren, wie
2.B. Adam Zeitlinger, Waidhofen), der a 1 1 e Erzeugungsvorginge
beherrscht hitte. Jeder von ihnen war ein ausgesprochener Spezia-
list, der sein Arbeitsgebiet, das oft Fertigkeiten verlangte, die
nur durch jahrelanges Lernen und Ausiiben erreicht werden konnten,
vollendet beherrschte. Die Zwischenfabrikate kamen nicht auf Lager,
gondern wurden immer zum nidchsten, dem Produktionsablauf entspre-
chenden Arbeitsplatz befdrdert. Da die fiir die wichtigsten Arbeits-
ginge erforderlichen Zeiten etwa gleich groB waren, war jeder
Schmied ungefihr gleich lange Zeit im Werk beschaftigt, bis er sein
"Tagwerk" (z.B. 400 Stiick, hing von der GroBe des Betriebes ab) ge-
schafft hatte. Die nachfolgende Schilderung der einzelnen Arbeits-
prozesse bezieht aich natiirlich auf deren Zustand in der Zeit nach
dem ersten Weltkrieg, wobei Jedoch auch auf die historische Ent-
wicklung hingewiesen wird.



Die Sense war neben dem Pflug das wichtigaste Gerdt der Landwirt-
schaft, in welcher ja friiher der groBte Teil der Bevilkerung titig
war. Die Herstellung des Stahles und der Sense selbst waren schwie-
rig und auch kostspielig, wodurch die Sense zu einem wertvollen Ge-
rdt wurde. So waren z.B. in einem Inventar einer Kaiserpfalz zur
Zeit Karls des GroBen fiinf Stiick Sensen besonders angefiihrt. Als
man im Laufe der zivilisatorischen Entwicklung von der umfassenden
Selbstversorgung zur Arbeitstellung iiberging, entstanden die ver-
schiedenen Handwerksbetriebe. Eines der dltesten und zugleich ange-
sehensten Gewerbe war das des Schmiedes, erzeugte er doch die le-
bensnotwendigen Werkzeuge, Messer und Waffen. Im 14. und 15. Jahr-
hundert spezialisierten sich auch die Schmiede (die friiher alles
Einschligige erzeugten) auf bestimmte Produkte und bildeten die
entsprechenden Ziinfte und Innungen. So ist z.B. bei uns in Waidho-
fen besonders die Messerer-Innung bekannt geworden durch die im
Jahre 1512 erfolgte Stiftung der in Freising 1472 hergestellten
Messerer-Monstranz. Auch die Sensen und Sichelschmiede bildeten
ihre eigenen Innungen mit strengen Bestimmungen {iber Aufdingen,

Lehrzeit, Freisprechen, Meisterschaft, Register, Zuteilung der

Markenzeichen usw.

Wurden etwa bis zum Ende des 15.Jahrhunderts die Sensen in den so-
genannten Faustschmieden, das heiBt rein hidndisch hergestellt, was
naturgemdB8 nur ganz geringe Fertigungszahlgn ergab, so trat dann
mit der Einfiihrung der durch Wasserkraft betriebenen Schwanzhimmer
ein struktureller Zustand ein, den man ohneweiters bereits als in-
dustriell bezeichnen kann. Bedingt durch die auBierordentlich hohe
Qualitdt dieser Sensen in bezug auf Material und Funktion ergab
sich ein wirtschaftlich-technisches Phénomen insoferne, als die
Osterreichische Sensenerzeugung die filhrende der ganzen Welt wur-
de. In ihrer besten Zeit, um die Mitte des 18.Jahrhunderts, er-
zeugten die rund 150 Gsterreichischen Sensenwerke etwa 6 Millio-
nen Stlick jéhrlich, die zum griBten Teil in alle Welt exportiert
wurden. Oft konnten Bestellungen gar nicht zur Glnze ausgelie-
fert werden, da die Zerrennhéimmer mit der Stahlerzeugung nicht
nachkamen und vor allem die Kapazitit der Wilder beschriénkt war,
aus denen die Holzkohle kam, die in enormer Menge bendtigt wurde.
Allerdings konnte dadurch aus dem Wald, der friiher ausschlieB-
lich der Jagd diente, nunmehr auch wirtschaftlicher Nutzen gezo-

gen werden und die Kdhlerei brachte vielen Menschen Arbeit und
Brot.
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Die Haupterzeugungsstdtten der Sensen lagen in Oberdsterreich in
Kirchdorf-Michldorf und Scharnstein, in Niederdsterreich in Waidho-
fen an der Ybts, in der Steiermark in Judenburg, Kindberg, Rotten-
mann und Ublbach; einige Betriebe bestanden auch in Kérnten und Ti-
rol. Die einzelnen Innungen standen in regem Verkehr miteinander,
desgleichen auch die Sensenschmied-Meister. Mit den Zerrennhammer-
Meistern, die den Grundstoff, den Stahl lieferten, gelangten sie zu
relativem Wohlstand; nicht zu Unrecht wurden sie als die "schwarzen
Grafen" bezeichnet. Da die S6hne der Sensengewerke fast immer nur
Tochter aus Gewerkenfamilien heirateten, ergaben sich starke fami-
lidre Verflechtungen. Daraus erkldrt es sich auch, daB man als Be-
sitzer der Werke immer wieder bestimmte bekannte Namen trifft, die
man ohneweiters als Cewerks-Dynastien bezeichnen kdnnte. Als solche
seien hier genannt die Steinhuber, Moser, PieBlinger, Zeitlinger,
Schrockenfux, Koller, Weinmeister, Redtenbacher, Pfusterschmied,
Hierzenberger und Greisenegger, um nur die am hdufigsten vorkommen-
den anzufiihren. Duréh ihren Wohlstand wurden diese Familien auch zu
ausgesprochenen Kulturtrdgern. Heute noch bewundern wir so manches

barocke Gewerkenhaus, das auch in seinem Inneren von hoher Wohnkul-
tur Zeugnis ablegt.

Diese einleitenden Zeilen sollten einen kleinen Uberblick geben,

bevor nunmehr auf den technisch-wirtschaftlichen Teil eingegangen
wird.

Voraussetzung fiir die Errichtung eines solchen Betriebes war das
Vorhandensein der Wasserkraft, also eines Baches mit mittlerer Was-
sermenge und mittlerem Gefille. Fliisse mit grdBerer Wassermenge wa-
ren nicht brauchbar und technisch nicht beherrschbar. Weiters muBte
geniigend Wald in der Nihe sein, um die nétige Holzkohle glinstig be-
ziehen zu kdnnen. Den Stahl bezogen die ober- und niederdsterrei-
chischen Werke von den Zerrennhimmern, bzw. von der Innerberger-
Stahlniederlage in Steyr. Stahlbezug, Kohlenbezug und Verkauf der

Produkte unterlagen einer strengen Regelung.

Die Gesamtanlage eines Hammerwerkes glich einer kleinen Ansiedlung.
Im Mittelpunkt stand der "Hammer", womit die Werksanlage selbst be-
zeichnet wurde. Nebengebiiude waren z.B. der Kohlenbarren als Depot
fiir die Holzkohle und dan Schmiedhaus filr die ledigen "Scohmiedknech-
te", die vom Cewerken auch die Verpflegung erhielten. Die Wasser-

kraftanlage bestand aus dem Wehr, mit dem das Wasser gestaut und der



AbfluB geregelt werden konnte, was insbesondere bei Hochwéssern
wichtig war. Durch den Fluder wurde das Wasser in die Radstube ge-
leitet. Das waran mehrere, meist mittelachlﬁchtigc Schaufelrtdeor:
eines fiir den Zainhammer, eines fiir den Breithammer, wobei diese
Wasserrdder den Hammer direkt ohne eine Zwischenﬁberaetzung an-
trieben. Weitere Rider dienten zum Antrieb des Schleifsteines und
der Geblise. Da die gesamte Wasserkraftanlage aus Holz war und Bau
und Erhaltung derselben groBe Fachkenntnisse erforderten, gehérte
neben den Schmieden immer auch ein tiichtiger Zimmermann zum Stamm-
personal. Der Boden der Schmiede bestand aus gestampftem Lehm, der
gich mit dem Zunder und dem Kohlenstaub vermischte und dadurch die

zu diesem Gewerbe gehbdrende s:zhwarze Einheitsfarbe erhielt.

Wo es lagemiiBig und finanziell moglich war, betrieb man auch eine
Landwirtschart; denn es war eine verhdltnismiBig groBe Anzahl von
Menschen zu versorgen: Die Gewerkenfamilien waren fast immer sehr
kinderreich; ein Teil der Schmiedknechte war zu verpflegen (ein
kleineres Hammerwerk hatte etwa 25 Beschidftigte), und dazu kam noch
das demals ilbliche und noch nicht so kostspielige zahlreiche Dienst-

pereonal. Auch Pferde muBten aus Transportgriinden gehalten werden.

Das schénste Objekt der Gesamtanlage war natiirlich das meist sehr
gerdumige und im Stil der Zeit erbaute Herrenhaus, geschmiickt mit
kunstvoll geschmiedeten Fensterkdrben. Viele dieser Hduser stehen
noch; sie sind ob ihrer Proportioren und Sghonheit ein angenehmer
Blickfang. Der Stolz der "Frau Mutter" war immer ein wohlgepfleg-
ter, ummauerter Garten, der fast bei Jedem Herrenhaus anzutreffen
war und in dem oft auch exotiache Pflanzen, Strducher und Biume ge-

halten wurden. In Opponitz ist noch ein solcher Carten zu sehen.

So oder &hnlich war der Gesamtkomplex, aus welchem
alle Welt gingen.

die Sensen in

Das Ausgangsmaterial fiir die Sensen waren Stahletangen mit einem
rechteckigen Querschnitt von etwa 31/2 mal 1 1/2 cm. Seit den

Siebzigerjahren des vorigen Jahrhunderts, als durch die Einfiihrung

des Bessemer- und Thomasverfahrens Stahl in groBen Mengen und viel

billiger als vorher erzeugt werden konnte, der in den Walzwerken

Zu genau dimensionierten Profilen ausgewalzt wurde, bezogen die

Sensenwerke ihr Auﬁgangsmaterial hauptséichlich von d
tangesellschaft in Donawitz.

er Alpine-Mon-
Vor dieser Zeit, also etwa durch drei
Jahrhunderte, muBten sie sich ihren Stahl durch das sogenannte
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Heimatmuseum Waidhofen an der Ybbs: Vom "Brsckl" zur Sense



"Garben" in einem sehr arbeitsaufwendigen Verfahren selbst herstel-~
len. Dieser Vorgang bestand darin, daB8 man die von den Hammerwerken
bezogenen Rohatahl-Flossen, die in ihrer GroBe und Zusammensetzung
ziemlich ungleich waren, zueret einmal zu dlnnen Stangen ausschmie-
dete. Diese Stangen wurden dann geblindelt, auf SchweiBhitze gebracht
und erneut unter dem Zainhammer zum endgliltigen Stangenprofil aus-
geschmiedet. Dieser Schmiedevorgang bedeutete zugleich ein Ver-
schweiBen, ein Austreiben der etwa noch vorhandenen Schlacke und ein
Homogenisieren, d.h. ein gleichmdBiges Verteilen des Kohlenstoffge-
haltes und eine Verfeinerung des Gefiiges. Uber die Auswirkungen des
Kohlenstoffgehaltes wuBte man damals natirlich noch nichts, man war
jedoch, wie auf so vielen anderen Gebieten auch, empirisch, d.h.
durch Versuche und langjihrige Erfahrungen auf die richtige Vor-

gangsweise gekommen.

Von diesen Stangen wurden nun Stiicke genau bestimmter Linge, die
sogenannten "Brockl”, abgeschlagen. In neuerer Zeit besorgte dies
eine mechanisch betriebene Hebelschere mit einem Anschlag, wodurch
die einzelnen "Brdckl" auf das Gramm genau gleich.wurden. Die Ldn-
gen derselben (z.B. 20 cm) waren je nach der zu erzeugenden Sensen-
sorte verschieden., Die einzelnen Linder, in welche die Sensen gelie-
fert wurden, verlangten ganz bestimmte Typen und GrdBen, auf welche

Wiinsche die Erzeuger natiirlich eingehen muBten.

An dieser Stelle sei nun auf etwas Besonderes aufmerksam gemacht,
dem man auch heute noch die verdiente Hochéchtung zollen muB. Ver-
gleicht man das Ausgangsmaterial, also ein prismatisches Stahlstiick

der angefiihrten ungefihren Dimension mit dem Endprodukt, der Sense,

in ihrer komplizierten, sperrigen Form, so kann man das filr die Her-
stel lung erforderliche handwerkliche Kbénnen nur bewundern. Das be-
sonders Bemerkenswerte kommt noch hinzu: es gab bei dieser Erzeu-

gung praktisch kaum einen Abfall an Material. Das Wenige, was ver-
loren ging, kam zustande durch das GleiohmiBigschneiden der Dengel -
kante, durch die Verzunderung bei der wurmbearbeitung, das Schleifen
und Polieren; das ergab einen Materialverlust von etwa drei Prozent.
Auch bei vielen heutigen Produktionsvorglingen wiiren das ausgespro-
chene Wunschwerte.

Die "Brdckl" kamen nun zum "Zainhammer" und damit zum Beginn der

eigentlichen Sensenerzeugung. “"Zainenn" bedeutet ausstrecken,

verlingern, bei gleichzeitiger Verringerung des Querschnittes, was

L



natiirlich nur in erhitztem Zustand mdglich war. Der Zainhammer war
auch ein durch das Wasserrad betriebener Schwanzhammerj nach dem

ersten Weltkrieg wurden auch Blattfederhidmmer hiefilr verwendet.

Der Zainhammer war eine etwas verkleinerte Form der in den steiri-
schen Hammerwerken schon lange gebriuchlichen Streckhimmer, also
ein Schwanzhammer in Form eines zweiarmigen Hebels, der seinen
Drehpunkt (mit dem "Wagring") im hinteren Drittel seiner Liéinge hat-
te. Dieser Wagring war in einem massiven Holzgeriist gelagert. Der
lammerstiel (oder "Hammerhalb”) war ein ausgesuchter Buchenstamm
von etwa 25 cm Durchmesser und ca. zweieinhaldb Meter Lidnge. Am lédn-
geren £nde saB der Hammerkopf mit einem Gewicht von rund 70 kg, in
welchen der stidhlerne Hammerkern eingekeilt wurde. Am hinteren Ende
saBl der "Prellring”. Die auf der Wasserradachse sitzenden Nocken
driickten nun durch die Drehbewegung der Achse nacheinander den
Prellring nach unten, wodurch sich am anderen Ende der Hammerkopf
hob. Hatte dieser durch das Herabfallen auf den AmboB seine Ver-
formungsarbeit geleistet, hob ihn die nidchste Nocke wieder und so
ergab sich ein ununterbrochenes Heben und Herabfallen des Hammer-

kopfes, so lange das Wasserrad in Betrieb war. Der AmboB mit dem

"AmboB-Stahlkern saB in einer schweren eisernen Schabotte, die wie-

der auf einem wuchtigen, tief in die Erde versenkten Schabotten-
atock aus Eichenholz ruhte. Dadurch erhielt der AmboB auch eine ge-

wisse Elastizitit, die sich auf den Schmiedevorgang giinstig aus-
wirkte.

Das Zainen wurde vom "Hammerschmied" stehend in zwei Arbeitsgiingen
durchgefithrt, wobei ihn der Heizer ohne Unterbrechung mit den er-
hitzten Werkstiicken versorgen muBte. Beim orston Arboitngang wurde
der GroBteil des "Brbockls" zum sogenannten "Ertl" ausgereckt, etwa
auf die dreifache Linge des urspriinglichen Bréckls. Im zweiten Ar-
beitsgang wurde das Ertl umgedreht, der restliche Teil ausgeschmie-
det und durch kunstvolle Fiihrung durch den Hammerschmied aus dem
Endstiick noch die im rechten Winkel stehende "Hamme", das Befesti-

gungastiick der Sense, gefertigt.

Bemerkenswert ist hier schon beim Zainen, daB der Hammer das Ar-
beitstempo diktierte. Der gehiirtete Hammerkern durfte nie leer auf
den ebenfalls gehdrteten AmboBkern aufschlagen, da es sonast Defor-
mierung und Bruch gegoben hilitte; es muBte immer das erhitzte und

damit verhdltnismiBig weiche Werkstiick dazwischen sein. Hier liegt



-also bereits FlieBarbeit in ihrer ausgeprigtesten Form vor.

Die fertigen Zaine wurden nun in Handarbeit ausgespitzt und an der

Hamme die fiir die Befestiguné notwendige Warze gemacht.

Dann kam der schwierigste Arbeitsvorgang, das "B r e i t e n". Da-
bei wurde in vier Arbeitsgiingen der schmale Zain zum diinnen Sensen-
blatt ausgeschmiedet. Der "Breithammer" war dhnlich gebaut wie der
Zainhammer, jedoch in allen Teilen schwerer und mit einer geringe-
ren minutlichen Schlagzahl. Die Arbeit des Breitens besorgte der
"EBmeister", sein Gehilfe war der "Breitenheizer". Letzterer sorg-
te fiir die gleichmidBige Erhitzung der Halbfabrikate und deren unun-
terbrochene Zulieferung an den EBmeister. Dieser saB vor dem Hammer
und muBte dessen Schlidge so gleichmdBig verteilen, daB ein Sensen-
blatt von gleichmdBiger Stdrke geformt wurde, wobei jedoch ein schma-
ler Rand als Riicken (zur Versteifung der Sense) unverdindert gelassen
werden muBte. Auch hier galt besonders wieder die Forderung, dafl je-
der Schlag des Hammers nur das erhitzte, weiche Material der Sense

treffen durfte; wieder bestimmte also der Hammer das Arbeitstempo.

Der schwierige Vorgang des Breitens erforderte langes Lernen und
Uben. Seit alter Zeit gelt daher die Arbeit des EBmeisters als die
hervorragendste im ganzen Betrieb. In der Frilhzeit der Sensenerzeu-
gung, aber auch noch bis ins 19.Jahrhundert hinein wurde sie vom

"
Werkshesitzer (dem eigentlichen "Sensenschmiedmeister) meist selbst

durchgefiihrt.

Nun war die Sense in ihrer rohen Form fertiggestellt und als solche
erkennbar. Bis zu ihrer Gebrauchsfihigkeit waren aber noch mehrere

Arbeitasprozesse erforderlich.

Der niichste Vorgang war das "Abrichten". Um der Sernse eine entapre-
chende Festigkeit in bezug auf Biegung und Knickung zu geben, wurde
dubei der beim Breiten freigelassene Rand in Warmarbeit im rechten
Winkel zum Sensenblatti aufgestellt und gleichmdBig zum sogenannten
"Riicken" geformt. In neuerer Zeit erfolgte dieses Abrichten bereits
unter einem Blattfederhammer, aer durch Wasserkraft oder durch einen

Elektromotor betrieben wurde.

In Handarbeit erhieit dann der zur Spitze auslaufende Riicken und die
Spitze selbst durch den "Spitzformer" die gewiinschte Form. Fiir diese

Arbeit muBte die Sensenspitze ebenfanlls wieder erhitzt werden.

Durch den Vorgang des Breitens wurde zwar das Sensenblatt diinn ausge-
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schmiedet, es war jedoch unmdglich, dem Sensenblatt dadurch eine ab-
aolut gleichmiBige Diocke (wie etwn bei gawalztem Blech) zu geben.
Doshnlb war ein welterer Egnlisierungsvorgang erforderlich, der
durch das "Grauhiimmern" erfolgte. Der Grauhammer war wieder ein
kleinerer, schneller schlagender Schwanzhammer, der dem mdBig er-

wirmten Sensenblatt GleichmdBigkeit und Spannung verlieh.

Da durch das Breiten und das Grauhiimmern der Rand des Sensenblattes,
der spiter die Schneide tragen sollte, ungleichmdBig verlaufend war,
kam die Sense nun zum "Beschneiden”". Dabei wurde auf einer Hebel-
schere in kaltem Zustande der Rand des Sensenblattes glatt und dice
Sense auf die gewiinschte Breite zugeschnitten. Dieses Beschneiden
ergab im Wesentlichen den einzigen, geringen Materialverlust im ge-

samten Herstellungsgang einer Sense.

Die letzte kleinere, jedoch sehr wichtige Arbeit im "Warmwerk" war
das "Mdrken". Jedes Sensenwerk fiihrte ein bestimmtes "Zeichen" (z.
B. im Kreis zwel gekreuzte Schwerter, drei Kreuze, Fische u.a.m.).
Dieses Zeichen wurde in die Hamme, dem Befestigungsteil der Sense,
nach Erhitzen dieser Hamme eingeschlagen, spiter eingepreBt. Solan-
ge die Innungen bestanden, kam darunter auch noch das Innungszeichen
(z.B. fiir Kirchdorf-Micheldorf KM, fiir Waidhofen W). Man verwendete
hiezu gravierte Setzhdmmer. Nach dem Einschlagen der Zeichen wurde
die Hamme in die erforderliche, schrig zum Sensenblatt gerichtete

Stellung gebracht.

Das "Zeichen" war zugleich Herkunfts- und Qualitétssymbol und als
solches wichtig fiir die Verbraucher, die frilher ja meist des Lesens
nicht kundig waren. Die gute Qualitdit der Sensen eines bestimmten
Zeichens ersetzte jede Werbung, wie auch schlechte Qualitdt ein Zei-
chen in Verruf bringen konnte. Jede Innung fiihrte ein genaues Regi-
ster der Zeichen ihrer Mitglieder sowie liber Zuriicklegung oder Neu-
zuteilung derselben. Sie wachte auch dariiber, daB solche Zeichen
einander nicht zu &hnlich waren und damit zu Verwechslungen fithren

konnten und daB kein MiBbrauch getrieben wurde.

Mit dem Mirken waren die eigentlichen Formgebungsarbeiten beendet

und die sogenannte "graue", ungehdrtete Sense fertiggestellt.

Der niichste, sehr wichtige Arbeitsvorgang war das "Hirten".Die Sen-
se wurde gleichmliBig erhitzt, in eine Form, die das Verziehen oder

Werfen verhinderte, eingespannt und frither in fliissigem Unschlitt,



spﬁler in 01 abgeschreckt. Nachtdem Auswischen und dem Anlassen
(Milderung der Hirte) wurde das Sensenblatt auf der Innenseite
friher blank geschnbt, apiter auf aschnellaufenden Schmirgelschei-
ben blank poliert.

Nun wurde das Sensenblatt blau gefdrbt. Dies erfolgte in der Weise,
daB die Sense solange durch erhitzten Quarzsand bewegt wurde, bis
das Blatt infolge der Oxydation der ganzen Fléche nach eine gleich-
miflige, tiefblaue Farbe aufwiles. Diese blaue Farbe galt lange Zeit
in aller Welt als besonderes Kennzeichen der dsterreichischen Sen-
sen. Dann erfolgte das "Tupfen" auf einem mechanischen Tupfhammer,
mit dem punktformige Schlidge iiber das ganze Sensenblatt verteilt
wurden. Das ergab eine Verbesserung und gleichmiBige Verteilung
der Spannung und zugleich eine Verzierung. In Handarbeit gab
schlieBlich der "Richter" der Sense die richtige Stellung.Dann er-
folgte unter einem mechanischen Hammer das Vordengeln der Schnei-
de. Die endgiiltige Schiirfe der Schneide stellte sich der Bauer

durch Dergeln und Wetzstein selber her.

Die Sense war nun im Wesentlichen fertig. Es erfolgte noch eine ge-
naue Kontrolle, die Stiick fiir Stiick, oft durch den Meiﬁter selbst,
in der "Kram" durchgefiihrt wurde. Fehlerhafte Stiicke wurden als
AusschuB ausgeschieden, entweder repariert oder mit verschlagenem
Zeichen billig abgegeben. In neuerer Zeit erfolgten noch verschie-
dene Verschdnerungsarbeiten wie Lackieren des Hammenteiles, Auf-

kleben von Etiketten usw.

Die Sensen wurden nun fiir den Transport verpackt. Im Hinblick.auf
die langen Transportwege (z.B. ins Innere RuB8lands) und den schlech-
ten Zustand der damaligen StraBen muBte fiir eine duBerst solide, so-
zusagen seetﬁchtige'Verpackung gesorgt werden. Zu diesem Zwecke wur-
den Fisser aus weichem Holz mit zihen Reifen aus Hasel oder Birke
verwendet, die innen ausgebrannt wurden, damit keine Feuchtigkeit

im FaBinneren verblieb. Das Einlegen selbst erforderte wieder Ubung
und Kunstfertigkeit, damit moglichst viele Sensen untergebracht
werden konnten (oft 1000 Stiick und noch mehr), ohne daB es einen
Spielraum gab oder die Sensen durch zu groBe Pressung verbogen wur-
den. Fir die FaBanfertigung gab es daher in den Sensenwerken friiher
einen eigenen Binder. In neuerer Zeit wurden fir den Versand der

Sensen normale Kisten verwendet.

Im Waidhofner Museum sind selbstverstindlich viele Schaustiicke aus
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der Zeit der Sensenherstellung Vorhanden. So steht z.B. im Erdge-
schoB ein groBer Schwanzhammer, der zwar aus einer Zeugschmiede
stammt, aber in genau derselben Form in den Sensenwerken verwendet
wurde. Im Handwerkssaal des ersten Stockes gibt es Zusammenstellun-
gen iiber den Werdegang einer Sense vom Brockl bis zum fertigen Fab-
rikat, wie in der vorliegenden Arbeit beschrieben. Es ist auch ein
FaB vorhanden, wie es fiir den Transport verwendet wurde. Besonders
interessant ist ein Meisterstiick in Form einer Doppelsense, prak-
tisch natiirlich nicht verwendbar, aber ein Beispiel groBen hand-
werklichen Konnens. Dazu kommen noch Zunfttruhen, Markenverzeichnis-
se, Urkunden, Protokollbiicher, Zunftkannen, der zinnerne Weinstin-
der von 1739 und anderes mehr. Besonders erwihnt sei noch der Grau-
hammer, der vor dem alten Biirgerspitalsgebdude aufgestellt wurde.
Er stammt aus dem Sensenwerk Bammer, das als letzter Waidhofner Be-
trieb im Jahre 1954 die Sensenerzeugung aufgab: Ein 6ffentliches

Denkmal zur Erinnerung an die alte Waidhofner Schmiedeherrlichkeit.

Die Mechanisierung der Landwirtschaft mit der Einfiihrung der Mdh-
maschinen hat die Sensenindustrie fast ganz zum Erliegen gebracht.
Nur in den Berggebieten, auf steilen Hingen, wird die Sense noch
gebraucht. Gab es im Jahre 1927 in Osterreich noch mehr als zwan-
2ig Werke, die immerhin 6,6 Millionen Sensen exportierten, arbei-
ten derzeit nur mehr fiinf Werke (in Scharnstein, RoBleithen, Laus-
sa, Deutsch-Feistritz und WOlfsberg), die etwa B800.000 Stiick jéhr-
lich erzeugen, damit den bescheidenen heimischen Bedarf decken und
90 Prozent exportieren. Die meisten Sensenwerke sind verschwunden;
wo der Platz nicht anderweitig gebraucht wurde, steht vielleicht
noch die Ruine einer Esse. Manche Werke haben sich jedoch (insbe-
sondere bei Vorhandensein lohnenswerter Wasserkraft) total umge-

stellt und die Fertigung ganz anderer, heute gefragter Erzeugnis-

se aufgenommen.

Wir Alteren erinnern uns aber noch der Zeit, als entlang des
Schwarzbaches Tag und Nacht die Hiimmer pochten. Und die vorhande-
nen Zeugnisse aus der Vergangenheit lenken unsere Cedanken zu-
riick auf den FleiB, die Tiichtigkeit, den Weitblick und das Kultur-
verstindnis der Gewerkenfamilien und ihrer Mitarbeiter. Sie ver-

dienen auch heute noch unsere Hochachtung.



