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Untersuchungen an jungsteinzeitlichen Felsgesteingeridten

Die groBe Gruppe neolithischer Felsgesteinartefakte wird in
vielen Verd6ffentlichungen stark vernachlédssigt. Oft wird nur
eine grobe Klassifikation vorgenommen, die auf Kriterien wie
konvex / konkav, Gewicht, Linge, Breite und Dicke basiert.
Entsprechend allgemein sind dann auch die Bezeichnungen: Reib-
stein, Mahlstein oder Schleifwanne. Die Arbeitsfl&chen werden,
wenn Uberhaupt, in makroskopisch erkennbare Kategorien wie
Uberpickt, geschliffen etc. eingeordnet.

Um nun zu genaueren Aussagen lber Funktion und Technologie bei
dieser Artefaktgruppe zu gelangen, wurde nach einer MeRmethode
gesucht, die es ermdglicht, die Qualitdt der Oberfl&chen quan-
titativ zu erfassen. Kontaktlose optische MeRverfahren konnten
wegen der auf den Gerdten vorhandenen grofen HOhenunterschiede
nicht verwendet werden. Als dem Material angepafte, industriell
hdufig genutzte und technisch weit entwickelte Methode empfahl
sich daher das Tastschnittverfahren. Dank dem freundlichen
Entgegenkommen der Firma Feinprif GmbH G&ttingen, die fir finf
Monate eine komplette MeReinrichtung zur Verfligung stellte, war
es moglich, diese Untersuchungsmethode an Originalen und Ver-
suchsstlicken zu testen.

Das Tastschnittgerdt wird nach DIN 4772 folgendermafen defi-
niert: "...es ist ein MeRBgerdt, daR die Oberfl&chenrauheit
technischer Oberfldchen mit einer Tastspitze abtastet und die
Gestaltabweichungen der Oberflédche, liber die die Tastspitze
gefihrt wird, in analoge elektrische Grofen umwandelt. Das
elektrische Signal wird verstédrkt, gegebenenfalls gefiltert,
Rechenprogrammen zugefiihrt, angezeigt und gegebenenfalls aufge-
zeichnet."

Als Ziel definiert v. Puttkamer die rein topographische Be-
schreibung der mikro- und makrogeometrischen Gestaltabweichun-
gen mit Hilfe von numerischen Parametern und oder graphischen
Darstellungen.

Das heiBt, die zu untersuchende Oberfldche wird nicht in ihrer
Gesamtheit erfaBt, sondern nur jeweils eine Gerade von 0,5 -
56,0 mm Linge abgetastet. Bei dem verwendeten Ger&dt wurden die
Tastnadelbewegungen digitalisiert, abgespeichert und standen
dann fir eine Reihe statistischer Rechenprogramme zur Verfi-
gung. Vorher muBten allerdings die so gewonnenen Profile (D=
Profil), die der natiirlichen Form entsprechen, einen Filter
durchlaufen, um Rauheitsprofile (R-Profil) zu erhalten, denn
fUir die Beurteilung der Oberfl&dche sollten nur die unterschied-
lichen Rauhigkeitsparameter verwendet werden (Abb.1).
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Abb.1 Rauhigkeitsmessung auf einem Feuersteinbeil, das naR
unter Zugabe von Sand geschliffen wurde

Anwendungsbeispiel

An einem jungsteinzeitlichen L&uferbruchstiick mit verdicktem
Ende aus quarzitischem Sandstein wurden jeweils funf 12,5 mm

lange Messungen an drei verschiedenen Stellen auf der Riickseite
aufgenommen(Abb.2):

1) im Bereich ohne makroskopisch sichtbare Bearbeitung oder
Beschddigung

2) im Bereich mit sehr schwach entwickeltem Handgriffglanz

3) im Bereich mit stark ausgebildetem Handgriffglanz.

Die unter 2) zusammengefaften Messungen lagen auf einer

Léngsseite des Ldufers, die unter 3), auf der entgegengesetz-
ten L&@ngsseite.

Es wurden jeweils 13 verschiedene Parameter pro Messung errech-
net, von denen hier nur zwei vorgestellt werden sollen.

R : . . . :

a: D Mittenrauh t hmetische Mittelwerk aller
ngrége gesaﬁagﬁg§t§5rog?Isaﬁlgnnerﬁalg der esamgmeg—
strecke.

Rt: Die maxjimale Rauhtiefe ist der se
schen hochstem und tiefstem Punkt
nerhalb der GesamtmefRstrecke.

nkrechte Abstand zwi-_
des Rauheitsprofils R in-
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Abb. 2 Rauhigkeitsmessung auf der RlUckseite eines Mahlstein-

ldufers. Auf der Ordinate ist die Anzahl der Messun-
gen, auf der Abzisse der gemessene Wert in 1/1000 mm
abgetragen.

Abbildung 2 bestdtigt und belegt den Eindruck, daf das Ldufer-
bruchstlick in La@ngsrichtung in zwei Zonen unterschiedlicher
Gldtte aufgeteilt ist. Wenn ein L&ufer aber nur mit seinem
Eigengewicht auf einem Mahlstein hin und her bewegt wird,
erfordert die Vorwdrts- wie die Rickwdrtsbewegung die gleiche
Kraft und deshalb ist der Unterschied so nicht zu erkldren.
Einleuchtend werden die Verh&dltnisse erst dann, wenn man davon
ausgeht, daB der Ldufer immer gleich zum Unterlieger crientiert
war und daR beim Mahlen des Getreides eine der beiden Bewegun-
gen (sicherlich die Vorwdrtsbewegung) mit Druck ausgeflihrt
wurde. Bei der Rickwdrtsbewegung des Ldufers hin zum KOrper
wurde dann weniger oder - was wahrscheinlicher ist - kein Druck
mehr ausgelibt.

Mit diesem Beispiel soll gezeigt werden, zu welchen Ergebnissen
die Anwendung modernster Meftechnik in der Gebrauchspurenana-
lyse filhren kann.
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