Sensen-Blatt-Harte

Einleitender Kommentar

(von Peter Vido)

In den meisten Kulturen, in denen die Sense einmal das wichtigste Erntewerkzeug war, sind Grundsétze,
die den Wert "des Dengelns" (schirfen der Schneide mit dem Hammer) hervorheben in den lédndlichen
Gebieten noch geldufig. Zum Beispiel "Das Dengeln ist fiir die Sense wie das Brot fiir den Méher" oder
"Wer beim Dengeln schléft wird beim Méhen aufwachen".

Zusitzlich wird auf die Tatsache hingewiesen, dass nur nach einigen manuellen Dengelvorgédngen
(normalerweise 3 bis 5 Mal) eine neue Sense so arbeitet "wie sie sollte". Einer der Griinde, denke ich, ist
sehr einfach, weil nur sehr wenige Leute die Schneide vor dem ersten Dengeln so sorgfiltig und
umfassend vorbereiten, wie das sein sollte. Ich erkldre auf dieser Website an anderer Stelle, warum es zu
zahlreichen Rissen entlang der Schneide fiihrt, wenn man das unterlésst. Einige von diesen Rissen sind
mit dem blofen Auge sichtbar, andere sind mikroskopisch klein. Der Wetzstein tragt einige von ihnen
wihrend der ersten 3 bis 4 Gebrauchsstunden ab, worauf jeder ernsthafte Méher die Schneide wieder
nachdengelt -- dieses mal mit weniger zuriickbleibenden " unsichtbaren" Rissen und dieser Prozess setzt
sich weiter fort.

Zweitens kamen in der Vergangenheit viele Sensen nicht so gut vorgedengelt aus der Fabrik wie manche
Sensen (leider nicht alle) heute. Es benotigt betrdchtliche Zeit und Geduld um zum Beispiel eine neue
russische Sense mihfertig zu machen. Heutzutage beschleunigen viele Méher, die solch eine Sense
kaufen, einfach den Vorgang, indem sie zuerst eine Feile verwenden und erst dann, wenn die Schneide
schon diinner ist, kommt der Hammer zum Einsatz.

Aber es gibt noch einen anderen Grund fiir das Dengeln, das die alten Méher "verstanden" und die
metallurgische Wissenschaft jetzt bestdtigen kann.

Jeder mit geniigender Erfahrung im Dengeln von neuen und gebrauchten Sensen -- besonders wenn
jemand die Moglichkeit hat, zwischen beiden zu wechseln — wird bemerken, dass sich eine neue Sense im
Gegensatz zu einer linger gebrauchten ,,wie Butter” dengelt. Bereits nach dem 2. Mal dengeln wird der
aufmerksame Méher einen Harteunterschied feststellen. Der Unterschied wird mit jedem Mal dengeln
kleiner, aber wie sich das genau verhilt oder wann es ein Maximum erreicht ist noch etwas ungewiss.

Jahrelang fragte ich alle, die diesen Aufhirteffekt erwdhnten, "Wie viel hirter?" Die Antwort war
entweder ein leerer Blick oder "Ich weil3 es nicht genau". Nicht einmal innerhalb der Sensenindustrie
habe ich jemanden mit wirklichen Angaben dariiber gefunden. Sie haben einfach keine. Es wurden keine
Priifungen der gedengelten Zone (Hauptschneide) vorgenommen, weil man eine sehr hoch entwickelte
Ausriistung zum Testen solch diinnen Metalls bendtigt.

Obwohl jede Sensefabrik eine Rockwell Hértepriifvorrichtung hat ist, es nicht moglich die
Grundfestigkeit von extrem leichten, alten Sensen genau festzustellen. Die meisten Gerdte wurden
modifiziert, so dass sie statt 150 kg Priiflast nur die halbe Last verwenden und die Ergebnisse werden auf
die herkommliche Tabelle umgerechnet.



Die meisten Hersteller von Heute behaupten, ihre Sensen auf 45-47 HRC anzulassen (bei 150 kg),
obwohl ich beim Priifen vieler Proben aus verschiedenen Quellen festgestellt habe, dass manche
niedriger sind, gelegentlich nur 40 HRC. Ich mache das hauptséchlich in Rossleithen (die Styria/Fux
Sensen entsprechen iibrigens diesem Standard)

Vor einigen Jahren priifte Dr. J. C. Thornley vom Forschungs und Produktivitétsrat fiir mich einige
Sensen in ihrem sehr gut ausgeriisteten metallurgischen Labor in Fredericton, Kanada. Sie verwenden die
Vickers Priifmethode fiir die meisten ihrer Arbeiten und sie ist zweifellos zeitraubender als der Rockwell
Test. Wir untersuchten damals keine Schneidenbereiche, daher trat ich 2004 mit einer etwas
schwierigeren Aufgabe an ihn heran. Der Report davon wird unten wiedergegeben.



Formaler Bericht

I | ( : RPC - Research & Productivity Council
921 Cellege Hill Rd.  uose 200

Fredericton, NB Canada

E3B 629 _Iil,

......

The Technical Solutions Centre www.rpc.ca o

Resultate einiger Hirtepriifungen an einer
gedengelten Sensenschneide

Durchgefiihrt fiir: Herr Peter Vido
Durchgefiihrt von: Dr. J.C. Thornley
Physikalisch metallurgische Abteilung
Report Nr.: PM/05/Scythe

Datum: 25. Januar 2005

JCT/cj

1.0 EINLEITUNG

Dieser kurze Report befasst sich mit der Hirtemessung einer Sensenschneide, die durch das kontrollierte
Hiammern des Stahls nahe dem Blattrand der Sense geschérft worden ist. Dieses Himmern vermindert
ortlich die Materialdicke des Stahls am Schneidenrand und bildet, oder hilft mit eine Schneide zu bilden.
Gleichzeitig ist es ziemlich klar, dass der Stahl in dieser Region kalt verdichtet wird und daraus
resultierend wiirde man eine Materialauthdrtung erwarten. Der Umfang dieser Aufhirtung war nicht
bekannt und die vorliegende Arbeit wurde als erster Schritt durchgefiihrt, um den Umfang einer
Hartezunahme, falls iiberhaupt vorhanden, festzustellen.



2.0 SENSEN UND TESTVERFAHREN

Die Sensen fiir die Priifung wurden von Herrn Peter Vido zur Verfiigung gestellt und werden in
Abbildung 1 gezeigt.

Abbildung 1. Die Sensen auf diesem Foto werden von oben nach unten mit 1 bis 5
nummeriert.

Die oberste stammt aus einer gegenwértigen slowenischen Produktion.

Sense Nr. 2 ist eine Osterreichische Vorkriegs-Sense.

Nr. 3 ist auch Osterreichisch aber aus den fiinfziger Jahren.

Die ganz dunkle Sense, Nr. 4, ist tiirkisch und méglicherweise 30 oder 40 Jahre alt,
wihrend Sense Nr. 5 aus der laufenden chinesischen Produktion stammt.

Zwei Methoden wurden fiir die Bestimmung der Hérte nahe an der Sensenschneide versucht.

Eine Methode sollte die Harte direkt messen, indem man Hartepriifpunkte mittels Vickers Diamant-
Pyramiden-Eindriicke nahe an der Schneide und weiter entfernt davon setzt.

Die andere war, Teile vom Rand der Sense auszuschneiden, zu priparieren und eine Mikro-



Hirtepriifmaschine zu benutzen, um die Harten zu messen.

Von diesen zwei Methoden ergab nur die zweite zuverlédssige Resultate und nur die Resultate von dieser
Testmethode werden hier dargestellt. Ein Nachteil dieser Testmethode ist, dass Stiicke aus dem
Sensenblatt herausgeschnitten werden miissen die das Sensenblatt zerstdren. Diese Beschiddigung kann
verhéltnismiBig gering sein oder kann das Blatt unbrauchbar bilden. Nur ein Sensenblatt wurde auf diese
Weise gepriift. Drei Stiicke wurden aus dem Blatt Nr. 1 herausgeschnitten. Wie aus der Beschreibung von
Abbildung 1 hervorgeht, war das eine Sense aus gegenwartiger slowenischer Erzeugung. Die
Sensenschneide wurde dreimal maschinell gehdmmert (gedengelt) und zusétzlich im Bereich der Hamme
7 bis 8 cm weit hindisch gedengelt. In Abbildung 2 sehen sie die Entnahmestellen der Priifstiicke.

Abbildung 2. Die drei Kerben im Sensenblatt entstanden durch die Entnahme der kleinen Proben fiir
die Hértepriifung. Jede Probe wurde in Kunststoff eingesetzt, um den Schneidenquerschnitt sichtbar
zu machen, der anschlieBend mit 1 pm Diamantpaste poliert wurde. Die Hirteeindriicke wurden dann
auf diesen vorbereiteten Proben gemacht. Die Proben wurden mit 1, 2 und 3, beginnend bei der
Sensenhamme, am Bild von rechts nach links, durchnummeriert.

Die durchschnittliche Hérte im "Kern" des Blattes, in allen drei Probenpositionen, war ungeféhr 430
Vickers Hartezahl (VHN). Dieses entspricht einer Hérte von ungefahr 44 Rockwell C (HRC). (Fiir diese
erste Kernhértepriifung wurde eine 10 kg Priiflast verwendet) Die Kernhérte wurde auch mit einer
Mikrohérte Priifmaschine gemessen. Diese Priifung ergab ca. 460 VHN, entsprechend ca. 46 HRC, in
guter Ubereinstimmung mit den Resultaten Vickers Priifung. AnschlieBend wurden Mikrohérte
Messungen ndher an der Schneide durchgefiihrt. Diese Tests zeigten, dass sich die Hérte der Proben von
den Stellen die nur maschinell gedengelt wurden, kaum erhéhte, an der Stelle die handgedengelt wurde
aber eine leichte Hiartezunahme auf ca. 560 VHN (53 HRC) ergab. (Die Hérte nah an der Schneide wurde
nur mit der Mikrohirte Messmethode gepriift) Diese Resultate werden in den Abbildungen 3 und 4
grafisch dargestellt. Die Hértepositionen werden in einer separaten Skizze gezeigt.



Hardness Test Results
Sample taken near Heel
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Abbildung 3. Testergebnisse der Probe 1. Das Diagramm zeigt die
Messergebnisse in der Ndhe der Sensenhamme (Priifstiick Nr. 1). Man
erkennt den leichten Harteanstieg in einem 3 mm breiten Bereich von der
Sensenschneide. (Die Sensenschneide ist die "0" Position am Diagramm.)
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Abbildungen 4. Testergebnisse von der Probe 2 und 3. Das Diagramm zeigt
die Resultate der beiden Proben von der Sensenmitte und der Sensenspitze.
(Siehe Abbildung 2 fiir die Position dieser Proben.) An diesen Positionen gibt
es eine kleine Hartednderung im Bereich der vordersten Schneide.
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Abbildung 5. Diese Skizze zeigt die typischen Positionen, auf denen die Hirtemessungen
vorgenommen wurden.

3.0 ZUSAMMENFASSUNGEN

Die Hértepriifung zeigte kein groles Maf3 an Aufhdrtung hin zur gehdmmerten (gedengelten) Schneide
der Sense. Im Fall der beiden maschinell gedengelten Proben war eine Aufhdrtung gering bis gar nicht
feststellbar. Im Fall der handgedengelten Probe gab es Anzeichen einer erhdhten Hérte von ca. 10 bis
20% in unmittelbarer Ndhe der Sensenschneide.




Obgleich Dr. Thornley die Zunahme der Hérte als leicht/moderat bezeichnet, finde ich es wirklich
ziemlich bedeutend und stérker als ich es erwartete. Erinnern sie sich, das war nach dem ersten Mal
dengeln von Hand.

Die meisten Handsdgen und -dxte wurden traditionsgemdf auf ungefahr 45 HRC angelassen. Wenn die
Hersteller sie hédrter herstellen hétten konnen, ohne ihre "Zahigkeit zu opfern* (die Féhigkeit
Beschéddigung zu widerstehen), hitten sie es getan. Eine 10 %-ige Hérteerhohung in diesem Bereich
ergdbe eine beachtliche Verbesserung. Zweitens untersuchte der Test nicht den letzten 0,5-1 mm Bereich,
die Zone, die wirklich die Schneidarbeit leistet und die Standzeit der Schneide bestimmt. Ich vermute
(und meine Technikerfreunde in Osterreich auch) dass dieser Teil noch wesentlich hirter ausliuft.
Dennoch weil} jeder erfahrene Miher, der gut gedengelt hat, dass die Schneide auch bei dieser relativ
hohen Hirte die notwendige Zdhigkeit beibehilt.

Einige von Thnen werden sich wundern, warum kein bedeutender Hérteunterschied zwischen der
maschinell gedengelten Schneide und dem iibrigen Sensenblatt festgestellt wurde. Das riihrt daher, weil
das maschinelle Dengeln beim Hersteller mehr auf das ,,flieBen* des Stahles und nicht auf das
,verdichten* ausgerichtet ist (beeinflusst durch den Abstand und die Richtung der Hammerschldge und
die Form des ,,Hammerkerns*). Der traditionelle Prozess (dengeln von Hand) verdichtet das Metall mehr
im Verhiltnis zu dem was es gestreckt wird. Selbstverstdndlich hat nicht jedes dengeln von Hand genau
den gleichen Effekt.

Fortsetzung folgt



